Zeitschrift: Schweizerische Bauzeitung
Herausgeber: Verlags-AG der akademischen technischen Vereine

Band: 105/106 (1935)

Heft: 16

Artikel: Spritzguss mit "kalter" Druckkammer
Autor: Christen, Hermann

DOl: https://doi.org/10.5169/seals-47507

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 28.03.2026

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://doi.org/10.5169/seals-47507
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

184

Bd. 106 Nr.16

zimmer des ersten Stockes
— eines sehr guten Zu-
spruchs erfreuen. Die Ein-
nahmen aus dem Wirt-
schaftsbetrieb des Café
sind jedoch gegeniiber
dem Vorjahre ganz beson-
ders stark zuriickgegan-
gen, was darauf schlies-
sen ldsst, dass sich man-
cher zum Kaffeejass kei-
nen Kaffee mehr leisten
kann. — Mit der vor Jah-
resfrist getroffenen An-
ordnung, dass in den bei-
den grossen Silen keine
offentlichen  Vortrdge
mehr veranstaltet werden
diirfen, wurden nur gute
Erfahrungen gemacht. Die
Frequenz des Studenten-
heimes hat durch diese
Massnahme keineswegs
gelitten, jedoch konnte
dadurch der Heimcharak-
ter erhOht werden.

Die Betriebsrechnung
der Genossenschaft fiir
das Jahr 1934/35 schliesst °
bei 41819,28 Fr. Einnah-  Abb. 2.
men und 3434463 Fr.
Ausgaben mit einem Vor-
schlag von 7474,65 (1093,41) Fr. ab. Die Generalversammlung be-
schloss die Ausschiittung einer Dividende von 3'/2°/, auf das ver-
zinsliche Genossenschaftskapital und erteilte im fibrigen im Hinblick
auf den erzielten Reingewinn, der in irgend einer Form wieder dem
Heim zugute kommen soll, die Erlaubnis zur Erstellung einer Laut-
sprecheranlage zum Ausrufen der Telephone im Souterrain, Erd-
geschoss und ersten Stock.

Neu in den Vorstand der Genossenschaft wurden gewahlt
Dr. E. Diibi, Generaldirektor der von Roll’schen Eisenwerke in
Gerlafingen, als Nachfolger des Ende 1934 verstorbenen Herrn Nat.-
Rat Dr. C. Sulzer-Schmid, und Arch. Heinrich Peter fiir den zuriick-
getretenen Arch. O. Pfleghard, als Vertreter der G.E.P.

Spritzguss miit ,kalter“ Druckkammer.
(Pressguss.)

Von Dr. HERMANN CHRISTEN, Winterthur.

Aus friheren Ausfiihrungen iber Spritzguss (SBZ
1933, Bd. 102, S. 195%) ist bekannt, dass eine Spritzguss-
maschine mit ,warmer* Druckkammer — von der Feuerungs-
einrichtung abgesehen — im allgemeinen folgende Haupt-
teile aufweist: den innerhalb der Maschine angeordneten
Schmelztiegel oder Schmelzbehilter, die im Schmelztiegel
eingebaute Druckkammer, Organe zur Nachfiillung der Druck-
kammer und das die Verbindung zwischen Druckkammer
und Giessform herstellende Spritzmundstiick.

Als im Jahre 1923 Ing. Jos. Polak in Prag mit einer
Pressluftspritzgussmaschine betriebsmissig Messing ver-
spritzte, trat infolge der hohen Temperaturen (rd. 10000 C
und dariiber) ein derart schneller Verschleiss, vor allem
der Druckkammer, des Spritzmundstiickes und der Kokil-
len ein, dass Wirtschaftlichkeit und Dauerbetrieb dieser
neuen Giessmethode fiir Messing in Frage gestellt waren.
Aber auch der starke Metallabbrand (Schlackenbildung)
behinderte das Verspritzen hochschmelzender Schwer-
legierungen.

Ein Fortschritt wurde beim Messing-Spritzguss erzielt,
als man auf die Druckluft als Treibmittel verzichtete und
wieder auf den Kolben als Druckorgan zuriickgriff, den
Schmelztiegel aus der Maschine ausbaute und die sogen.
ykalte“, wihrend der Giessvorgidnge unbeheizte Druckkam-

Spritzgussmaschine mit ,kalter Druckkammer,
System Polak.

Abb. 4. Warmpressgussmaschine Polak.
(Der Multiplikator sitzt auf dem grossen Druckzylinder.)

Legende zu Abb.2: 1 Steuerventilblock,
2 u. 3 Fusspedale, 4 Abstellhandrad,
6 u. 7 hydraulische Kernziehvorrich-
tungen, 8 Press-Stempel, 9 Hebekol-
ben, 10 Zugstangen, 11 Ausklinkvor.
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Abb. 1. Warmpressgussmaschine
(schematisch).

Abb. 3. Warmpressgussverfahren
nach Polak (schematisch).

mer schuf. Es mussten jetzt das in einem separaten Tiegel-
ofen erschmolzene flissige Metall mittels eines Schopfloffels
in die Druckkammer eingefiillt und Vorkehrungen getroffen
werden, um ein vorzeitiges Einlaufen des Werkstoffs in die
Giessform zu verunmoglichen. Anfinglich diente diesem
Zweck ein vor jedem Schuss auf den Druckkolben gestellter
Becher aus Asbest, in den man das fliissige Metall einfiillte
(Abb. 1). Beim Pressen wurde der Becher zerstért und ein
allfillig vorhandener Eingusskanal f{reigegeben so, dass
das Giessgut durch den Anschnitt in die Hoblung der
Form dringen konnte. Dieses Verfahren war zeitraubend
und umstdndlich. Asbesteinschliisse in den Pressgussteilen
machten diese vielfach unbrauchbar. Man ging deshalb in
den letzten 5 bis 6 Jahren dazu iiber, die Werkstoffe nicht
mehr flissig, sondern in einem halbfesten, teigartigen Zu-
stand in die ,kalte“ Druckkammer zu geben.

Die Spritzgusswerke Injecta A.-G. in Teufenthal-Aarau
verwenden zur Fabrikation von Pressgussteilen Polak’sche
Maschinen (Abb. 2)1). Ihre Arbeitsweise sei an Hand der
schematischen Abb. 3 kurz erliautert. Vor dem Einfillen
des Giessgutes in die senkrecht neben der Giessform ange-
ordnete Druckkammer wird die Giessform hydraulisch ge-
schlossen. Hernach erfolgt der Schuss durch Betitigen der

1) Schweiz. Pat. Nr. 128049: Pressgussverfahren und Vorrichtung
zur Durchfihrung desselben. Anmelder: Poldk, Prag. Wurde auf die
Injecta iibertragen.
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Abb. 5. Warmpressgussmaschine Biihler (Uzwil).
(Im Vordergrund Steuerventilblock und Steuerhebel.)
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Abb. 7. Warmpressverfahren Biihler (schematisch).

a Einfiillen,

Fusspedale 2, 3 (Abb. 2). Der Presstempel 8 (Abb. 2) be-
wegt sich abwirts und driickt den Ausstosstempel bis auf
den Boden der Druckkammer, wodurch dieser den Einguss-
kanal freigibt, und der zu verarbeitende Werkstoff in die
Giessform gepresst wird. Ist das Pressgusstick und der
in der Druckkammer sich befindende Metallrest erhirtet,
so wird die Maschine umgesteuert und der Hebekolben 9
(Abb. 2) tritt in Tatigkeit, d. h. er bewegt sich aufwirts.
Der Ausstosstempel wird durch Vermittlung der Zugstangen
10 (Abb. 2) solange mitgenommen, bis der abgescherte, in
Form einer runden Scheibe zuriickbleibende iiberschiissige
Werkstoff aus der Druckkammer ausgestossen ist. Durch
Auslésen einer Ausklinkvorrichtung 11 (Abb. 2) federt der
Ausstosstempel in seine Ruhelage zuriick und verschliesst
aufs neue die Eingussoffnung. Die Kokille wird geoffnet,
allfallige Kerne mit Hilfe der hydraulisch betitigten Kern-
ziehvorrichtungen 6, 7 (Abb. 2) aus dem Formenhohlraum
herausgezogen, das Stiick ausgestossen, und die Maschine
ist wieder betriebsbereit.

Die Polak’schen Maschinen arbeiten mit Druckwasser
von 120 bis 140 at Ueberdruck. Durch einen Multiplikator
(in Abb. 2 nicht sichtbar; in Abb. 4, die eine neuere Kon-
struktion zeigt, sitzt er auf dem grossen Druckzylinder)
kann der Druck des Akkumulators verdoppelt werden, um
auch fir den Fall, dass der Druck in der Druckkammer
aus irgend einem Grunde iberschritten werden sollte, ein
sicheres Schliessen der Kokillen zu gewihrleisten. Die
sogen. ,Fillflasche“ 12 (Abb. 2) ermoglicht ein Schliessen
der Giessform bis auf Bruchteile von einem mm mit Fall-
wasser. Erst nachher setzt der volle Druck des Akkumulators
ein. Auf diese Weise kann der Wasserverbrauch kleiner
gebalten werden. Mit diesen Maschinen lassen sich Stiicke
im Gewicht von 50 g bis 2 kg im , Warmpressgussverfahren“
verarbeiten. Je nach Art und Grosse des Stiickes kénnen
in der Minute 3 bis 8 Schiisse erzielt werden.

Die Firma Gebrtider Biihler, Giessereien und Maschinen-
fabrik in Uzwil, baut Warmpressgussmaschinen eigener Kon-
struktion, ohne eigentliche Druckkammern (Abb. 5 und 6).
Das teigige Spritzgut wird (Abb. 7) durch die trichterartige
Filloffnung in die Fallhillse der Maschine eingefiillt und
durch den Kolben iiber die Anschnitte in den Formen-
hohlraum gepresst. Nach dem Giessvorgang oder Schuss
wird die Kokille gedffnet, vorhandene Kerne gezogen und
der Pressgussteil ausgestossen. Dabei bewegt sich der

b Pressen, c Ausstossen.

Abb. 6. Warmpressgussmaschine Biihler mit Tiegelofen.
(Links : Einspritzzylinder. Rechts: Schliesszylinder.)

Kolben liegt nach dem Schuss frej

kann gepulzt u. gefeltel werden KOIben mn der Pressrlchtung

weiter und drickt den
zylindrischen Metallrest aus
der Follhilse heraus. Die
,Bihler Maschinen“ arbei-
ten mit Druckwasser von
rund 180 at Ueberdruck
und leisten im Maximum
7 Schuss/min. Ihre Steue-
rung, d.h. das abwechslungsweise Betitigen des Kolbens
im Einspritzzylinder und des Formenschliesskolbens im
Schliesszylinder, erfolgt mittels eines Handhebels, der auf
den beiden Abb. 5 und 6 gut sichtbar ist.

Die Metalltemperaturen beim Pressen hochschmelzender
Schwerlegierungen nach dem ,Warmpressgussverfahren®
sind durchweg hohere als beim Verspritzen von Aluminium-
legierungen nach dem Spritzgussverfahren mit ,warmer*
Druckkammer. Darum werden die Giessformen durch die
Hitzestosse viel starker beansprucht, weshalb — je nach
Leistungsfahigkeit — hoher legierte Spezialstidhle als Form-
materialien zur Anwendung kommen; z.B.: 0,3-0,4°/, C,
3-3,89, Cr, ca. 10%, W, 0,3-1,1%, V oder noch hoher
legierte Stahle mit Zusitzen von Co und Ni. Schon nach
4000 bis 6000 Giessoperationen treten an den Innenwand-
ungen der Formenhohlriume kleine Hitzerisse auf. Durch
mehrmaliges Ausschmirgeln und Nachpolieren der Innen-
wandungen ist es moglich, die Rissbildung zu verlangsamen.
Die Lebensdauer der Giessformen fir das Spritzgussver-
fahren mit ,kalter Druckkammer kann dadurch auf 20000
bis 25000 Schiisse gesteigert werden.

Die grosse Genauigkeit, die bei den niedrigschmelzenden
Schwerlegierungen und auch noch bei den hochschmelzenden
Leichtlegierungen eingehalten werden kann (j:oos bis
1 0,2°/, der Sollmasse), kann hier — auch eine Folge
der hohen Arbeitstemperaturen — nicht mehr erreicht
werden und betrigt etwa noch + o,2 bis + 0,35°, der
Sollmasse. Die Wandungen von Warmpressgussteilen sind
starker zu halten als von Spritzgusstiicken, konnen aber
bis auf 2 mm herunter gegossen werden.

Als Werkstoffe fiir das Spritzgussverfahren mit ,kalter*
Druckkammer kommen in erster Linie die beiden Schmiede-
messinge Ms 58 und Ms 60 in Frage. Ihr Schmelzpunkt ist

Pressqussteil
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Abb. 6. Gekriimmter Gang vom Bureau zum Lager.

relativ niedrig und das Schmelzintervall klein (siehe Tabelle).
Das Gefiige zeigt keine ausgesprochene Gusstruktur; viel-
mehr dhnelt es demjenigen von Pressmessing. Nach dem
Warmpressguss verarbeitetes Messing hat dementsprechend
hohere Festigkeitswerte (siehe Tabelle) als Gussmessing. Die
bekannten Bronze-Legierungen, z. B. GBz 14 und GBz 10,
lassen sich im Spritzgussverfahren nicht gut verarbeiten,
weil ihr Schmelzpunkt ein hoher und das Schmelzintervall
ein grosses ist (siehe Tabelle). Ferner werden die Abgiisse
dieser Legierungen leicht blasig. Eine Ausnahme macht die
Sonderbronze, bekannt unter dem Namen Eutektoid-Bronze?2).
Eingehende Versuche mit einer solchen Sonderbronze von
der Zusammensetzung 30 9/, Zn, 49/, Sp, 2,5/, Pb, 1,59/, Ni,

2) Von der Firma Hans Kanz, Metallgiesserei, Ziirich-Albisrieden in
den Handel gebracht. Schweizer Patent 141610.

Die Metallwarenfabrik P. & W. Blattmann in
Architekt H. FISCHLI SWB, Meilen (Ziirich).

Allgemeines. Die Metallwarenfabrik Blattmann befasst
sich mit der Herstellung von Blechwaren aus allen Metal-
len, im besonderen mit der Fabrikation von Haushaltungs-
Artikeln, Massenartikeln, Blechemballagen und Bureaumo-
beln. Im Griindungsjahr 1845 lag die Herstellung der
Gebrauchsartikel fiir Haushaltung, Hotel und Gewerbe in
den Hinden des Handwerkers, vorwiegend wurden Zink,
Kupfer, Messing und die englisch verzinnten Bleche ver-
wendet. Die Eisenblech-Verarbeitung hat erst durch die
grossen Fortschritte im Bau der Bearbeitungsmaschinen
zum Schneiden, Biegen, Stanzen, Ziehen, Falzen und
Schweissen die heutige Bedeutung erlangt. Seit dem Jahre
1910 werden auch Aluminiumbleche verarbeitet. Ausser
der Fabrikation der unzahligen Gebrauchsartikel ist die
Metallwarenfabrik alleinige Herstellerin verschiedener eige-
ner Erfindungen. Ein sehr wichtiger Hauptzweig ist die
Herstellung von Sichtkarteien und Bureaumodbeln, bekannt
unter den Namen ,Kardex“ und ,Forta“.

Situation. Das neuerworbene Areal hat sich als Bau-
platz vorteilhaft erwiesen. Die Zufahrt zur an der Peri-
pherie des Ortes gelegenen Anlage erfolgt durch eine
Hauptstrasse; die Ausmasse des Grundsticks liessen die
Anordnung der Werkhalle in gewiinschter Grosse auf einem
Geschoss zu und seine Terrassierung ermoglichte es, Werk-
halle und mittleres Lagergeschoss (im bestehenden Maga-
zingebidude) auf gleiche Hohe zu legen und die halbe Grund-
fliche des Untergeschosses mit ihrer ganzen Stockwerkhdhe
ans Tageslicht zu legen und als Werkstattraum zu gewin-
nen, ferner eine Trennung zwischen Arbeiter- und Bureau-
Eingang, Materialeinlieferung und Spedition durchzuftihren.

Vor der Werkhalle, der Zufahrtstrasse am n#chsten,
liegt der Bureautrakt. Das Chefzimmer hat Ausblick auf
Arbeitereingang, Transportrampe und Strasse. Die direkte

Abb. 7. Rechts Neubau mit Sheds, links Packerei und Dach des Lagerhauses.

Rest Cu ergaben die in der Tabelle aufgefiihrten Festig-
keitswerte. Zum Vergleich sind darin auch die Festigkeits-
werte der beiden Bronzen GBz 14 und GBz 10 (VSM 11820)
eingetragen. Bedenkt man noch, dass die Eutektoid-Bronzen
gute Gleiteigenschaften und eine hohe Verschleissfestigkeit
besitzen, so ergeben sich fir mittels des Spritzgussver-
fahrens hergestellte Lagerschalen und Biichsen gegeniiber
solchen in Sandguss verschiedene Vorteile. Fiir Warm-
pressgussverfahren kommen fiir bestimmte Zwecke auch
Neusilberlegierungen zur Verwendung.

Pressgussteile werden in der Armaturen-, Beschlag- und
Besteckindustrie angewendet. In der Elektrotechnik werden
nach dem Spritzgussverfahren mit ,kalter® Druckkammer
Teile far Kabelschuhe und Verbindungen, fiir Biirstenhalter,
Teile von Beleuchtungskdrpern usw. hergestellt.

Waiadenswil.

Verbindung mit der Spedition bildet ein schmaler Ver-
bindungsbau als Fortsetzung des Bureau-Korridors.

Die Plazierung aller Unterabteilungen in der Werk-
Halle ist in logischer Reihung vom Rohmaterial bis zum
verpackungsbereiten Artikel durchgefihrt. Die drei Haupt-
zweige der Fabrikation: Schwarzblech-, Weissblech- und
Aluminiumblech -Verarbeitung beginnen mit den Rohmate-
riallagern, die direkt an den Autofahrstreifen angeschlossen
sind. Das Rohmaterial durchlduft sodann die Bearbeitungs-
Maschinen wie Scheren, Stanzen, Pressen, Schweissmaschinen
der Montage, kommt in die separaten Schleif- und Putz-
stellen und endet in der zentralen Malerei und Lackiererei.

Abb. 8. Durchblick vom Chefbureau durchs kaufmidnnische Bureau zum Eingang.
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