Verarbeitungsmerkblatter

Mit den nachfolgenden Verarbeitungsmerkblattern méchte lhnen RHEINFELDEN ALLOYS
Arbeitsschritte zur Handhabung der verschiedenen Legierungen zur Verfligung stellen.

Wenn Sie unsere Gusslegierungen verwenden, diirfen Sie innerhalb lhres Betriebes die Folge-
seiten gerne vervielfaltigen und verwenden. Diese stellen handhabbare Arbeitsanweisungen

dar und zeigen Schritt fir Schritt die Arbeitsfolge auf.

Nicht alle Legierungen sind hier aufgelistet, allerdings kann innerhalb der entsprechenden
Legierungsfamilie das hier vorliegende Verarbeitungsmerkblatt verwendet werden, zum Beispiel

Peraluman-56 auch fur Peraluman-30.

Die Empfehlungen entsprechen den typischen Gegebenheiten in den GieBereien. So wird
beispielsweise beim Einschmelzen ein Tiegel- oder Schachtschmelzofen beriicksichtigt;

die Gegebenheiten in einem Herdschmelzofen kdnnen von den Empfehlungen abweichen.
Auch sollte feinstiickiges Kreislaufmaterial bei den Hiittenaluminium-Druckgusslegierungen

nicht verwendet werden.

Die hier aufgefiihrten Mengenangaben sind jeweils Gewichtsprozente, berechnet auf das
Einsatzgewicht. Die angegebenen Temperaturen beziehen sich jeweils auf Schmelzetemperatur,
auch beim GieBen. Die gegebenen Empfehlungen zur Warmebehandlung entsprechen dem

Standardprozess und kdnnen variiert werden, zum Beispiel um Verzug zu minimieren.

Bei offenen Fragen zu lhrer spezifischen Legierungsanwendung und -verarbeitung sprechen Sie

unsere GieBereifachleute an.
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Castasil®- 37 [AISIOMnMoZr] TR

Arbeitsfolge bei der Herstellung von Druckgussstiicken aus Castasil-37 Solutions thru Innovation

1 Reinigung

2 Einschmelzen der Masseln

3 Salzbehandlung

4 Strontiumabbrand

5 Abkratzen

6 Temperatur nach dem
Einschmelzen und im
Warmbhalteofen

7 Entgasen und Reinigen
der Schmelze

8 Abkratzen

9 GieBtemperatur (Richtwerte)

10 Formtemperatur

11 GieBwerkzeug- und
GieBkammer-Temperatur

Ofen, Tiegel, Behandlungs- und GieBwerkzeuge reinigen, um Verunreinigungen mit

unerwlinschten Elementen wie Cu, Zn und insbesondere Mg zu vermeiden!

Die Schmelze sollte ziigig tiber 670 °C gebracht werden, um Seigerungen, z.B. des
Mn-haltigen Mischkristalles in der Schmelze zu vermeiden. Die Schmelzetemperatur
sollte 780 °C nicht tbersteigen. Ein Abbrand von Sr beim Schmelzen und Warm-
halten ist zu erwarten — und umso starker, je héher die Temperatur ist. Besonders
beim Einschmelzen von Kreislaufmaterial ist der Sr-Abbrand zu beachten und eine
Entgasungsbehandlung zum Entfernen von Hy und Oxiden empfohlen. Mit zuneh-
mendem Sr-Gehalt steigt die Neigung der Schmelze Wasserstoff aufzunehmen;
daher sollte dieser nicht Gber 350 ppm liegen.

beim Schmelzen nicht nétig

Ublicherweise Abbrand von 30—-50ppm je Schmelzung; Sr ist nur aufzulegieren,
wenn der Gehalt in der Schmelze unterhalb von 60 ppm liegt, mit AISrb oder AISr10.
Bei erstmaligem Aufschmelzen in einem neuen Tiegel oder einem Tiegel, der
bisher nicht fur Sr-veredelte Legierungen verwendet wurde, fallt der Sr-Gehalt stark
ab. Dabei diffundiert Strontium in den Tiegel; eine Sattigung ist nach erstem Auf-
schmelzen erreicht.

nach dem Einschmelzen erforderlich; kalte Werkzeuge fiihren, neben ihrem
Gefahrdungspotenzial, eventuell zur Seigerung von Molybdén.

Dauertemperatur: maximal 780 °C (Temperatur kontrollieren!); nicht unter 680 °C
sinken lassen und fir Schmelzebewegung sorgen

* im Transporttiegel, besser im GieBofen bzw. Dosierofen; wirkungsvolle Reinigung
und schnellste Methode mit schnell laufendem Rotor zur Gaseinleitung,
7-10 1/min Argon oder Stickstoff, 6 —10min; bei der Entgasung im Transport-
tiegel ist mit einer Abkihlung von 30—50°C zu rechnen

* Spiillanze mit feinporésem Kopf benétigt 1angere Behandlungszeiten (Abkihlung!)

nach dem Entgasen erforderlich; der Metallgehalt der Kratze kann durch die Zugabe
von Schmelzhilfssalzen bei oder nach Impellerbehandlung reduziert werden

680-"720°C abhangig von Gestalt, FlieBweg und Wanddicke des Druckgusssttickes,
aber auch von FlieBrinnenlange und -isolierung des Dosierofens sowie vom Einsatz
einer Flllblchsenheizung

Temperaturverluste kdnnen Vorerstarrungen verursachen und sind daher zu
vermeiden.

200-300°C, je nach Gussstiick und Anforderungen an die mechanischen
Eigenschaften

Generell gilt: je warmer die Form, desto hoher ist die Dehnung und niedriger die
Festigkeit, aber je warmer die Form, desto diinnwandiger kann das Gussstlick
gegossen werden, desto langer sind die realisierbaren FlieBlangen in der Form.

GieBwerkzeug-Oberflache: zwischen 250 und 350°C
(abhangig von GussstlickgroBe und -wanddicke)

GieBkammer elektrisch oder tiber Thermodl temperiert > 200°C




Wir danken allen unseren Geschaftspartnern, die uns mit Gussstlicken oder Fotografien

unterstitzt haben.

Alle Angaben dieser Druckschrift erfolgen nach bestem Wissen aufgrund angemessener Prifung.
Wie alle anwendungstechnischen Empfehlungen stellen sie jedoch nur unverbindliche Hinweise
auBerhalb unserer vertraglichen Verpflichtungen (auch hinsichtlich etwaiger Schutzrechte Dritter) dar,
fur die wir keine Haftung Gbernehmen. Sie stellen insbesondere keine Eigenschaftszusicherungen
dar und befreien den Anwender nicht von der eigenverantwortlichen Priifung der von uns gelieferten
Erzeugnisse auf ihre Eignung fir den vorgesehenen Verwendungszweck. Nachdruck, Ubersetzungen
und Vervielfaltigung — auch auszugsweise — nur mit unserer ausdricklichen Genehmigung.

Neue Legierungsentwicklungen mit technischen Fortschritten nach der Drucklegung werden in

nachfolgenden Auflagen berlcksichtigt.
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