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Mit einem mit Thermodl oder
Druckwasser betriebenen Heiz-/
Kihlgerat wird die Flillkammer

e vor dem Produktionsstart
erwarmt und

o auf einer Temperatur von 180°
- 200°C gehalten. Auf diese
Weise werden Thermoschocks
wdahrend des Produktions-
starts verringert.

Dariber hinaus wird:

e vermieden, dass die Tempera-
tur der Kammer die
Warmebestandigkeitsgrenze

von Stahl erreicht,

e vermieden, dass die Nitrier-
schicht ihre physikalisch-
mechanischen Eigenschaften
andert,

der Verschleif3 des Einfill-
und des GieBlaufbereichs ver-
langsamt. Zum Erzielen guter
Ergebnisse ist es notwendig,
dass die Fillkammer vor
jedem Start, d.h. auch nach
entsprechenden Gief3pausen,
immer wieder neu erwarmt
wird. Die Auslegung des
Regelkreises fir die Ther-
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Thermoregulation unit
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Max length 4 mt

moregulierung basiert auf
den folgenden, vom Kunden
gelieferten Parametern:

e Schlie3kraft der Maschine,

¢ Gussteilgewicht,

e Temperatur und Art der
Gusslegierung,

e Schmiermittelart und dessen
Anwendung,

¢ Wassermenge fiir die Kiihlung
des Kolbens,

o GieBzykluszeit,

¢ Geschwindigkeit der zweiten
GieBphase.

Par une unité de thermoréqula-
tion, a huile diathermigue ou eau
pressurisée, le conteneur

e est chauffé avant de démarrer
la production

e est équilibré a la température
de 780° - 200°C

En réduisant ainsi les chocs ther-
miques pendant le démarrage de
la production, en plus :

e on évite que la température
au conteneur arrive a la limite
de résistance thermigue de
l'acier,

e on évite que la couche nitrurée
dégénére avec ses caractéris-
tiqgues physiques et mécani-
ques,

e on retarde (usure de la zone
de versement et celle de com-
pression.

Afin datteindre des résultats
considérables, il est nécessaire
que le conteneur soit toujours
chauffé avant de chaque démar-
rage méme aprés un arrét d une
certaine importance.

La conception du circuit pour la
thermorégulation se base sur
les paramétres fournis par le
Client, tels que :

Auf der Grundlage dieser Infor-
mationen werden

e der Regelkreis projektiert und
e die Durchfliisse bemessen.

Auf der Formseite der Fill-
kammer verhindern spezielle,
nicht geschweifite Ringkanale
den Verlust von Temperierflis-
sigkeit, um entsprechende
Probleme und Gussfehler zu
vermeiden.

e Force de serrage de la machi-
ne,

Poids du jet,

Température et type de l'allia-
ge utilisé dans le processus,
Type de lubrifiant et son appli-
cation,

Débit d'eau pour le refroidis-
sement du piston,

e temps cycle de la machine

e vitesse 2éme phase d’injec-
tion.

Sur la base de ces informa-
tions on
e concoit le circuit
e dimensionne les passages.

Dans la partie fermée dans la
matrice, un circuit spécial, sans
soudures, évite la perte de liqui-
de de l'unité de thermorégulation
avec une réduction des codts et
la garantie de ne pas produire de
piéces de rebut a cause de per-
tes de liguide a lintérieur des
cavités.

i
I\

()

=7
L

COLIN

Brondolin Spa

via Bonicalza, 142 > 21012 Cassano Magnago (Va) Italy
Tel. +39 0331203427 » Fax +39 0331205978
www.brondolin.it > info@brondolin.it

e

7

p .
)
S
S
©
—
=
L
&)
e

lier

hermoregru
Conteneur Termo-régu

-

LA AANAAAAAARARARARAR R A A

Thermoregulierung / 7hermo-régulation

Thermoregulierte Fiillkammer
Conteneur Thermo-régulé

In den letzten Jahren hat die Thermoregulierung von Fillkam-
mern immer mehr Anwendung in der DruckgieBerei gefunden.
Anfanglich wurde sie fiir groe GieBkammern entwickelt und an-
gewendet, bei denen die hohe Menge des eingegossenen Alumi-
niums und der Thermoschock von grof3er Bedeutung sind.

Dies sind auch die wichtigsten Faktoren, die lber die Lebens-
dauer der Fullkammer entschelden.

Viele DruckgieBer haben die Wichtigkeit und Vorteile der Ther-
moregulierung zur Verbesserung der Gussteile und der Steige-
rung der Produktivitat erkannt.

Zur Auslegung einer thermoregulierten Fillkammer ist es wich-
tig, folgendes zu lberpriifen:

¢ Die verfligharen Wandstarken der Fillkammer. Manchmal
ist es zur Einbringung eines Kiihlkanals notwendig, die
Wandstarke zu erhohen.

e Die Wahl des Stahls ist sehr wichtig. Sein Einkauf, die Ein
gangsprifung und die spezielle Warmebehandlung gewahr
leisten eine kontrollierte metallographische Struktur. Das
alles erfolgt in der Firma Brondolin.

Durch die komplette Kontrolle der Warmebehandlung kénnen

wir

¢ die besten mechanischen Eigenschaften des Produkts garan
tieren und

e eine neue, jlingst entwickelte Nitrierung mit einer besonde
ren Oberflachenelastizitat einsetzen.

Die Passungen sind ein weiterer wichtiger Punkt bei der Aus-
legung. Die Ausdehnung der Fillkammer wird entsprechend
berechnet, um keine Druckspannungen zu erzeugen, wenn die
Fullkammer in der festen Platte der Maschine und in die Form
eingebaut ist.

Gute Arbeitsbedingungen fiir die Fillkammer erlauben auch
eine gute Funktion des Kolbens.

Mit einer derart ausgelegten Fillkammer konnen die Prozesspa-
rameter der Giefmaschine gut genutzt und dadurch die gleich-
bleibende Qualitat der Gussteile gewahrleistet werden. Guter
Guss kann nur produziert werden, wenn das Eingief3system ent-
sprechend ausgelegt, gefertigt und kontrolliert wird.Diese Tech-
nologie gewahrleistet immer:

¢ eine lange Lebensdauer der GieBwerkzeuge,
e eine bessere Fertigungsiiberwachung,
e eine bestandige Qualitat der Gussteile.

Au fil de ces derniéeres années cette technologie est de plus
en plus appréciée et utilisée dans la fonderie de coulage sous
pression.

Au début elle avait été développée et appliqguée a des conte-
neurs de grandes dimensions ou la quantité d’aluminium ver-
sée et le choc thermique affichent des valeurs importantes.
Ce sont les facteurs qui définissent la durée du conteneur,
plus que les autres.

A présent beaucoup ont compris l'importance et les avanta-
ges y découlant pour améliorer et augmenter les volumes de
production.

Pendant le projet il est important de vérifier :

e Les épaisseurs disponibles. Parfois, pour la réalisation
du canal, il est nécessaire d’augmenter la mesure de
l'épaisseur.

e Le choix de l'acier est trés important. Son achat, le contré
le lors de la réception et notre traitement ther
mique spécial as surent une structure métallographique
contrélée On réalise tout cela auprés de notre siége.

A travers le contréle complet du cycle thermique, nous pou

vons assurer

e [es caractéristiques mécaniques les meilleures du pro
duit.

e Une nouvelle nitruration, développée trés réecemment, per
met datteindre une élasticité superficielle particuliére.

Les tolérances d'accouplement sont un autre point important
du projet. On calcule adéquatement la dilatation du conteneur,
de sorte a ne pas causer de stress par compression lorsque
le conteneur est introduit dans le plateau fixe de la machine
et de la matrice.

De bonnes conditions de fonctionnement du conteneur per-
mettent également un bon fonctionnement du piston.

Par un conteneur concu de cette facon, les paramétres du pro-
cessus de la machine peuvent étre adéquatement respectés
au fil des ans, en assurant la qualité continue du jet, que l'on
peut atteindre justement lorsque le systeme d'injection est
adéquatement concu, réalisé et controlé.

Cette technologie assure toujours :

e La durée majeure des outils pour l'injection
e Un contréle meilleur de la production
e Une qualité plus stable et continue du produit



Probleme / Problemes

111NN NAAAARAAARARARARRR AT EEEEE Y

Probleme / Problemes

Probleme / Problemes Probleme / Problemes

- [ Biegung / Flexion ]
Plague [Legierung/All/age] oule Plague

O O

1Sation

Ovalisation

Temperatur
650°C

Témperature
650°C

Aussentemperature
380/400°C

Témperature exterieure
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Die Analyse des Tempera-

turverlaufs hilft uns beim

Verstandnis

e der Ursachen fir die Pro-
bleme der Fillkammer
und

e der Folgen dieser Proble-
me flir die Lebensdauer
des Gieflkolbens und fiir
dessen Reibungswerte in
der Fillkammerbohrung.

Die warmsten Stellen befin-
den sich in gegeniberliegen-
den Bereichen:

e imunterenBereichdesEin-
fillpunktes der Schmelze,
im oberen, gieBlaufseiti-
gen Bereich, also diagonal
am anderen Ende der Fll-
kammer.

Diese Warmeasymmetrie ver-
ursacht zwischen den Achsen
der Kolbenbohrung und der
Fillkammerbohrung

sowohl Langs- als auch Quer-
verformungen.

Le graphique des tempéra-
tures nous aide a compren-
dre

e [es causes des probléemes
au conteneur,

e Leursconséguences surla
durée du piston d'injection
et sur ses valeurs de fric-
tion dans le trou du conte-
neur.

Les zones les plus chaudes
sont exactement aux points
0ppOSEs :

e Dans la zone inférieure
coté versement métal fon-
au,

e [Dans la zone supérieure
au cété matrice et de po-
sition tournée de 180° par
rapport a lautre point cri-
tigue.

Ce déséquilibre

thermigue cause des

déformations tant longitudi-

nalement que transversale-
ment entre les axes du trou
au piston.
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Erosion

Erosion

Bei Kaltkammer-Druckguss-
maschinen ist die Erosion am
Einflillpunkt das meistver-
breitete Phanomen.
Hauptursache dafir ist eine
Uberhitzung  der inneren
Flache der Fillkammer, auf
die die Schmelze gegossen
wird.

Bei jedem Zyklus

e gibt die Schmelze Warme
an die Kammer ab, deren
Temperatur immer weiter
ansteigt.

e entartet  die nitrierte
Oberflachenschicht
schrittweise bis hin zum
vollstandigen  Hartever-
lust.

e Die Folge davon ist die
fortschreitende  Erosion
des Stahls.

Hauptziele der Thermoregu-
lierung sind:

e Thermoschock als Haup-
tursache vorzeitig auf-

tretender, thermischer
Ermidungsrisse zu ver-
meiden und

e zu vermeiden, dass ein
unkontrollierter Tempera-
turanstieg die Zersetzung
der Nitrierschicht hervor-
ruft, was die Ursache fur
die fortschreitende Ero-
sion der Gleitflache in der
Fillkammer ist.

L'érosion de la zone de ver-
sement est le phénoméne le
plus répandu dans le proces-
sus de coulage sous pression
a chambre froide.

La cause principale est une

surchauffe excessive de (a

surface interne du conteneur

ou l'on verse lalliage fondu.

A chaque cycle,

e Le métal fondu cede de
la chaleur au conteneur
dont la température tend
a monter de plus en plus.

e [a couche nitrurée super-
ficielle tend a dégénérer
Jusqu a sa perte totale de
durete,

e [a conséquence est [‘éro-
sion graduelle de lacrer:

La thermorégulation a pour
buts principaux de :

e Eviter les chocs thermi-
ques qui représentent la
cause majeure de la verifi-
cation prématurée de cri-
ques causées par fatigue
thermique,

e Eviter quune hausse non
contrélée de la tempéra-
ture cause la décomposi-
tion de la couche nitrurée
entrainant ['érosion gra-
auelle de la surface inter-
ne au conteneur:

Verfo
S

Die unterschiedlichen Tem-
peraturen an verschiedenen
Stellen der Fillkammer ver-
ursachen:

e eine Verformung und

damit  ovalisation des
Innendurchmessers.
Daraus folgt ein Verlust
der Zylindrizitat der Kol-
benbohrung, was das
Eindringen von Schmelze
zwischen  Kolben und
Fiallkammerwand zuldsst.
Dies fihrt zu einem vorzei-
tigen Verschleif3, sowohl
des Kolbens als auch der
Fiallkammer, bis hin zum

tlon

wechselseitigen Festfres-
sen.

die Verformung der Full-
kammer mit einer Krim-
mung der Langsachse,
was zu einem Fluchtungs-
fehler mit der Schussach-
se der Maschine fuhrt. In
der Folge davon wird das
Gleiten des Kolbens in der
Fillkammer durch einen
betrachtlichen Anstieg der
Reibung behindert. Das
Ergebnis ist ein vorzeiti-
ger Ausfall des Kolbens
und der Kammer mit dem
Risiko von plotzlichen Kol-
benklemmern.

Les différentes valeurs des

températures dans les dif-

férents points du conteneur
causent :

e [a déformation de sa par-
tie saillante avec lovalisa-
tion du diametre interne.
/l en découle une perte
de cylindricité du trou du
piston, permettant ains/
les tréfilages de métal
fondu entre le piston et le
conteneur. Cela entrarne
une usure rapide tant du
piston que du conteneur,
Jusquau  grippage entre
les deux.

e [a déformation avec cour-
bure de laxe longitudinal
au conteneur causant un
désaxement avec laxe de
linjection de la machine.
/l en découle un coulis-
sement du piston dans
le conteneur avec une
hausse remarquable des
valeurs de friction entre
eux. Le résultat est une
décroissance précoce du
piston et du conteneur
avec de possibles bloca-
ges imprévus.
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Die GieBlaufseite der Full-
kammer ist aufgrund des ho-
hen Schussdrucks eine sen-
sible Zone.

Um Verformungen und ovali-
sation durch das Druckgief3en
zu vermeiden, erfordert die-
ser Bereich den besten War-
meausgleich.

Wie aus der Zeichnung her-
vorgeht, ist der obere Teil
der Fillkammer derjenige, in
dem die hochste Temperatur
registriert wird.

La partie matrice est une
zone délicate a cause de la
pression élevée d’injection.
Cette zone demande [‘équi-
lbre thermigue le meilleur,
pour éviter les déformations
et/ou ovalisations causant
des tréfilages d’ aluminium.
Lapartie supérieure du conte-
neur est la partie ou se vérifie
la température la plus élevée,
comme l'on peut remarquer a
partir du graphigue.



