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I EINLEITUNG

1 Einfiihrung in das Thema

Druckguss ist ein relativ junges, aber dennoch eines der wirtschaftlichsten
Fertigungsverfahren in der GieBereiindustrie. Beim Druckguss wird das fliissige Metall
innerhalb kiirzester Zeit in metallische Dauerformen unter hohem Druck gepresst. Dadurch
wird die Herstellung diinnwandiger, maB3genauer Gussstiicke von hoher Oberflichenqualitiit
in groBer Stiickzahl ermoglicht. Druckguss bietet daher in technischer und wirtschaftlicher
Hinsicht groBe Vorteile, zumal nicht nur eine hohe Produktivitit erreicht wird, sondern auch

der kiirzeste Verfahrensweg zwischen Einsatzmaterial und Fertigerzeugnis beschnitten wird.

Die technologischen Fortschritte der letzten Jahre schufen die Voraussetzungen fiir
beachtliche Verbesserungen bei der Druckgussqualitit und Produktivitit bis hin zur

vollautomatischen betriebenen DruckgieBanlage.

Aufgrund der rasanten Entwicklung, der zahlreichen Neuerungen sowie des regen
Informationsaustausches auf diesem Gebiet, entstand in den letzten Jahren der Bedarf an
fachspezifischer Literatur in beiden Sprachen (Deutsch und Russisch). Allerdings, wenn in
deutscher Sprache ein grofes Angebot an Fachliteratur zur Verfiigung steht, gibt es in
Russisch zum Thema Druckguss kaum nennenswerte Literatur sowie keine zweisprachigen
Worterbiicher. Deshalb griff ich diesen Bereich im Rahmen meiner Diplomarbeit auf, mit
dem Ziel, die Terminologie des Druckgusses iibersichtlich auszuarbeiten und Ubersetzern

und Dolmetschern einen fachlichen Uberblick zum Thema Druckguss zu geben.

Die Diplomarbeit richtet sich an Fachleute und Interessierte, fiir die diese
Terminologie von Hilfe sein kann, aber auch an all diejenigen, die in ihrer Arbeit im direkten

Kontakt zu Geschiftspartnern aus der GUS stehen.
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2 Erlduterungen zum Aufbau der Arbeit

Diese Diplomarbeit besteht aus einem fachlichen Teil, einem terminologischen Teil

und dem Glossar.

Der fachliche Teil beginnt mit einem kurzen geschichtlichen Uberblick des

Gielereiwesens und des Druckgusses.

Danach folgen die wichtigsten Grundlagen des Druckgusses unter anderem die

Begriffserkldrung und Beschreibung des Verfahrens.

Das folgende Kapitel befasst sich ausfiihrlich mit der DruckgieBanlage, wobei ein groBer

Teil dem Aufbau der DruckgieBanlage gewidmet wird.

AnschlieBend folgt ein Kapitel iiber einen der wichtigsten Konstruktionsteile der

DruckgieBanlage — der Druckgie3form.

Das letzte Kapitel ist den Schmierstoffen und den Hydraulikfliissigkeiten gewidmet, ohne

die der reibungslose Prozess auf modernen Druckgussanlagen unabdingbar ist.

Der terminologische Teil beinhaltet die Informationen iiber die Fachsprache und
Gemeinsprache im Allgemeinen, technische Fachsprache sowie Grundbegriffe der

Terminologielehre.

Im zweisprachigen Glossar, das alphabetisch aufgebaut ist, werden die Termini in Deutsch

und Russisch gegeniibergestellt und genau definiert.

Im Register sind diese Eintridge dann alphabethisch aufgelistet.

Die Arbeit ist durch ein Quellenverzeichnis erginzt.
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Abkiirzungsverzeichnis
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Abk
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1I Fachlicher Teil
1 Geschichte des GieBereiwesens

11 Kurzer allgemeiner Uberblick des GieBereiwesens

Die Geschichte der GieBerei beginnt vor ca. 5000 Jahren. Nachdem der Mensch der
Steinzeit lernte, Gegenstinde aus Lehm und Ton im Feuer zu brennen und spiter
zweckmiBige Ofen dafiir zu bauen, dauerte es nicht mehr lange, bis er entdeckte, dass das
mitunter in der Natur metallisch vorkommende Gold und Kupfer geschmolzen werden
konnte.

Die eigentliche Metallzeit setzte ein, als man aus geeigneten Steinen (Erzen) Metalle
schmelzfliissig erzeugte, um sie dann durch Gieen und Himmern zu Gegenstinden zu
formen.

Nach archiologischen Forschungen sind Kupfererze zum ersten Mal um 5000 v. Chr.
in Vorderasien verhiittet worden. Das Kupferschmelzen und GieBlen ist von dort nach
Agypten und Europa gelangt. Man ist sich nicht schliissig ob die frithen Zentren der
Gusserzeugung in China und Indien von Kleinasien beeinflusst wurden oder unabhingig
entstanden (vgl. Engels/Wiibbenhorst 2007: 4).

Die Zeit um 2000 v. Chr., die Bronzezeit, brachte gegeniiber der Jungsteinzeit
Veridnderungen in vielen Lebensbereichen: der Ackerbau wurde durch die zunehmende
Verwendung des Pfluges intensiviert, es entstanden neue Berufe (Bergleute, Gieller,
Schmiede), der Handel wurde ausgedehnt (vgl. Brockhaus: 1997, Band 2: 295). Die ersten
Gussstiicke dieser Zeit waren Teile von Jagd- und Kriegswaffen, Gebrauchsgegenstinde,
kultische Gerite, Bildwerke und Schmuckgegenstinde.

Um 800 bis 600 v. Chr. wurde Bronze in der Werkzeugherstellung immer mehr vom
schmiedbaren Eisen in den Hintergrund gedringt. Schmiedeeisen wurde damals direkt aus
Erz gewonnen, ohne geschmolzen zu werden - dabei spielte das Schmiedegewerbe eine
bedeutende Rolle und konkurrierte mit der Gussstiickherstellung aus Bronze (vgl.
Engels/Wiibbenhorst 2007: 37).

Die in der Friihzeit gewonnenen Kenntnisse und Erfahrungen wurden aufgezeichnet und
iberliefert und in mittelalterlichen Handwerksbetrieben zu neuer Bliite gefiihrt. Vor allem sakrale
Gegenstinde wie Glocken, Taufgefdle und Domtiiren gehorten zu den besonderen Erzeugnissen

der GieBkunst der damaligen Zeit.
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Neben der Bronze wurde gleichfalls schon im Altertum im Mittelmeerraum das aus
Kupfer und Zink bestehende Messing gegossen. Im Mittelalter verlagerte sich der Messingguss
in den westdeutschen Raum. Neben Hausgeriten entstanden auch kirchliche Gegenstinde wie

Stand- und Kronleuchter sowie Altarschmuck. (vgl. Wiltschnigg 1992: 11).

1.2  Entwicklung des Eisengusses

Spiter, als die technischen Voraussetzungen in Europa das Schmelzen in Schacht- und
Tiegelofen ermoglichten, wurde neben China auch in Europa Eisen geschmolzen. Dadurch
konkurrierte der neue billigere Werkstoff mit dem bisher vorherrschenden Bronzenguss und
trieb unter anderem auch die Waffenherstellung voran (vgl. Engels/Wiibbenhorst 2007: 79ff).

Es handelte sich um massive und hohle Kanonenkugeln und Geschiitzrohre.

In der zweiten Hilfte des 15. Jahrhunderts diente der Gusseisen in zunehmendem
Empfang friedlichen Zwecken. Als Wasserleitungsrohre, FufBlbodenplatten, Topfe und
Behilter aus Gusseisen hergestellt wurden und dabei das Formen mit Formsand im
Formkasten eingefiihrt wurde setzte sich Gusseisen als Werkstoff durch. Spiter im 18.
Jahrhundert wurde Gusseisen zu einem der wichtigsten Werkstoffe im Bauwesen,
Maschinenbau und anderen Bereichen und verdringte dabei allmihlich das bis daher

verwendete Holz (vgl. Engels/Wiibbenhorst 2007: 87f).

1.3  Entwicklung der Leichtmetall-Gusswerkstoffe

Gemessen an den iiber 5000 Jahren, seit Kupferlegierungen bekannt sind, und der
rund 3000 Jahre alten Geschichte des Eisens, sind die Leichtmetalle noch sehr “jung’. Die
Entwicklung der Leichtmetalle begann mit deren Entdeckung durch die Fortschritte der
analytischen Chemie.

Nach 1800 wurde Aluminium entdeckt, erforscht und ab 1886 durch Al-Elektrolyse
industriell hergestellt. Der niedrige Schmelzpunkt (660,4°C), die niedrige Dichte
(2,702g/cm3) (vgl. Brockhaus 1997 Band 1: 149) sowie gute mechanische Eigenschaften
ermoOglichten die breite Anwendung Aluminiums. Die gesamte Luftfahrt und die
Gewichtsverminderung im Fahrzeugbau sind erst durch die Verwendung von Aluminium als

dem wichtigsten Leichtmetall moglich geworden (vgl. Engels/Wiibbenhorst 2007: 138).
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Ahnlich wie Aluminium wurde Magnesium Anfang des 19. Jahrhunderts entdeckt
und durch Schmelzflusselektrolyse gewonnen. Die technische Verwendung von Magnesium
begann aber erst zu Beginn des 20. Jahrhunderts nicht nur wegen des leichten Gewichtes
(1,74g/cm3) (vgl. Brockhaus 1997 Band 9: 26) sondern auch im deutschen Bestreben nach
Rohstoffautarkie und wegen der bei der IG Farben in Bitterfeld bereits vorhandenen Vorrite
von 6000 t Magnesium, aus Dolomit gewonnen (vgl. Engels/Wiibbenhorst 2007: 139).

Seit Anfang des 20. Jahrhunderts stehen gut giessbare Aluminium- und Magnesium-
Legierungen fiir eine GroB3serien-Gusserzeugung, {iiberwiegend in Dauerformen, zur
Verfiigung (vgl. Engels/Wiibbenhorst 2007: 139).

Titan, das 1791 entdeckt wurde, erreicht trotz seines geringen Gewichtes (4,506
g/cm3) (vgl. Brockhaus 1997 Band 14: 131) die Festigkeit von Stahlguss. Die Verwendung
des Titans hat erst in der zweiten Hilfte des 20. Jahrhunderts eingesetzt, nachdem man den
schwierigen und energieaufwendigen Prozess der Titanherstellung beherrschte. Das mit
Sauerstoff, Stickstoff und Wasserstoff duBerst reaktionsfihige Metall muss im Vakuum
geschmolzen und gegossen werden. Seitdem ist Titan von der Raum- und Luftfahrt sowie aus
der chemischen Industrie nicht weg zu denken (vgl. Brockhaus 1997 Band 14: 131).

Anfang der achtziger Jahre setzte eine Welle der neuen Werkstoffentwicklungen ein,
die neue technische Problemldsungen und damit neue Produkte ermdglichten. Daran hatten
auch weiterentwickelte Gusswerkstoffe erheblichen Anteil, oft im Verbund mit anderen
Werkstoffen.

Auch bei den Nichteisenmetallen gab es eine Fiille von Neuentwicklungen. Schon als
klassisch darf eine iibereutektische Aluminium-Silizium-Legierung (G — Al Si 17 Cu 4 Mg)
fiir hochwertige Automobilzylinderblocke bezeichnet werden, bei der harte Siliziumkristalle,
etwas frei gedtzt aus der weichen Aluminiummatrix, die verschleif3feste Kolbenlauffliche
bilden.

Hochleistungskolben konnten mit keramischen Einsitzen gegossen werden, und viel
versprechende Versuche zielten auf die partielle Verstirkung von Aluminiumgussteilen an
hoch beanspruchten Stellen durch Einlegen vorgefertigter Keramik-Faserkorper in die
GieBform. Den Charakter von Verbundwerkstoffen haben auch Aluminiumgusslegierungen,
deren Festigkeitswerte durch Ausscheidungshértung verdoppelt worden sind.

In diesem Zusammenhang sind auch Gussverbundkonstruktionen im Motorenbau zu
erwihnen, bei denen in das Motorgehiuse aus leichtem Magnesium die hoch beanspruchten
Zylinder aus Aluminium eingegossen sind.

Vielleicht nicht von der Menge, um so mehr aber vom technischen Anspruch her ist das
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Vordringen der Komponentenfertigung durch Gieen im Flugzeugbau beeindruckend. Dazu
gehoren gerichtet erstarrte oder monokristalline Feinguss-Turbinenschaufeln, Fliigelnasen,
Landeklappen-Gelenke sowie Teile der Kabinenstruktur und der Sitzkonstruktionen.
Wahrscheinlich enthielt vorher kein Flugzeug mehr Gussteile als die Flugzeuge der Airbus-
Flotte.

Neben den klassischen Leichtmetallgusslegierungen auf der Basis von Aluminium
und Magnesium bildeten Titanlegierungen und die superleichte Aluminium-Magnesium-
Lithium-Legierung die Spitze der Entwicklung. In immer stirkerem Malle trugen neue
Schmelzverfahren mit Schutzgas- oder Vakuumanwendung zur Werkstoffentwicklung bei

(vgl. Engels/Wiibbenhorst 2007: 168).

1.4  Geschichte des Druckgusses

Neben dem seit Jahrtausenden bekannten SchwerkraftgieBen in Kokillen entwickelte
sich das GieBlen in Dauerformen mit Hilfe von Metallpumpen oder Druckzylindern, der
Druckguss, der nach und nach zum wichtigsten Verarbeitungsverfahren geworden ist (vgl.
Engels/Wiibbenhorst 2007: 138). Die ersten mit Druckguss hergestellten Erzeugnisse waren
Buchdrucklettern, deshalb waren die ersten DruckgieBlegierungen Blei, Zinn-Blei-
Legierungen und Zinn-Antimon-Legierungen, die fiir das Druckgieen dank dem niedrigen
Schmelzpunkt und geringer Oxidations- und Klebeneigung besonders gut geeignet waren.

Die Forderung nach besseren mechanischen Eigenschaften fiihrte zum Einsatz von
Zink- (1910) und Aluminium-Legierungen (1920). Druckgieen von Aluminium machte die
Entwicklung hochwirmefester Formenstihle erforderlich und war Grund zur Konstruktion
spezieller Maschinentypen.

In den 30-er Jahren wurden die technischen Grundlagen fiir das Druckgieen von
Kupfer-Legierungen erarbeitet. Das DruckgieBen von Magnesium-Werkstoffen erlebte
besonders in Deutschland aufgrund der Rohstoffsituation wihrend des zweiten Weltkrieges
eine Bliitezeit (vgl. Ruhland 2003: 7f).

Obwohl DruckgieBen ein relativ junges GieBverfahren ist, besitzt es aus heutiger Sicht
beste Zukunftsperspektiven fiir groBe Serien. Grundvoraussetzung fiir Entwicklung ist
konsequente Mechanisierung und Automatisierung. Waren noch vor 20 Jahren automatische
Entnahmevorrichtungen eher Ausnahmeerscheinung und bestenfalls bei groBeren Maschinen

zu finden, so trifft man heute schon auf die zweite Generation Entnahmevorrichtungen.
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Ahnlich bedeutende Weiterentwicklungen haben den Bereich Formspriihung / Formkiihlung
geradezu revolutioniert. Formkiihlung mit Testbenzin gehort einer Vergangenheit an, die
wenig geeignet war, den hohen Standard gieBereitechnologischer Innovationskraft auch
"nach auflen hin" sichtbar zu machen. Heutige DruckgieBereien konnen - dank zeitgeméiBer
Schmiertechnik - hohen Anspriichen an Umwelthygiene geniigen und erfiillen strengste
Umweltauflagen.

Preis fiir diese Vorteile ist ein im Vergleich mit den konventionellen GieBverfahren
immenser Aufwand an maschinenbaulicher Technik, dessen Beherrschung eine erhebliche
Qualifikation der betrieblichen Mitarbeiter notwendig macht. Diese Qualifizierung ist
naturgemi3 umso wichtiger, je hoher die Anforderungen an die herzustellenden Gussteile

sind (vgl. Ruhland 2003: 6f).
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2 Die wichtigsten Grundlagen des Druckgusses

2.1 Vorteile des Druckgusses

Die Verarbeitung von Nichteisenmetallen nach dem Druckgieverfahren ermoglichte
eine wirtschaftliche industrielle Massenproduktion von Gussteilen (vgl. Engels/Wiibbenhorst
2007: 170).

Motorblocke und Getriebegehduse sind wahrscheinlich die bekanntesten Gussteile.
Fliissiges Metall 1dsst sich mit geringem Aufwand in jede beliebige Form bringen. Daher ist
es beim Gielen moglich, in einem Arbeitsgang sehr komplexe Geometrien mit den
endgiiltigen Abmessungen herzustellen. Gussteile erfordern im Allgemeinen nur sehr wenig
mechanische Nachbearbeitung. Da Ausschussteile, Kreislauf- und Riicklaufmaterial wieder
eingeschmolzen werden konnen, ist das Gieen von Metallen zudem ein umweltfreundliches
und wirtschaftliches Fertigungsverfahren.

Der Druckguss ist ein modernes und vielseitiges Fertigungsverfahren fiir
verschiedenste Produkte aus Leichtmetallen. Durch Gieen in Dauerformen aus
Warmarbeitsstahl ist die Produktion rationell und somit zur Herstellung hoher Stiickzahlen
geeignet. Das fliissige Metall wird durch einen Kolben mit hoher Geschwindigkeit in die
Form gedriickt. Wihrend der Erstarrung der Schmelze wird ein hoher Druck aufgebaut.
Durch den Kontakt mit der Form wird die Warme der Schmelze rasch abgefiihrt, so dass das
Gussteil schnell entnommen werden kann. Ubliche Taktzeiten liegen bei sehr kleinen Teilen
unter 10 Sekunden, selbst bei sehr groen Teilen werden 1 bis 2 Minuten selten iiberschritten.

Druckgussteile konnen mit sehr hoher Genauigkeit hergestellt werden und haben eine
hohe Oberflichenqualitit. Druckgussteile haben eine hohe Festigkeit und Steifigkeit,
Temperaturbestindigkeit und MaBhaltigkeit (vgl. Schmidt 1999: 1). Heutige Form- und
Gielltechnik ermoglicht das VorgieBen tiefer Bohrungen. Das “FertiggieBen™ von
Schraubenlochern ist Stand der Technik im GroBserienguss, so dass anschlieBender
Bearbeitungsaufwand entfillt (vgl. Ruhland 2003: 6).

Vakuumanwendung und Einsatz hoch entwickelter Legierungen wihrend des Gieflens
lasst die Herstellung von Gussteilen mit Dehnungseigenschaften, die bisher nur durch
Anwendung wesentlich teurerer Verfahren zu erreichen waren, zu. Selbst extrem
diinnwandige und groBflichige Gussteile wie Karosserieteile sind herstellbar (vgl. Ruhland

2003: 6).
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Die erzielbaren Wanddicken sind legierungsabhingig und betragen bei
Zinklegierungen 0,6 — 2mm, Aluminiumlegierungen 1 — 3mm, Magnesiumlegierungen 1 —
3mm und Kupferlegierungen 2 — 4mm (vgl. Kahn 1980: 52).

Als Werkstoffe werden hauptsidchlich Aluminium, Zink und Magnesium verwendet.
In gewissem Umfang werden auch Messing, Blei und Zinn verarbeitet. Druckgiefen ist das
dominierende Gie3verfahren sowohl beim Aluminiumguss (58% der Gesamtproduktion) als
auch beim Zink- und Magnesiumguss, wo andere GieBverfahren eine untergeordnete Rolle

spielen (vgl. Schmidt 1999: 1).

2.2 Begriff ,,Druckguss‘

Im GieBerei-Lexikon versteht man unter Druckguss:

ein ,,Gief3verfahren, bei dem fliissiges Metall unter relativ hohem Druck in geteilte
metallische Dauerformen gepresst wird. Der Formfiillvorgang unterliegt somit im
Wesentlichen nicht mehr dem Einfluss der Schwerkraft wie bei Sand- oder Kokillenguss,
sondern beruht auf einer Umsetzung der auf das fliissige Metall wirkenden Druckenergie in

kinetische Energie. (2008: 261)

2.3  Arten des DruckgieB3ens

Grundsitzlich unterscheidet man zwei GieBBverfahren (Siehe Tabelle 1):
- Schwerkraftgieen
- Gieflen mit Anwendung von Druck

Da der Schwerpunkt dieser Diplomarbeit der Druckguss ist, werden 1im
Nachfolgenden nur die Varianten des Druckgielens behandelt.
Druckguss wird auf Kalt- oder Warmkammermaschinen hergestellt, dementsprechend
unterscheidet man Kalt- und Warmkammerdruckguss. Aufgrund der GieBwerkstoffen
(Nichteisenmetalllegierungen) wird Druckguss in Leichtmetalldruckguss - den Aluminium-
und Magnesiumdruckguss und Schwermetalldruckguss - den Blei-, Messing-, Zink- und
Zinndruckguss unterteilt.

AuBlerdem gibt es verschiedene Verfahrensvarianten, von denen der

Vakuumdruckguss besondere Erwidhnung verdient. Dabei wird im



GieBverfahren

SchwerkraftgieBen GieBen mit Anwendung
von Druck
[
Verlorene Formen Dauerformen
[ [
| Kokillen- DruckgieBen
mit mit Dauer- gieBen Niederdruck-
verlorenen modellen StranggieBen | GieBen
FeingieBen Sandguss Schleuder- Gegendruck-
VollformgieBel Maskenform- gieBen GieB3en
guss

Tabelle 1: GieBverfahren (Roller 1990: 122)
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,Formhohlraum und im Zufithrungskanal der Schmelze vor Auslosen des Schusses ein

Vakuum aufgebaut, der Druckgussstiicke frei von Luft- und Formgaseinschliissen
herzustellen hilft* (Gielerei-Lexikon 2008: 1280).

Weiters ist das NiederdruckgieBverfahren (Niederdruck-KokillengieBverfahren) zu

erwihnen, bei dem eine Metallschmelze iiber ein Steigrohr in eine Form (Kokille) gefordert

wird, die tiber dem Schmelzebehilter platziert ist. Die Beforderung der Schmelze erfolgt iiber

Erhohung des Druckes im abgedichteten Ofenraum. Durch den auf die Badoberfliche

wirkenden Druck steigt die Schmelze im Steigrohr auf und die Form wird gefiillt. Nach

Erstarren des Gussteiles wird der Druck wieder abgesenkt und die im Steigrohr befindliche

Schmelze fillt wieder in

den Tiegel zuriick.
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Abbildung 1: Niederdruckguss

(URL: http://www.lkr.at/17ac182f6al163731b48113e3b5fc1163.html [01.02.2009])

Beim Gegendruck-GieBverfahren wird im Unterschied zum Niederdruck-
Gielverfahren bei sonst gleichem apparativem Aufbau zusitzlich eine Druckerhéhung in der
Form vorgenommen.

Weiteres GieBverfahren, das auf einem #@hnlichen Wirkungsprinzip beruht, ist das
PressgieBen (Squeeze-Casting). Der prinzipielle Unterschied zum Druckguss besteht darin,
dass beim Press-GieBverfahren die Formfiillung langsam und steuerbar wie beim
Niederdruck-Gie3verfahren erfolgt. Die Erstarrung findet dann wieder unter hohem Druck
statt. Die Qualitit des Gussteils wird dadurch verbessert, da ein verfriihtes Erstarren reduziert

wird (URL: https://fridolin.tu-freiberg.de/archiv/pdf/MaschinenbauLippekPeter671934.pdf

[01.02.2009]). Dieses Verfahren eignet sich fiir relativ dickwandige Teile mit hohen
mechanischen Eigenschaften (vgl. Taschenbuch der GieBereipraxis 2007: 64).

Das Semi-Solid GieBverfahren ist ein modifiziertes DruckgieBverfahren. Anstelle von
flissigem Metall wird Metall in teilerstarrtem Zustand in Form von zuvor aufgeheizten
Bolzen aus speziellem Stangenmaterial verarbeitet(vgl. Taschenbuch der GieBereipraxis
2007: 66).

In der fachspezifischen Literatur trifft man oft auf alternative Bezeichnungen des
Semi-Solid GieBverfahren (engl. Semi-Solid Metal Molding, SSM): Thixocasting-Verfahren,
Rheocasting, New RheoCasting (NRC), Thixoforming, Semi-Liquid Metal Molding (SSL)
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Abbildung 2: New RheoCasting

(Taschenbuch der GieBereipraxis 2007: 68)

Feingieer und DruckgieBer konnen ihre Gussteile durch heiflisostatisches Pressen
(HIP-Verfahren) in einem mit Edelgas gefiillten Hochdruckkessel auch nachtriglich
verdichten, was zur Beseitigung der Innenporositit sowie zur Verbesserung der

Dauerfestigkeit fiihrt (vgl. Engels/Wiibbenhorst 2007: 170).

2.4  DruckgieBwerkstoffe

Die im Zusammenhang mit Druckguss am héufigsten verwendeten Nichteisenmetalle

sind Aluminium-, Magnesium- und Kupferlegierungen.

2.4.1 Aluminium

Das Ziel, Energie zu sparen, fordert die Entwicklung leichter Materialien fiir Bauteile,
die bewegt oder beschleunigt werden. Gleichzeitig ist es zur Schonung der Rohstoff- und
Deponie-Ressourcen notwendig, Werkstoffe einzusetzen, die wieder verwendbar sind. Diese
Anforderungen erfiillt das Aluminium in hervorragender Weise (Vgl. Brungs/Ozcan, 1999, S.
207f.). Aluminium (Al) ist nach Stahl der meistangewandte Werkstoff. Die Dichte betrigt
2,702 g/cm’ und entspricht damit einem Drittel der Dichte von Stahl (vgl. Brockhaus 1997
Band 1: 149). Die Zugfestigkeit bestimmter Aluminiumlegierungen erreichen dhnliche Werte
wie die einiger Stahlsorten. Dies ermoglicht eine Leichtbauweise allein durch die
Materialsubstitution, insbesondere bei bewegten Konstruktionen. Weitere Vorteile liegen in
der guten Korrosionsbestdndigkeit, in der sehr guten Wiarmeleitfihigkeit sowie in der sehr
guten elektrischen Leitfahigkeit. Aluminium ldsst sich gut verformen, beispielsweise durch

Walzen, Ziehen oder Strangpressen. Bei der Herstellung von Werkstiicken aus Aluminium
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werden Legierungen verwendet. Nach DIN EN 1706 werden Aluminiumlegierungen in drei
Hauptgruppen unterteilt: Al-Si-, Al-Mg- und Al-Cu-Legierungen (GieBerei-Lexikon 2008:
41).

2.4.2 Magnesium

Magnesium (Mg) ist mit einer Dichte von 1,74 g/cm® (vgl. Brockhaus 1997 Band 9:
26) um 1/3 leichter als Aluminium. Die Festigkeitswerte sind niedriger als die von
Aluminium. Magnesiumlegierungen werden fiir Leichtbauteile verwendet, bei denen es in
erster Linie auf Gewichtseinsparung ankommt. Haupteinsatzgebiete sind der Fahrzeug-,

Flugzeug- und Motorenbau sowie die Herstellung von Biiromaschinen und Haushaltsgeréten.

2.4.3 Kupfer

Kupfer (Cu) hat eine sehr gute elektrische Leitfahigkeit und eine sehr gute
Wirmeleitfihigkeit. Es ist bestindig gegen Warmwasser und manche Séduren. Aus diesem
Grund ist es ein sehr wichtiger Gusswerkstoff. Mit einer Dichte von 8,94 g/cm3 gehort es zu
den Schwermetallen(vgl. Brockhaus 1997 Band 8: 142).

Es gibt verschiedene Kupferlegierungen. Kupfer-Zink-Gusslegierungen (Guss-
Messing) mit Anteilen von bis zu 45 % Zink und 3 % Blei zeichnen sich durch eine gute
Verformbarkeit und Korrosionsbestidndigkeit aus.

Kupferlegierungen mit mehr als 60 % Kupferanteil, deren wichtigster
Legierungsbestandteil nicht Zink ist, werden als Bronze bezeichnet. Aluminiumbronzen
haben einen Anteil von bis zu 11 % Aluminium und besitzen eine hohe Warmfestigkeit,
Zunder- und Korrosionsbestindigkeit. Zinnbronzen konnen als Gusswerkstoff bis zu 20 %
Zinn enthalten.

Sie zeichnen sich durch eine hohe Hirte und Duktilitit sowie eine gute
Korrosionsbestindigkeit aus. Weiterhin gibt es Bleibronzen mit Bleigehalten von bis zu 35 %
(GieBerei-Lexikon 2008: 721ff).

Es werden noch andere Elemente wie Zinn, Zink und Nickel zulegiert. Blei ist in
Kupfer nicht 16slich und lagert sich in rundlicher Form im Kupfer ein. Daraus ergeben sich

gute Schmier- und Notlaufeigenschaften. AuBSerdem gibt es Sonderbronzen wie die Nickel-
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oder Manganbronzen.

2.4.4 Normen

Die Legierungen, die heute beim Druckgieen Verwendung finden, sind zum groflen
Teil genormt. Die Normblitter legen die zuldssigen Streuberichte fiir die
Legierungszusammensetzung sowie Mindestwerte fiir mechanische Eigenschaften fest. In
DIN 1725, Blatt 2 sind Aluminium-Druckgusslegierungen aufgefiihrt, die am hiufigsten
verwendet werden, in DIN 1729, Blatt 2 — die fiir Druckguss besonders gut geeigneten
Magnesiumlegierungen, in DIN 1743 — Zinklegierungen und im DIN-Blatt 1709 sind
Kupferlegierungen genormt (vgl. Kahn 1980: 52).

2.5  Der GieBzyklus

Der Produktionsprozess  “Druckgiefen’, der durch sieben Haupt- und vier
Zusatzschritte gekennzeichnet ist, wird in der Tabelle 2 ausfiihrlich dargestellt.
Nach den Vorbereitungsarbeiten wird die DruckgieBform geschlossen und verriegelt. Mittels
einer Dosiereinrichtung wird durch die Fiilloffnung die Schmelze in die GielBkammer
dosiert. In der so genannten 1. Phase bewegt sich der Gie3kolben mit relativ langsamer und
konstanter Geschwindigkeit in Richtung Anschnitt, damit die in der GieBkammer befindliche
Luft entweichen kann. Steht die Schmelze kurz vor dem Anschnitt, so wird auf die 2. Phase
umgeschaltet. Dieser Punkt nennt sich Umschaltpunkt. Danach wird das Metall mit sehr
hoher Geschwindigkeit in die Form hineingepresst. Die dafiir benétigte Zeit wird
“Formfiillzeit" genannt. Wihrend der 3. Phase — der Nachdruckphase wird das Metall, noch
bevor es erstarrt, iiber einen Druckiibersetzer (Multiplikator) mit hohem Druck (Nachdruck)
beaufschlagt, um das erstarrende Gussteil nochmals zu verdichten und eventuellen
Fehlstellen vorzubeugen. Die Zeit, die er bendtigt um sich aufzubauen, bezeichnet man als
Nachdruckaufbauzeit. Im Laufe der nachfolgenden "Erstarrungszeit™ wird der Schmelze so
viel Wirme entzogen, dass sie einfriert und so ein Gussteil bildet. Bis zum Offnen der
Maschine muss dann nochmals etwas Zeit vergehen, damit der Guss weiter abkiihlt und
weiter an Festigkeit gewinnt. Nach Ablauf der Erstarrungszeit wird die Form geoffnet. Das
Gussteil ist so ausgelegt, dass es auf die bewegliche Formseite aufschrumpft. Zum

entnehmen wird es mit Auswerfen von der Form abgedriickt (vgl. Ruhland 2003: 20f).
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Tabelle 2: Druckguss-Prozess-Schritte

Hauptschritte Nebenschritte

Vorbereiten der DruckgieB3form,
Reinigen, Auftragen der
H1 Trennmittel, Einlegen von

Eingiefteilen ...

N1 Einfahren der "Fo" * - Kerne

SchlieBen und Verriegeln der

H2 Formhalften

3 n 6‘* _
N2 Einfahren der "Fg*“* -Kerne

H3 Dosieren des Metalls

Giessen, Erstarren und

Aufbringen des Nachdruckes,
Zuriickziehen des GieBkolbens bei
H4 Warmkammer-DruckgieBmaschinen
und vertikalen Kaltkammer-

DruckgiefSmaschinen

n 6‘* _
N3 Ausfahren der "Fg** -Kerne

Offnen der Druckgief3form,

bei Kaltkammer- Druckgiel -
H5 maschinen (horizontal) driickt der
GieBkolben den Pressrest aus

der GieBkammer

N4 Ausfahren der "Fo" * -Kerne

H6 Auswerfen des Gusses

H7 Entnahme des Gusses

* Anmerkung: "Fo"-Kerne sind Kerne, die bei gedffneter Druckgiefform bewegt werden konnen,

"Fg"-Kerne werden bei geschlossener Form bewegt. (Kahn 1980: 14)
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3 Die DruckgieBmaschine

Die Vorteile des Druckgieflens, die hohe Produktivitdt der Anlagen verbunden mit
exzellenter MaBhaltigkeit der Gussteile, wurden zum Anlass, GieBmaschinen zur Herstellung

von Massenguss zu entwickeln.

Unter DruckgieBmaschinen versteht man Giemaschinen zur Herstellung von
Gussstiicken aus metallischen Werkstoffen, bei welchen das Gie3en in Dauerformen erfolgt
und dadurch gekennzeichnet ist, dass das fliissige Metall unter hohem Druck und mit sehr
groBBer Geschwindigkeit den Formhohlraum fiillt. Der GieBvorgang wird daher auch “Schuss’

genannt (vgl. Ruhland 2003: 11).

- T‘ — 2\ AR — ]" g |
T

——

Abbildung 3: Kaltkammer-DruckgieBmaschine der Fa. Frech

(URL: http://www frech.com/d/Produkte/KaltkammerSerie.html [12.04.09])

3.1  Arten von DruckgieBmaschinen

Grundsitzlich werden die DruckgieBmaschinen nach Bauart der verwendeten
GieBkammer unterschieden: Warmkammer-DruckgieBmaschine, Kaltkammer-
Druckgiefmaschine mit horizontalem Kolben und Kaltkammer-Druckgiefmaschine mit

vertikalem Kolben.
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3.1.1 Warmkammer-DruckgieBmaschinen

Bei Warmkammermaschinen befindet sich der Giebehélter mit der darin eingebauten
GieBkammer stindig im fliissigen Metall des GieBofens. Die Vorerstarrung und der
Lufteinschluss wéhrend des GieBvorganges sind dadurch geringer (vgl. Greisberger 2000: 5).

Wegen des daraus folgenden innigen Kontaktes der Anlagenteile mit dem Giemetall
sind WarmkammerdruckgieBmaschinen nicht fiir das Vergieen von Aluminium und solchen
Metallen, die im schmelzfliissigen Zustand eine hohe Ldoslichkeit fiir Eisen besitzen,
geeignet. Sie werden ausschlieBlich zur Herstellung von Zink-, Zinn-, Magnesium- und Blei-
Druckgruf eingesetzt (vgl. Ruhland 2003: 15). Warmkammermaschinen werden vorwiegend

fiir kleine Teile verwendet.

Warmkammer-DruckgieBverfahren

Giialbkalben

Cielkbahzltar

Abbildung 4: Warmkammer-DruckgieBverfahren

(URL: http://www.cct-bw.de/frames/druckgiessen.htm [28.12.2008])

3.1.2 Kaltkammer-DruckgieBmaschinen mit horizontaler Kolbenlage

Bei Kaltkammer-DruckgieBmaschinen ist die GieBkammer auBlerhalb des Ofens
angeordnet. Das GieBmetall befindet sich in einem Warmhalteofen, der gewohnlich nicht
Bestandteil der Maschine ist. Vor jedem Schuss wird das Metall manuell mit einem
GieBloffel oder mit einer Vorrichtung dosiert. Die Schmelze bleibt sehr kurze Zeit innerhalb
der GieBkammer und vermag sie nur geringfiigig aufzuwirmen. Deshalb ist es mit
Kaltkammer-Druckgiefmaschinen mdoglich, Metalle mit hoheren Schmelztemperaturen, die
zudem noch Korrosionsbeanspruchung bewirken kénnen, zu vergiefen.

Kaltkammer-DruckgieBmaschinen werden hauptsidchlich zur Verarbeitung von
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Aluminium- und Magnesium-Legierungen verwendet. Die GieBkammer wird durch die feste
Platte beziehungsweise durch einen in die feste Platte passenden Support zentriert. Der
GieBkolben ist an die GieBkammer angepasst. Er bewegt sich durch sie hindurch in Richtung
auf den Verteiler, der Bestandteil der Druckgief3form ist.

GieBkammer und Mundstiick werden hédufig aus einem Stiick hergestellt. Durch diese
Bauart entfillt KolbenverschleiB an der Ubergangsstelle. Bauartbedingt sind einteilige
GieBkammern der jeweiligen Form angepasst so dass die Kammer nach dem Dosieren des
Metalls mindestens bis zur Hilfte (Fiillgrad von 50%) mit Schmelze gefiillt ist (vgl. Ruhland
2003: 18ff.).

Kaltkammer-DruckgieBverfahren

Gielikolben \[: : =

—

Giellkammer

Abbildung 5: Kaltkammer-DruckgieBverfahren

(URL: http://www.cct-bw.de/frames/druckgiessen.htm [28.12.2008])

3.1.3 Kaltkammer-DruckgieBmaschinen mit senkrechtem Kolben

Diese Bauart ist durch zwei senkrecht zueinander angeordnete hydraulische
Funktionsgruppen gekennzeichnet:
Dem waagerecht angebrachten SchlieBmechanismus fiir die bewegliche Platte und dem
vertikal eingebauten Schussaggregat. Vorteil dieser Ausfiihrung ist, dass der Einguss hidufig
ohne Umlenkung gerade in das Zentrum der Gusstraube ausgerichtet werden kann. Dazu
kommt, dass die Luft, die zwischen GieBkolben und Schmelze eingeschlossen wird, wihrend
des GieBvorganges oberhalb des Metallspiegels bleibt, weil das Mundstiick zum GieBlauf so
lange durch den Gegenkolben verschlossen bleibt, bis der Giekolben die Schmelze mit
Druck beaufschlagt. Senkrechte Kaltkammer-DruckgieBmaschinen eignen sich mehr als die
anderen Bauarten zum Vergielen von Metallen mit hoherem Schmelzpunkt.

Der Schuss wird ausgelost, indem der GieBBkolben einen so hohen Druck auf die Schmelze
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ausiibt, dass der Gegenkolben nach unten ausweicht und die Bohrung des Mundstiickes
freigibt. Dabei wird der Formhohlraum mit hoher Geschwindigkeit gefiillt.

Nach dem Erstarren des GieBlaufes wird der Pressrest abgeschert und der Gie3kolben
zuriickbewegt. Damit bewegt sich auch der Gegenkolben nach oben und iiber seine Ruhelage

hinweg, so dass er den Pressrest ausstolen kann (vgl. Ruhland 2003: 123ff).

3.2  Aufbau der DruckgieBmaschine

Die Maschinen bestehen im wesentlichen aus zwei Hauptbaugruppen, der
Formschlie- und der GieBeinheit (Abbildung 6). Weitere Baugruppen sind die

Auswerfeinheit, die Kernzugeinrichtung und der Maschinenantrieb einschlieBlich Steuerung.

FormschlieBeinheit GieReinheit
s “\ ™,
s Sdule GieB- Giell-
ﬁiﬁiﬁﬁff bewegliche feste garnitur  antrieb
Aufspar\mpm’rre Aufspunngm'rte

._l-_____.__.__ = \\ __._';___\__ ___,._1.._.___.__/_ |

Abbildung 6: Baugruppen einer DruckgieBmaschine nach DIN 24480

(Brunhuber 1991: 30)
3.2.1 FormschlieBeinheit
Die FormschlieBeinheit (horizontal oder vertikal angeordnet) ermdglicht es, die

Formhilften zu 6ffnen, zu schlieBen und wihrend des Giellens zu verriegeln, so dass die

SchlieBkraft auf die Form wirkt (vgl. Ruhland 2003:15).

Die wichtigsten Bauteile nach Abbildung 6 sind:
a) Feste Aufspannplatte zur Aufnahme der feststehenden Formhilfte (EingieBformhilfte)
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und bei Kaltkammermaschinen zusétzlich zur Aufnahme der Giegarnitur (GieBkammer und
Gielkolben).

b) Bewegliche Aufspannplatte zur Aufnahme der beweglichen Formhilfte
(Auswerfformhiilfte).

c) Sédule (Fiihrungssdule) zur Aufnahme der von der FormschlieBeinheit erzeugten
Zuhaltekraft sowie zur Fiihrung der beweglichen Aufspannplatte.

Der Antrieb der FormschlieBeinheit erfolgt bei allen DruckgieBmaschinen durch einen
hydraulischen SchlieBzylinder. Dieser kann auch gleichzeitig die gesamte Zuhaltekraft
erzeugen. Die vom SchlieBkolben im SchlieBzylinder auf die bewegliche Aufspannplatte
ausgeiibte Zuhaltekraft hingt nur vom Kolbendurchmesser und vom Hydraulikdruck ab, und

sie ist damit eindeutig festgelegt (vgl. Brunhuber 1991: 30f).

3.2.2 GieBeinheit

Die Gielleinheit einer DruckgieBmaschine hat die Aufgabe, das fliissige Metall in die
DruckgieSform zu fordern und einen ausreichenden Druck auf das erstarrende Metall zu

erzeugen. Die GieBeinheit besteht aus Giegarnitur und GieBantrieb:

a) der GieBantrieb ist das hydraulische System, das den Giel3kolben bewegt und den Druck

auf das fliissige Metall erzeugt;

b) Giegarnitur dient zur Aufnahme des fliissigen Metalls und zu dessen Zufiihrung in den

Formholraum der Druckgief3form. Sie besteht aus:

- der GieBkammer, die das fliissige Metall aufnimmt (vgl. Brunhuber 1991: 42);

- dem GieBkolben, der das fliissige Metall fordert und den Druck des
GieBantriebes auf die Schmelze iibertrigt (vgl. Ruhland 2003: 11);

- der GieBkolbenstange als Verbindung zwischen Giekolben und GieBantrieb;

- dem Gegenkolben (nur bei senkrechten Kaltkammermaschinen);

- dem  GieBbehilter zur Aufnahme der GieBkammer (nur bei
Warmkammermaschinen);

- dem Mundstiick als Verbindungsstiick zwischen GieBbehilter und

DruckgieSform bei Warmkammermaschinen bzw. als Verbindungsstiick
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zwischen GieBkammer und Druckgief3form bei senkrechten

Kaltkammermaschinen (vgl. Brunhuber 1991: 42).

3.2.3 Auswerfeinheit

Die Auswerfeinheit dient zum Entformen des Gussteils. Alle DruckgieBmaschinen
sind mit einer Auswerfeinheit ausgeriistet, die in die bewegliche Aufspannplatte eingebaut ist
und im einfachsten Fall aus einem in FormschlieBrichtung wirkenden hydraulischen
Auswerfzylinder besteht. Bei Betitigung der Auswerfeinheit driickt das freie Ende der
Kolbenstange des Auswerfzylinders auf die Auswerfdeckplatte der formseitigen
Auswerfeinrichtung und schiebt bei gedffneter Form die Auswerferstifte nach vorne. Diese
Art der Auswerfeinheit bezeichnet man als Zentralauswerfer, weil sie auf die Mitte der
Auswerferdeckplatte gerichtet ist. Fine weitere Art von Auswerfeinheit ist die
Doppelzylinder-Auswerfeinheit, bei der sich zwei hydraulische Auswerfzylinder auermittig
hinter der beweglichen Aufspannplatte befinden, so dass zwei Kolbenstangen parallel die

formseitigen Auswerfeinrichtungen betétigen (vgl. Brunhuber 1991: 65f).

3.2.4 Kernzieheinrichtung

Die Kernzieheinrichtung dient zur Betédtigung von Kernzylindern an der
DruckgieSform. Sie arbeiten hydraulisch und erméglichen das Einfahren und Losen von
beweglichen Kernen. Die Zylinder werden mit Druckschlduchen an die Kernzieheinrichtung
der Maschine angeschlossen. Die  Kernzieheinrichtung ist  Bestandteil der
Maschinenhydraulik, und die Schaltung der angeschlossenen Kernziehzylinder erfolgt durch
Kernziehventile, die elektrisch betdtigt oder digital gesteuert werden (vgl. Brunhuber 1991:
68).

3.2.5 Maschinenantrieb

Der Antrieb von DruckgieBmaschinen erfolgt ausnahmslos hydraulisch. Das

Hydrauliksystem ist das Kraftiibertragungsmittel fiir den Maschinenantrieb. Die
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Hydraulikanlage hat die Aufgabe, Hydraulikfliissigkeit fiir die Antriebe mit den
erforderlichen Mengen und Driicken zu liefern. Die Antriebshydraulik ist normalerweise fiir
Pumpendriicke von etwa 40 bis 160 bar ausgelegt, die fiir die SchlieB-, Auswerf- und
Kernziehzylinder sowie fiir den Betrieb der Druckspeicher ausreichen. Dafiir verwendet man
Hydraulikpumpen, angetrieben von Elektromotoren, die die Hydraulikfliissigkeit aus dem
Sammelbehilter (Hydrauliktank) ansaugen, in die Druckleitungen fordern und mit

entsprechendem Driicken beaufschlagen (vgl. Brunhuber 1991: 70).

3.2.6 Peripherie

Im Umfeld der DruckgieBmaschine arbeiten die Peripherieeinheiten. Dabei handelt es
sich um prozesstechnische Vorrichtungen, die zum Ablauf des automatischen Prozesses

notwendig sind:
- Formspriihmaschine oder Manipulator zu Formsprithung bzw. feste Diisen;
- Heiz- und Kiihlgerite;

- Entnahmevorrichtungen;
- Dosierofen oder Schopfloffel (URL: http://de.wikipedia.org/wiki/Druckguss
[28.12.2008]);

- diverse Sicherheitseinrichtungen.
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4 DruckgieSformen

Ein wichtiger Bestandteil der DruckgieBmaschine ist die DruckgieBform - eine
metallische Dauerform zur Herstellung von Druckgusserzeugnissen auf einer
DruckgieBmaschine. Der Innenraum der DruckgieBform ist mit den Konturen und
Abmessungen des zu gieenden Gussstiickes identisch und wird als Formhohlraum
bezeichnet. Die Zufiihrung des fliissigen Metalls in den Formhohlraum geschieht durch
Kanile und wird Einguss-Lauf-Anschnitt-System genannt. Jede DruckgieBform ist zweiteilig,
um das Gussstiick nach der Erstarrung aus dem Formhohlraum entnehmen zu konnen. Die
mit dem fliissigen GieBmetall in Beriihrung kommenden Bauteile der Druckgie3form werden
aus Warmarbeitsstahl oder aus warmfesten und temperaturwechselbestindigen
Sonderlegierungen hergestellt; die iibrigen Bauteile sind aus unlegiertem Stahl von

entsprechender Festigkeit je nach den gegebenen Beanspruchungen.

4.1 Formaufbau

Im Folgenden werden die wichtigsten Gesichtspunkte hinsichtlich der

Formkonstruktion erldutert.

4.1.1 Formteilung

Jede DruckgieSform besteht aus einer festen (eingussseitigen) und einer
beweglichen (auswerfseitigen) Formhilfte. Die feste Formhilfte (Eingussformhilfte) wird
an der festen Aufspannplatte der DruckgieBmaschine montiert, wihrend die bewegliche
Formhilfte (Auswerfformhilfte) an der beweglichen Aufspannplatte befestigt wird. (Siehe
Abbildung 7)

Im gieBbereiten Zustand sind beide Formhilften geschlossen und werden von der

maschinenseitig erzeugten Zuhaltekraft geschlossen gehalten (Brunhuber 1991: 187f).
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beweglichen Auswerferdeckplatte
Formhalfte

Abbildung 7: Hauptbestandteile einer Druckgiefiform
(Brunhuber 1991: 188)

Die Beriihrungsfliche beider Formhilften bezeichnet Brunhuber als die
Formteilungsflache (1991: 190), Ruhland — als Teilungsebene (2003: 40). Ihre Lage
innerhalb der Form wird durch die Gestalt des Gussstiickes und die Art der Entformung
bestimmt. Die Teilung wird so ausgefiihrt, dass eine einfache Konstruktion der Form
ermoglicht und das Abgraten des Gusses begiinstigt wird (Ruhland 2003: 40). Zur
Vermeidung des Durchspritzens von fliissigem Metall muss die Formteilungsfldache
einwandfrei abdichten und daher plangeschliffen bzw. tuschiert sein (vgl. Brunhuber 1991:

190).

4.1.2 Formfiihrung

Um ein genaues Zusammenpassen der beiden Formhilften zu ermdoglichen, miissen
DruckgieBformen mit Fithrungen fiir die Offnungs- und SchlieBbewegung versehen werden.
Dafiir werden Fiihrungsstifte und Fiihrungsbuchsen benutzt (Siehe Abbildung 8). Die
Fithrungsstifte werden in die feste, eingussseitige Formplatte eingebaut, wihrend die
bewegliche, auswerfseitige Formhilfte mit den zugehorigen Fithrungsbuchsen ausgestattet
wird. Gewohnlich werden vier Fiihrungsstifte nahe an den vier Ecken der Teilungsfliche
angebracht. Um den falschen Zusammenbau der Druckgie3form auszuschlieen, wird ein der

Fithrungsstifte entweder mit groBerem Durchmesser gewihlt oder asymmetrisch angeordnet.
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Abbildung 8: Anordnung von Fiihrungsstift und Fiihrungsbuchse

(Brunhuber 1991: 194)

4.1.3 Formeinsiitze

Aufgrund hoher thermischer Beanspruchungen miissen jene Formbauteile, die mit
dem fliissigen GieBmetall in Beriihrung kommen, aus Warmarbeitsstihlen oder
temperaturwechselbestindigen Sonderlegierungen hergestellt sein. Diese Formstihle und
Sonderwerkstoffe sind wegen ihres Legierungsgehaltes und ihrer besonderen Herstelltechnik
teurer als unlegierter Stahl; aulerdem miissen sie, soweit es die Formstihle betrifft, einer
Wirmebehandlung unterzogen werden. Man ist daher bestrebt, Formstdhle und
Sonderlegierungen moglichst sparsam zu verwenden und die daraus gefertigten Bauteile in
die Formplatten einzusetzen. Daraus leitet sich der Begriff Formeinsatz ab (Brunhuber 1991:
209).

DruckgieBformen konnen aus einem Block gefrist (Siehe Abbildung 9) oder
je nach Art und Kompliziertheit aus einem oder mehreren Formeinsitzen hergestellt sein.
,Formeinsidtze werden nicht nur aus Spargriinden eingesetzt, sondern auch um den
Arbeitsumfang der Formreparaturen zu begrenzen, die Reinigung und Instandhaltung zu
vereinfachen und durch Tausch von Formpartien mehrere, dhnlich gestaltete Gussteile, die
sich nur in bestimmten Details unterscheiden in einer Form zu gieen* (Ruhland, 2003, S.

44).
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Formplatte als Fassung

-

MMM
L

D

=

Ganzstahl - Verschraubter Formeinsatz
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chne Einsatz _ Deckplatte

Abbildung 9: Einbaubeispiele fiir Formeinsitze

(Brunhuber 1991: 210)

4.1.4 Kerne

,,Als Kerne werden diejenigen Bestandteile der Formen bezeichnet, die
deutlich aus der Gravur herausragen und am Gussteil ein- oder beidseitig offene Hohlrdume

abformen.* (Ruhland, 2003, S. 45). Man unterscheidet dabei feste und bewegliche Kerne.

4.14.1 Feste Kerne

Die festen Kerne sind in die Formplatte oder in Formeinsitze fest eingebaut und
dienen zur Ausformung von Bohrungen, Sacklochern, Durchbriichen oder Aussparungen im
Gussstiick; sie diirfen jedoch nicht das Offnen der Form oder die Auswerfung behindern,
andernfalls miissen bewegliche Kerne (Siehe Abschnitt 4.1.4.2) verwendet werden (vgl.
Brunhuber 1991: 215).

Kerne konnen sowohl kompakte, massive Bereiche als auch schmale, diinne Zylinder

mit geringem Durchmesser (Kernstifte) sein. Kernstifte sind in der Regel mit dem Einsatz



37

verschraubt und im Reparaturfall schnell austauschbar (vgl. Ruhland 2003: 45). (Siehe
Abbildung 10)

Auswerfseite =—— EinguBseite

-

Y
i
l

-

\ GuBstuck
Demontage - Gewinde Fester Kern (Kernstift)

Abbildung 10: Einbaubeispiel fiir einen zylindrischen festen Kern (Kernstift)

(Brunhuber 1991: 215)

4.14.2  Bewegliche Kerne

Zur Ausformung von Bohrungen, Aussparungen, Durchbriichen, vorspringenden
Flachen, Stegen oder Rippen, die nicht in FormschlieBrichtung verlaufen, werden bewegliche
Kerne eingesetzt. Sie konnen sowohl in der eingussseitigen als auch in der auswerfseitigen
Formhilfte angeordnet sein und werden je nach den Erfordernissen des betreffenden
Gussstiicks, vor, wihrend oder nach dem Offnen der Form, jedenfalls noch vor dem
Auswerfen, gezogen. Hierzu dienen mechanisch oder hydraulisch betitigte
Kernzieheinrichtungen, auch Kernziige genannt (vgl. Brunhuber 1991: 221). Auf der
Abbildung 11 ist eine komplizierte Druckgiefform mit mehreren Kernzieheinrichtungen

dargestellt.
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Abbildung 11: DruckgieBform fiir Zylinderkopf mit sechs hydraulischen Kernziigen

(Brunhuber 1991: 224)

4.1.5 Gussstiickauswerfung

Beim Offnen der Form bleibt das Gussstiick in der beweglichen (auswerfseitigen)
Formhiilfte, weil die DruckgieBmaschine nur an der beweglichen Aufspannplatte mit einer
Auswerfeinrichtung ausgeriistet ist und daher der formseitige Auswerfmechanismus nur in
die bewegliche Formhilfte eingebaut werden kann, die deshalb auch als Auswerfformhilfte

bezeichnet wird.

Die maschinenseitige Auswerfeinrichtung betitigt entweder einen Zentrallauswerfer
durch die Mitte der beweglichen Aufspannplatte oder auBermittige Kolbenstangen bzw.
einen Auswerftisch, an dem Auswerfstangen zum Bewegen der formseitigen
Auswerfeinrichtung montiert werden konnen. Zentralauswerfer sind bei kleinen bis
mittleren Formen {iiblich, Auswerferstangen (in der Regel vier Stiick) dagegen bei grofleren
Formen. Die von der Auswerfeinheit der DruckgieBmaschine erzeugte Auswerfbewegung
wird auf die Auswerfeinrichtung der Druckgieform iibertragen. Diese formseitige
Auswerfeinrichtung ist Bestandteil der DruckgieBform und wird zwischen Form- und

Montageplatte der beweglichen Formhilfte eingebaut (vgl. Abbildung 12).
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Abbildung 12: Aufbau einer Druckgief3form

(Brunhuber 1991: 188)

Das Auswerfen geschieht normalerweise mittels zylindrischer Auswerferstifte (Siehe
Abbildung 13), die durch die bewegliche Formplatte hindurchfithren und an der
Gussstiickoberflache anliegen. Sie werden von zwei miteinander verschraubten Platten, der
sog. Auswerferplatte und Auswerferdeckplatte, gehalten und in der Formplatte gefiihrt. Auf
diese Weise werden die Stifte beim Betiitigen der Auswerfeinrichtung vorwirts bewegt, so
dass sie das Gussstiick von der Formplatte abdriicken. Die Riickholung des Auswerfsystems
erfolgt selbsttitig durch das SchlieBen der Form. Vor dem SchlieBen der Form muss der
hydraulische Zentralauswerfer ebenfalls in die Ausgangsstellung zuriickfahren. Wird die
Auswerfplatte der Form mit der maschinenseitigen Auswerfeinheit starr verbunden, der
Zentralauswerfer also fest angeschlossen, erfolgt das Zuriickholen des formseitigen
Auswerfsystems zwangsldufig mit dem Zuriickfahren des Maschinenauswerfers.

Die Auswerferstifte werden normalerweise direkt auf das betreffende Gussstiick vor
allem auf dickwandige Gussstiickbereiche aufgesetzt, um eventuelle Verformungen beim

Abdriicken zu vermeiden (vgl. Brunhuber 1991: 242f).

Abbildung 13: Auswerfstifte nach DIN 1530

(Brunhuber 1991: 244)
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4.1.6 Formaufspannung und Formschnellwechsel

Um die DruckgieBform auf der DruckgieBmaschine aufspannen zu kdnnen, muss sie
zuerst in den Bereich zwischen den vier Maschinensdulen gebracht werden. Dieser Transport
geschieht iiblicherweise mittels Kran oder Elektrozug, aber auch mit Gabel- oder Hubstapler.
In allen Fillen muss die Form zum Aufspannen an den Haken eines Hebezeugs gehingt
werden, und hierfiir werden beide Formhilften mit Ringschrauben versehen (Siehe
Abbildung 14). Diese Schrauben oder Osen werden so angeordnet, dass die Lastaufnahme
ungefdhr tiber dem Schwerpunkt der geschlossenen Form erfolgt und die Form selbst
geschlossen bleibt; andererseits sollte aber auch ein Transport jeder einzelnen Formhilfte

moglich sein (vgl. Brunhuber 1991: 244).

Bewegliche —

Formhadlfte

(Auswerfseite) Feste Formhdlfte
(EinguBseite)

Abbildung 14: Transport der DruckgieBform zum Aufspannen auf der

DruckgiefSmaschine

(Brunhuber 1991: 200)

4.1.7 Einguss-Lauf-Anschnitt-System

Innerhalb der DruckgieBform wird das fliissige Metall in Stromungskanidlen dem
Formhohlraum zugefiihrt. Man unterscheidet drei Abschnitte im Zufiihrungssystem, den
Einguss, den GieBlauf und den Anschnitt (vgl. Brunhuber 1991: 263).

Die Verbindung mit der GieBgarnitur erfolgt durch den Einguss, der das vom
GieBkolben in Bewegung versetzte fliissige Metall aufnimmt und in den GieBlauf weiterleitet,
der es ohne vermeidbare Richtungsinderungen auf kiirzestem Wege zum Formhohlraum

fiihrt.; das Laufende miindet in den Anschnitt, durch den das fliissige Metall in den
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Formhohlraum einstromt. Gielauf und Anschnitte sind stromungstechnisch als Ganzes zu
sehen (vgl. GieBerei-Lexikon 2008: 514).

Die Art und Geometrie des Anschnittes hingen in erster Linie von den
FlieBeigenschaften und Erstarrungstemperatur der verwendeten Legierung ab und zweitens
von der Gestalt des Gussstiickes. Die Abbildung 15 zeigt einige Beispiele der GieBlauf-

Anschnittgestaltung.

GuBstick

CI U]
|

nschnitt
E GiefRlauf ~

A
a) b) c)

Abbildung 15: Beispiele der GieBlauf-Anschnittgestaltung

a) gerader Anschnitt,

b) Ficheranschnitt,

c¢) T-formiger Anschnitt,

d) abgewinkelter Lauf mit seitlichem Anschnitt und Blindlauf,

e) abgewinkelter Tangentiallauf mit seitlichem Anschnitt und Schockabsorber.

(Brunhuber 1991: 284)

Bei Warmkammermaschinen wird das fliissige Metall durch das sog. Mundstiick, das
sich am Ende des GieBbehilters befindet, der Druckgie8form zugefiihrt. Das Mundstiick,
auch "Diise” genannt, ist somit das Verbindungselement zwischen Giebehilter und Form.
Bei senkrechten Kaltkammer-DruckgieBmaschinen verbindet das Mundstiick GieBkammer
und DruckgieBform. Je nach Konstruktion der Gieleinheit wird mit feststehendem oder
beweglichem Mundstiick gegossen. Damit das Metall nicht vorzeitig erstarrt, beheizt man das
Mundstiick. Bei senkrechten Kaltkammermaschinen ist eine besondere Beheizung des

Mundstiicks nicht erforderlich.
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Die weitere Zufiihrung des fliissigen Metalls in der festen Formhiilfte erfolgt zunéchst
geradlinig in einem sich konisch erweiternden Kanal bis zur Formteilungsfliche. Dieser
Kanal ist der Eingussbereich in der Form und wird als Eingusszapfen bezeichnet. Damit
durch die konische Erweiterung der Stromungsquerschnitt nicht zu grol und die
Stromungsumlenkung in die Teilungsfliche nicht zu abrupt wird, setzt man einen ebenfalls
konischen, in den Eingusskanal eintauchenden Verteilerzapfen ein, der zur Verteilung des
durch den Einguss einstromenden Metalls auf den oder die GieBldaufe dient (vgl. Brunhuber

1991: 263ff).

4.1.8 Formentliiftung

Beim Fiillen der Form, das normalerweise nur einige hundertstel Sekunden dauert,
soll moglichst keine Luft aus der GieBgarnitur in das fliissige Metall eingewirbelt werden und
die im GieBlauf und Formhohlraum befindliche Luft vollstindig entweichen konnen. Sollte es
nicht gelingen, so entstehen Gussfehler wie Blasen, Poren oder Oberflichenfehler wie

FlieBbilder (vgl. Ruhland 2003: 59).

Um die erste Forderung zu erfiillen, muss der GieBkolben mit langsamer
Geschwindigkeit anfahren und das fliissige Metall erst in der GieBkammer aufgestaut
werden, bevor es auf hohe Geschwindigkeit zur Formfiillung beschleunigt wird. Das
Aufstauen in der GieBkammer ohne Bildung einer Uberschlagwelle vermeidet das
Einwirbeln von Luft in der GieBkammer und schafft die Voraussetzung fiir ein
unbehindertes Entweichen der von der Metallstromung verdrdngten Luft in den GieBlauf und
den Formhohlraum und weiter itiber Entliiftungskanile ins Freie. Sonderverfahren, wie
beschleunigter GieBkolbenvorlauf, wirken sich giinstig auf die Verminderung von Luft- und
Gaseinschliissen im GieBmetall aus.

Bei der zweiten Forderung geht es um die Entliiftung des Formhohlraumes, aus dem
die Luft ungehindert entweichen soll, wenn sie vom einstromenden Metall verdringt wird.
Hierzu sind Entliiftungskanile erforderlich, durch die die Luft und die Formgase abziehen
konnen. Ungeniigende Formentliiftung ist eine hidufige Ursache fiir Qualitdtsmingel am

Gussstiick (vgl. Brunhuber 1991: 309ff).
Um Qualitdtsméngel zu minimieren sollen folgende Regel befolgt werden:

- Entliiftungskanile sind so anzulegen, dass sie vom GieBmetall nicht vorzeitig blockiert
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werden;

- die anschnittfernste Stelle muss nicht unbedingt der richtige Ort sein;
- bei Staufiillung kann dort die Entliiftung blockiert werden;

- Entliiftungskanile an Uberlidufen werden in der Regel nicht blockiert (vgl. Taschenbuch der

GieBerei-Praxis 1990: 100).

4.1.9 Uberliufe

Wie bereits im Punkt 4.1.8 erwihnt, konnen wihrend des Gielvorganges bei Stro-
mungsumlenkungen und beim Aufprallen auf vorstehende Kerne und Formwinde sowie
durch eine Riicklaufstromung Wirbel entstehen. Dies fiihrt dazu, dass die Luft in die
Metallstromung eingeschlossen wird. Aullerdem werden Trennstoffreste von der
GieBstromung mitgenommen oder fortgespiilt. Aus diesem Grunde ist es wichtig, fliissiges
Metall, das Luft, Formgase oder durch Verwirbelung entstandene Oxide enthilt, abzufangen

und vom Formhohlraum abzuleiten.

Hierzu dienen Uberliufe - kleine Ausfrisungen in der Formplatte nahe am Rand des
Formhohlraumes, die durch einen diinnen Anschnitt mit dem Formhohlraum verbunden
werden. Das fliissige Metall stromt somit in den Uberlauf iiber. Da vor allem die beginnende
GieBstromung, mit Luft, Oxiden und Trennstoffresten angereichert ist, werden Uberliufe
dort angeordnet, wo diese Metallstromung an der Formwand aufprallt. Der Uberlauf nimmt
somit dieses den Anforderungen qualitativ nicht mehr geniigende Giefmetall auf und leitet
es so vom Formhohlraum weg.

Uberldufe werden in die Formplatte bzw. in die Formteilungsfliche eines
Formeinsatzes schrig (10 bis 15 %) eingefrist. Der Uberlaufquerschnitt ist flach-
trapezformig oder halbrund. Meistens, wenn die Uberlidufe auch ausgeworfen werden sollen,
verstdrkt man sie durch einen kurzen zylindrischen Ansatz, genannt Auswerferauge, auf das
der Auswerferstift angesetzt wird. Uberliufe mit Auswerferauge verwendet man vor allem,
wenn am Gussstiick keine Auswerferstifte angesetzt werden diirfen (vgl. Brunhuber 1991:
314ff). Ausfiihrungsbeispiele zeigt Abbildung 16. In allen anderen Fillen verzichtet man

aber auf eine Auswerfung der Uberliufe.
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Formhohlraum
o 2 -
U?erilauf / - \ L‘Jbelr lau .

Auswerfer- !
auge

Auswerfer-
auge

Auswerferstift

Abbildung 16 Uberlauf mit Auswerferstift

(Brunhuber 1991: 318)

Um die Riickstromung aus den Uberlidufen in den Formhohlraum zu vermeiden,
werden vorzugsweise mehrere kurze Uberliufe mit eigenen Entliiftungskanilen verwendet
als wenige lange (vgl. GieBerei-Lexikon 2008: 1264). Das Volumen der Uberliufe wird
moglichst knapp bemessen, weil sie nur das Metall aus der jeweiligen Stromungsfront
aufnehmen sollen, nicht aber den Kreislaufmetallanteil {iber Gebiihr erhohen (vgl. Brunhuber

1991: 314).

4.2  Formbeheizung und —Kiihlung

4.2.1 Formanwirmung

Jede DruckgieSform muss auf der DruckgieBmaschine vor Inbetriebnahme auf die
erforderliche Betriebstemperatur angewédrmt werden. Das Gieen mit einer kalten oder
ungeniigend angewidrmten Form fiihrt zu hohen Wirmespannungen an der Formoberfléche,
die in der Regel nicht mehr abgebaut werden konnen und schon friithzeitig Brandrissbildung
auslosen.

Die Anwirmtemperatur soll ungeféhr der fiir den GieBbetrieb erforderlichen mittleren
Formtemperatur entsprechen (Siehe Tabelle 3).

Im Allgemeinen gilt, dass die Form geschont und die Formstandzeit betrichtlich
verlidngert werden kann, wenn man nahe der oberen Grenze der empfohlenen Formtem-
peraturen arbeitet, da dann der Unterschied zwischen Giel3- und Formtemperatur geringer

ist. Andererseits diirfen die in der Tafel genannten Hochstwerte der Formtemperatur weder
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beim Anwiarmen noch im GieB3betrieb wesentlich iiberschritten werden.

Form
GieBwerkstoff temperatur
*C
Zinnlegierungen 70 bis 120
Bleilegierungen 80 bis 160
Zinklegierungen 180 bis 220

Magnesiumlegierungen | 260 bis 290 9
Aluminiumlegierungen | 250 bis 310

Kupferlegierungen 280 bis 350

e —— —

Tabelle 3: Empfohlene Formtemperaturen (Temperatur der Formwand im

Formholraum)
(Brunhuber 1991: 333)

Formen werden mit Heizgeriten, allein oder in Kombination mit Kiihlgeriten,
angewirmt. Ublicherweise werden Infrarotstrahler oder keramische Gasstrahler verwendet,
die eine relativ gleichmifBige Wirmeverteilung ermoglichen. Gerite dieser Art werden in
Rahmen- oder Kastenform gebaut und zwischen die gedffneten Formhilften eingehéngt.

Formen, die mit Hilfe eines Schnellwechselsystems auf der DruckgieBmaschine
aufgespannt werden, werden in der Regel bereits vor dem Aufspannen vorgewérmt.

Am besten sind fiir das Anwédrmen Formtemperiergerite geeignet, zumal sie nicht nur
die Formoberfliche, sondern die ganze Form von innen her beheizen. Wegen der
ungleichmifBigen Formbeheizung sollten Gasbrenner nicht verwendet werden (vgl.

Brunhuber 1991: 332ff).

4.2.2 Formtemperierung

Formtemperiergerite (Heiz-Kiihl-Gerdte) dienen nicht nur zum Konstanthalten der
Temperatur, sondern auch zur Formanwiarmung auf die gewiinschte Betriebtemperatur vor
dem GieBlen, und zur Formkiihlung, falls die zuldssige Maximaltemperatur der Form

tiberschritten oder der Druckgielbetrieb mit der betreffenden Form beendet wird (vgl.
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GieBerei-Lexikon 2008: 1224).

Als Wirmetrigerfliissigkeit dienen Ole, die auf Temperaturen bis ca. 350°C
aufgeheizt werden konnen. Im Temperiergerit wird das Ol bedarfsweise aufgeheizt oder
gekiihlt und von einer Pumpe durch die Kanile der Druckgieform gefordert.

Durch diesen regelbaren Kreislauf wird die Form auf die erforderliche
Betriebstemperatur gebracht und im GieBbetrieb durch Kiihlen oder Nachheizen auf dieser

Temperatur gehalten (vgl. Brunhuber 1991: 334).

4.2.3 Formkiihlung

Bei jedem GieBzyklus wird Wirme in die DruckgieBform transportiert. Um ein
Gussstiick zu erhalten, muss das fliissige Metall erstarren, und damit das Gussstiick aus der
Form genommen oder ausgeworfen werden kann, muss es auf eine noch niedrigere
Temperatur abkiihlen. Die Erstarrungszeit hingt von dem Wéarmeinhalt des Metalls, der in
die Form hinein abgegeben wird einerseits und der Wirmeabfuhr durch die

Kiihleinrichtungen andererseits ab (vgl. Ruhland 2003: 60).

Dies bedeutet, dass die Form eine betrichtliche Wirmemenge aufzunehmen und
abzuleiten hat, damit das GieBmetall in der gewiinschten Weise abkiihlt. Die thermischen
Eigenschaften des Formwerkstoffes ermoglichen diesen Wéirmeentzug, doch muss diese
Wirme auch von der Form selbst weggefiihrt werden. Letzteres ist Aufgabe der

Formkiihlung.

Als  Kiihlmittel dient normalerweise Wasser (unter Umstinden mit
Korrosionsschutzdlzusatz), das durch entsprechend gebohrte Kanile den Formeinsitzen und
festen Kernen zugefiihrt wird sowie das Ol aus Temperiergeriten, wobei die Kontaktfl:iche
der Wirmetrdgerfliissigkeit, z. B. durch zusitzliche Kanile, wegen schwicheren

Wirmeabfuhr vergroBert werden muss (Vgl. Gielerei-Lexikon 2008: 416).

Bei verhiltnismifBig kleinen oder sehr diinnwandigen Gussstiicken kann es zuldssig
sein, auf eine Formkiihlung ginzlich zu verzichten, sofern sich die Form durch eine
Steigerung der Schusszahl nicht mehr erwédrmt, als durch Strahlung, Konvektion und
Wirmeleitung optimal abzugeben kann (vgl. Brunhuber 1991: 337). Wenn eine

DruckgieSform nach ldngerer, gleichméfBiger Produktion eine zyklisch konstante



47

Temperaturverteilung aufweist, befindet sie sich im "thermischen Gleichgewicht". In diesem
Zustand kann von gleichméfiger Gussteilqualitit ausgegangen werden.

Eine zusitzliche Formkiihlung kann durch das Verdampfen wasserloslicher
Trennmittel besonders bei den Formbereichen, die aus konstruktiven Griinden nicht von

innen her gekiihlt werden konnen, erzielt werden (vgl. Ruhland 2003: 60ff).
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5 Fluidmanagement

5.1  Hydraulikfliissigkeiten

Da der DruckgieBmaschinenantrieb ausnahmslos hydraulisch erfolgt, dienen

Hydraulikfliissigkeiten als Kraftiibertragungsmittel.

5.1.1 Hydraulikfliissigkeiten auf Mineralolbasis

Lange Zeit wurden fiir diesen Zweck Mineralole mit Zusitzen zur Verbesserung der
Alterungsbestindigkeit und des Korrosionsschutzes verwendet. Sie sind selbstschmierend,

und bei Temperaturunterschieden 4dndert sich ithre Viskositédt nur wenig.

Eingeteilt werden die Mineral6l-Druckfliissigkeiten in drei Gruppen:
H: Mineralole ohne Wirkstoffe;
HL: Mineralole mit Zusdtzen zur Verbesserung der Alterungsbestindigkeit und des
Korrosionsschutzes;
HPL: Mineraldle mit zusitzlichen Wirkstoffen zur Verbesserung des Verhaltens im
Mischreibungsgebiet.

Der groe Nachteil der Hydraulikfliissigkeiten auf Mineralolbasis ist ihre
Entflammbarkeit und Brennbarkeit, was zu schweren Unfillen fithren kann, wenn eine
Hydraulikleitung, eine Verschraubung oder eine Dichtung plotzlich schadhaft wird und das
ausstromende Hydraulikdl mit fliissigem oder heilem Metall in Berithrung kommt und

entflammt (vgl. Brunhuber 1991: 86f).

5.1.2 Schwerentflammbare Hydraulikfliissigkeiten

Aus diesem Grund werden moderne Giellereien auf den Betrieb mit den
schwerentflammbaren Hydraulikfliissigkeiten umgestellt. Hier unterscheidet man folgende

Gruppen je nach Zusammensetzung:

HSA: Ol-in-Wasser-Emulsionen mit einem Olanteil von héchstens 20%:
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HSB: Wasser-in-OI-Emulsionen mit einem Olanteil von héchstens 60%;
HSC: Wisserige Losungen mit 35 bis 45 % Wasser, z. B. Wasser-Glykol-Fliissigkeiten;
HSD: Wasserfreie Fliissigkeiten, z. B. Phosphatester (vgl. Brunhuber 1991: 88).

Fir Hydraulikantriebe in der Gielerei werden hauptsidchlich Wasser-Glykol-
Losungen mit einem Wassergehalt von 35 bis 45 % eingesetzt, die aulerdem noch Additive
zur Verbesserung der Schmierung und des Korrosionsschutzes enthalten. Neben schwerer
Entflammbarkeit ist beinahe unbegrenzte FEinsatzdauer ein weiterer Vorteil dieser
Hydraulikfliissigkeiten. Bei sachgem@dfem Service, der FEinhaltung der empfohlenen
Arbeitstemperatur sowie der entsprechenden Sauberhaltung der DruckgieBmaschine wird je
nach Bedarf nur Zusatz vom Wasser bzw. Glykol benétigt. Neue DruckgieBmaschinen
werden heute schon vom Werk aus fiir den Betrieb mit schwerentflammbaren
Hydraulikfliissigkeiten eingerichtet. Bei den alten DruckgieBmaschinen ist der Unstieg vom
Ol auf den Betrieb mit schwerentflammbaren Hydraulikfliissigkeiten grundsitzlich
problemlos durchfiithrbar. Die Hersteller der Hydraulikfliissigkeiten geben hierzu
Anleitungen und unterhalten auch Kundendienste (Vgl. GieBerei-Lexikon 2008: 602).

Auf den Abbildungen 17, 18 19 und 20 sieht man deutlich den Unterschied bei der
Feuerentwicklung in einem Brandfall zwischen dem Verhalten eines Hydraulikols und einer

Hydraulikfliissigkeit auf Wasser-Glykol-Basis.

Abbildung 17: Hydraulikol auf Feuer

=

Abbildung 18: Schwerentflammbare Fliissigkeit auf Feuer
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Abbildung 19: Hydraulikol auf Schmelze (700°C)

Abbildung 20: Schwerentflammbare Fliissigkeit auf Schmelze (700°C)

Abbildung 17-20: URL: http://www.norteks.ru/product/petrofer/fire safety/ultra_safe 620/
[20.01.2009]

5.2 Formtrennstoffe

Fiir einen reibungslosen Ablauf des DruckgieBvorgangs sind neben einer moglichst
optimalen Konstruktion und Kiihlung der Druckgussformen geeignete Trennmittel

(Formtrennstoffe) unentbehrlich.

5.2.2 Aufgaben

Die Formentrennstoffe haben in erstel Linie die Aufgabe, ein Kleben oder
Anschweillen des fliissigen Metalls an der Formwand zu verhindern. Weiters ermoglichen die
Trennstoffe ein sicheres Entformen des Gussstiicks. AuB8erdem sollen sie die Gleitfldchen von
bewegten Teilen, wie die von Auswerferstiften oder Fithrungen von beweglichen Kernen,
schmieren. Die Formentrennstoffe diirfen keine Auswirkungen auf die Gussqualitit haben,

keine Riickstinde auf der Form hinterlassen und nicht zu Gas- und Rauchentwicklung fiihren.
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5.2.3 Arten

5.2.3.1 Wassermischbare Trennmittel

Bei den Trennmitteln werden heutzutage aufgrund von Umwelt- und
Sicherheitsauflagen grofteils wassermischbare Sorten verwendet. Die Wirkstoffe des
Trennmittels werden mit Wasser zum gebrauchsfertigen Trennstoff emulgiert. Die
Trennmittel konnen Mineraldl als Basis haben, oder andere synthetische Ole. Der Vorteil der
wassermischbaren Trennmittel ist der Kiihleffekt, der durch das Verdampfen des Wassers
entsteht; HeiBe Formpartien konnen so schnell gekiihlt werden. Der Nachteil liegt in der
geringen Standzeit der DruckgieBwerkzeuge, die einer permanenten Temperatur-

Wechselbelastung ausgesetzt sind.

5.2.3.1 Trockentrennmittel

Das Trennmittel wird in Pulverform elektrostatisch aufgetragen. Die Bildung der
Trennschicht ist bei wesentlich hoheren Formtemperaturen moglich. Der grofle Vorteil dieses
Verfahrens liegt in der hohen Standzeit der Druckgief8form, da die Temperaturschwankungen
gering sind. Weiters entsteht durch den Sprithvorgang selbst kein Abwasser.

Der Nachteil besteht in einem grofleren apparativen Aufwand fiir die Aufbringung der
Hochspannung (Generator, Isolierung). Die meisten DruckgieBfformen sind auf
AuBenkiihlung ausgelegt; Das ist auch der Hauptgrund, warum derzeit diese Art der
Trennmittel wenig eingesetzt wird. Beim Trockentrennmittel besteht keine Moglichkeit der
Wirmeabfuhr von auflen, die Kiihlung muss ausschlieBlich iiber die Kiihlkanile erfolgen.
Eine Kombination mit Wasserkiihlung von aulen ist zwar denkbar, aber nicht sinnvoll, da
sich aber der Einsatz von Trockentrennmitteln derzeit nur iiber die ldngere Standzeit der

Formen rechnet (Vgl. Gruber 1999: 10f).

5.2.3.2 Trennole

Trennole oder oOlbasische Trennstoffe werden nur mehr im Sonderfall des
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Zweistoffsprithens angewandt. Vor der Behandlung mit einem wassermischbaren Trennmittel
wird auf die heien Formpartien das Trennol aufgespriiht, womit eine schnelle

Trennfilmbildung erreicht wird.

5.2.3.3 Trennpasten

Trennpasten werden als pastdse Unterschmierungen bezeichnet. Die Inhaltsstoffe sind
meistens Graphit und Paraffine sowie Metallpulver. Sie werden bei Reibstellen und heiflen
Formpartien eingesetzt. Diese Unterschmierungen bilden einen Film auf der Oberfliche der
Druckgie8form, der mehrere Druckgiezyklen bestehen bleibt. Ein optimal eingestelltes
Trennmittel-Spriihsystem bedarf keiner zusétzlichen Unterschmierung. Oft werden die Pasten
vorbeugend, ohne Auftreten von konkreten Problemen, jede halbe Stunde eingesetzt.
Trennpasten sind im Ausnahmefall das Mittel der Wahl, im Allgemeinen verzogern sie die

Behebung der Ursache, die optimale Einstellung des Sprithsystems (Vgl. Gruber 1999: 10f).

5.24 Auftragungsmoglichkeiten

Je nach Art des Formtrennstoffes sowie der Auslegung der Druckgiefmaschine
entscheidet man entweder fiir manuelle oder automatische Auftragung des Formtrennstoffes.
Zum Auftragen von flieBfihigen Schmier- und Trennmittel werden gewohnlich Pinsel und
Biirste, von pastdosen Massen - Stoffwedel verwendet. Zum manuellen Auftragen des
Schmiermittels durch den GieBer sind pressluftbetriebene Spritzpistolen und Zerstduber gut
geeignet. Das manuelle Auftragen des Formtrennstoffes ermdglicht spontanes Anpassen der
Schmierung bei UnregelmiBigkeiten im Produktionstakt oder unterschiedlicher Konsistenz
der Trennmittel.

Trennmittel konnen nur dann ordnungsgemidfl wirken, wenn sie sorgféltig und
gleichmiBig aufbereitet sind und mit guter Wiederholgenauigkeit dort aufgetragen werden,
wo der Prozess es erfordert. Fine maschinenzyklusgesteuerte Mechanisierung ist
Grundbedingung fiir gleichmifBige Formsprithung und dauerhaft sichergestellte
vollautomatische Produktion mit hohem Qualitdtsanspruch.

Eine einfache Moglichkeit zur Automatisierung des Sprithens ist die Anbringung

von Spriithrohren an feste und bewegliche Platten jeweils gegeniiber der zu schmierenden
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Formpartien. Die Rohre sind an Mischventilen angeschlossen, die das Sprithmedium mit
Pressluft vermischen und im Maschinenzyklus ein- und ausgeschaltet werden.

Ein mehrachsiger Manipulator kann, dhnlich wie ein GieB3er, eine Spriiheinrichtung
innerhalb der gedffneten Form fithren und zusitzlich noch als Entnahme-Roboter eingesetzt
werden. Hochste Anforderungen erfiillen numerisch gesteuerte Anlagen mit zwei bewegli-
chen Achsen, die an der festen Maschinenplatte angeschraubt sind. Spezielle Konstruktionen
mit modular aneinander gereihten Spriithdiisen konnen innerhalb kiirzester Zeit den gesamten
Formhohlraum gezielt und reproduzierbar schmieren. Moderne Sprithanlagen erlauben eine
optimale Anpassung der Bewegung der Spriithvorrichtung entsprechend der besonderen

Anforderungen der einzelnen Druckgieform (vgl. Ruhland 2003: 65f).

Abbildung 21: Formspriihanlage der Fa. Wollin

URL: http://www.globalactivities-fet.de/downloads/41030 Formspruehmaschine ru.pdf
[10.04.09]
5.3 Kolbenschmierstoffe

Bei Druckguss mit den Kaltkammermaschinen werden Kolbenschmierstoffe
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verwendet.

5.3.1 Aufgaben

Die Aufgabe der Kolbenschmierstoffe besteht darin, Reibung und Verschleil an
bewegten Teilen zu vermindern. Die eingesetzten Kolbenschmierstoffe sollen einen
storungsfreien Bewegungsablauf des Gielkolbens ermoglichen, da sich die Schmelze bei
ruckartigen Bewegungen des GieBkolbens in Form einer Welle von diesem abldst, was zu

erhohten Lufteinschlissen fiihrt.

5.3.2 Arten

Als Schmiermittel werden graphithaltige Ol-Emulsionen (pastose) oder pulverférmige
(sprithbare) Schmierstoffe eingesetzt. Die organischen Bestandteile dieser Hilfsstoffe werden
von der Hitze des GieBBmetalls zersetzt. Dabei bleibt der eingesetzte Graphit, der
hervorragende Schmierung Notlaufeigenschaften besitzt, zuriick.

Kolbenschmierstoffe miissen wegen des engen Kontaktes zur Schmelze besonders
hitze- und druckbestindig sein. Die Menge des eingesetzten Kolbenschmierstoffs wird sehr
genau berechnet, weil Gase, die bei der Zersetzung des Schmierstoffs bei Kontakt mit der
Schmelze entstehen, das Metall verunreinigen konnen. Andererseits muss die
Schmierfunktion gewéhrleistet sein und der Verschleil in vertretbaren Grenzen bleiben (vgl.

Ruhland 2003: 18).

5.3.3 Auftragungsmoglichkeiten

Pastose Kolbenschmierstoffe werden mittels Pinsel oder Biirste oder automatisch von
einer elektrisch angetriebenen Fettpumpe auf den warmen Giefkolben aufgetragen, wo sie
sofort schmelzen und einen Schmierfilm bilden. Der Nachteil der pastdosen Schmierstoffe
besteht darin, dass sie nach Betriebspausen unter Umstidnden verhdrten und die Leitungen
verstopfen.

Sprithbare Kolbenschmierstoffe werden mittels automatischer, zyklusgesteuerter
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Kolbenschmiereinrichtungen mit hoher Dosiergenauigkeit aufgespriiht, was zur Verbesserung
der Betriebssicherheit und Minderung des Ausschussrisikos fiihrt (vgl. Brunhuber, 1991, S.
170f).

Der wesentliche Vorteil gegeniiber konventionellen Schmierstoffen liegt darin, dass
der Schmierstoff direkt in die Fiillkammer eingeblasen wird und dort aufschmilzt, wodurch

ein sehr hoher Wirkungsgrad des eingesetzten Schmierstoffes erreicht wird.

5.4  Sonstige Fluids

Neben Hydraulikfliissigkeiten, Kolbenschmierstoffen und Formtrennmitteln werden
fir den einwandfreien Betrieb der DruckgieBmaschine sowie zur Einhaltung der hohen
Qualitdt der Druckgusserzeugnisse weitere Fliissigkeiten bzw. Schmierstoffe verwendet, die
in Rahmen dieser Arbeit nur erwihnt werden.

In den Temperiergerdten werden die Wirmetrdgerfliissigkeiten eingesetzt, die den
Wiirmetransport als Aufgabe haben.

Zur Reinigung der DruckgieBmaschine werden je nach dem Maschinenbereich
unterschiedliche Industriereiniger verwendet.

Zur Konservierung der Gussteile sowie der Maschinen- und Formteile kommen
Korrosionsschutzmittel zum Einsatz.

Fiir die Schmierung der DruckgieBmaschinenteile werden verschiedene Ole und
Schmierstoffe verwendet. Auswerferschmierstoffe sind Hochleistungsprodukte und stellen
eine optimale Schmierung aller beweglichen Formkomponenten und der Auswerfer eines
GieBwerkzeuges sicher. Starthilfen fiir die Produktion bieten eine ausgewogene Mischung
aus Schmierung und Schutz gegen Metallanklebungen bei niedrigen Formtemperaturen, die
den Produktionsstart im Aluminium-, Magnesium- und Zink-Druckguss erheblich erleichtert.
Antilotfette sind eine Kombination von Spezialchemikalien die fiir folgenden Gebrauch
bestimmt sind. Sie entfernen Metallanklebungen von den GieBwerkzeugen, und ermoglichen

die perfekte Vorbehandlung neuer und instand gesetzter Formen.
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ITI. Terminologischer Teil

1 Terminologie und Terminologiearbeit

Heute im Zeitalter der Globalisierung und des schnellen Informationsaustauschs wird
der Bedarf an differenzierten Fachwortschitzen (Terminologien) immer groBer. Nicht nur
zwischen Fachleuten und Laien, selbst zwischen Experten ein und desselben Gebiets wird die
Kommunikation immer schwieriger. Fir die Losung der Kommunikations- und
Sprachbarrieren sind folgende Voraussetzungen in der eigenen Sprache sowie in den
Fremdsprachen gefordert:

- exakte Definitionen

- korrekte Benennungen

- die Ordnung der Begriffe
Mit diesen Themenbereichen befassen sich die Terminologiewissenschaft und die praktische

Terminologiearbeit.

,, Terminologie wurde eingangs in einer ersten Anndherung als “Fachwortschatz™ eines
bestimmten Gebiets* bezeichnet. Eine prizise Definition gibt die Norm DIN 2342 Teil 1
(1992:3):

., Terminologie ist der Gesamtbestand der Begriffe und ihrer Benennungen in einem

Fachgebiet.

(Arntz/Picht/Mayer 2002: 10)

Der Rat fiir Deutschsprachige Terminologie der UNESCO Kommission fiir

Deutschland, Osterreich und Schweiz definiert Terminologie folgendermaBen:

»Der Fachwortschatz eines bestimmten Fachgebietes (z.B. die Terminologie der
Medizin), aber auch die Bearbeitung, zum Beispiel das FErfassen und
Zugdnglichmachen von Fachwortschitzen in  mehrsprachigen Terminologie-
Datenbanken  oder Fachworterbiichern, sowie die sprachwissenschaftliche

Erforschung der Fachwortschdtze und die Terminologielehre.
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URL: http://www.radt.org/ [15.03.2009].

,, Terminologiearbeit beschiftigt sich mit der Erarbeitung, Bearbeitung, Speicherung
und Nutzung von Fachwortern. Die Ergebnisse der Terminologiearbeit werden den Nutzern
in terminologischen Datenbanken, Fachwortlisten, Glossaren und Fachworterbiichern zur
Verfiigung gestellt.“ (URL: http://www.iim.fh-koeln.de/dtp/el.earning/01 einfuehrung.html
[28.04.2009])).
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2 Fachsprache und Gemeinsprache

Gemein- und Fachsprache bilden die Gesamtsprache einer Sprachgemeinschaft

zusammen. Unter Gemeinsprache versteht man:

wden allen Mitgliedern der Sprachgemeinschaft verstindlichen (passiven) und von

ihnen benutzten (aktiven) Kernbereich der Sprache. “

(URL: http://www.iim.fh-koeln.de/dtp/eLearning/03 fachsprache.html [10.04.2009])

Eine prizise Definition des Terminus Fachsprache zu finden, schein sehr schwierig zu
sein, weil er zu einem ebenso wenig definiertem Begriff Gemeinsprache kontrastierend
gebraucht wird, so unterschiedliche Bereiche wie handwerkliche, technische oder
wissenschaftliche Sprache und ihre Ubergangsformen abdeckt (vgl. Fluck 1996: 11).

Die Norm DIN 2342 (1992:1) gibt folgende Definition des Terminus Fachsprache:

. Fachsprache: der Bereich der Sprache, der auf eindeutige und widerspruchsfreie
Kommunikation im jeweiligen Fachgebiet gerichtet ist und dessen Funktionieren

durch eine festgelegte Terminologie entscheidend unterstiitzt wird.

Daraus folgt, dass Fachsprache sich auf die Kommunikation in jeweils einem
bestimmten Fachgebiet bezieht und es somit nicht die Fachsprache, sondern eine groBere
Zahl unterschiedlicher Fachsprachen gibt.

Gemeinsprache und Fachsprache existieren nicht neben einander, sondern befinden
sich in stidndiger wechselseitiger Beziehung zu einander. Die Definition von “Fachsprache’
muss im Zusammenhang mit der Definition von “Gemeinsprache™ gesehen werden, dem
,Kernbereich der Sprache, an dem alle Mitglieder einer Sprachgemeinschaft teilhaben* (DIN
2342 1992:1) (Arntz/Picht/Mayer 2002: 10). Obwohl die Gemeinsprache durchaus fiir sich
allein existieren konnte (Arntz/Picht/Mayer 2002: 21), iiben die Fachsprachen nach wie vor
einen starken Einfluss auf die Gemeinsprache aus. Fachsprachen bzw. fachsprachliche
Elemente dringen auf verschiedenen Ebenen in die Gemeinsprache ein. Das wichtigste
Transportmittel bilden heute die Massenmedien, die stindig iiber neue Techniken und neue
Erkenntnisse berichten. Ferner informieren die Fach- und Sachbiicher die breite
Offentlichkeit iiber Spezialgebiete. AuBerdem bedient sich die Wirtschaftswerbung

fachsprachlicher Elemente in mehr oder weniger starkem Mafe und verbreitet diese in der
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Gemeinsprache (vgl. Fluck 1996: 162). Die Gemeinsprache liefert die lexikalische Basis und
das grammatikalische Geriist fiir die Fachsprachen. Zwar treffen die Fachsprachen eine
rekurrente Auswahl aus der gemeinsprachlichen Lexik und Syntax, bleiben aber bei aller
Differenzierung und Spezialisierung auf die Gemeinsprache angewiesen (vgl. Fluck 1996:
175).

Die Besonderheit der Fachsprachen liegt einerseits in ihrem speziellen, auf die
Bediirfnisse des jeweiligen Faches abgestimmten Wortschatz, dessen Uberginge zur
Gemeinsprache flieBend sind und der auch gemeinsprachliche und allgemeinverstiandliche
Worter enthilt. Andererseits liegt ihre Besonderheit in der Gebrauchsfrequenz bestimmter
(gemeinsprachlicher) grammatischer (morphologischer, syntaktischer) Mittel (vgl. Fluck
1996: 12).

Die Fachsprachen sind Bestandteil natiirlicher Sprachsysteme, in denen eine endliche
Menge von sprachlichen Zeichen und Regeln fiir deren Kombination verfiigbar ist. Das
bedeutet, dass in den Fachsprachen die gleichen Sprachelemente wie in der Gemeinsprache,
Umgangssprache oder Literatursprache allerdings in von der Gemeinsprache abweisender

Weise verwendet werden (vgl. Fluck 1978: 13).



60

3 Technische Fachsprachen

3.1  Wortbildung in der technischen Fachsprache

Aufgrund der stindigen Entwicklung im Bereich der Technik entsteht ein grofer
Bedarf an neuen Fachwortern. Zu den zu benennenden fachlichen Gegebenheiten gehoren in
erster Linie neue Werkzeuge, Maschinen, Arbeitsverfahren sowie neue Eigenschaften von
Stoffen, Materialien und Gegenstinden. Fiir die fachlichen Benennungen stehen mehrere
Mittel zur Verfiigung. Es wird nicht nur auf muttersprachliche sondern auch auf
fremdsprachliche Elemente zuriickgegriffen. In vielen Fillen stehen in derselben Sprache
ausfiithrliche und kiirzere Formen zur Verfiigung, bevorzugt werden jedoch meistens die
kiirzeren, wobei zwei widerspriichliche Anspriiche an eine Benennung gestellt werden: ,,Die
sprachliche Ubermittlung soll nach Moglichkeit kurz sein und schnell erfasst werden. Sie soll
dabei aber auch erschopfend Auskunft geben und einen ganzen Komplex von Gedanken
umschlieBen.* (vgl. Fluck 1978: 21).

Hier ein paar Beispiele aus dem Bereich Druckguss:

Kaltkammermaschine zu Kaltkammer-DruckgieBmaschine,

Warmkammermaschine zu Warmkammer-DruckgieBmaschine,

Anschnittsystem zu Einguss-Lauf-Anschnitt-System usw.

Mit fortschreitender Kiirzung kann sich die Bedeutung veridndern oder unklar werden und erst
durch Konvention geklirt.

Die oben genannten Widerspriiche losen sich durch die Verwendung von
Zusammensetzungen. ,,Die Zusammensetzung wird jedoch auch durch ein anderes Bediirfnis
des Technikers begiinstigt, [...] ,durch die Notwendigkeit, Begriffssysteme aus
Begriffsleitern und Begriffsreihen zu bilden.”“ Das Fachwort soll ,,nach Moglichkeit schon
durch seine Lautform* verraten, welchen Platz es ,in dem jeweiligen Begriffssystem
einnimmt. Jeder Sinnbezirk soll unter bestimmten einheitlichen Gesichtspunkten erschlossen
werden; jeder Unterbegriff soll durch Kennzeichnung des einschrinkenden Merkmals von
seinem Oberbegriff abgeleitet werden.* (vgl. Fluck 1978: 22).

Einige Beispiele von Zusammensetzungen aus dem Bereich des Druckgusses: GieBeinheit,

GieBloffel, GieBkammer, Auswerfeinheit, Warmhalteofen usw.



61

Aus sprachdkonomischen Griinden werden die Partikelkompositionen (Bildungen mit
Prifixen) verwendet. Die Partikel dienen sehr oft einer Prizisierung, z. B. bedeutet
Vorveredelung eine Vorbehandlung der Aluminium-Silizium-Gusslegierungen, um die
Durchfiihrung der Veredelung zu erleichtern, ist also keine Vollveredelung oder Vorkiihizeit
ist die Verweilzeit bei der Wirmebehandlung vor dem Abschrecken (vgl. GieBlereilexikon
2008: 1323). Mit Hilfe von Partikeln ist ,,die Realisierung von Bedeutungen mit ganz
geringem Aufwand an sprachlichen Mitteln® (Fluck 1978: 25) moglich. Sie fiihren jedoch
aufgrund ihrer Mehrdeutigkeit zu Unklarheiten, wenn ein Terminus ohne Kontext steht, z. B.
bei Entzinkung ist es nicht klar, ob es sich um selektive Korrosion von Kupfer-Zink-
Legierungen in chloridhaltigen wissrigen Medien oder um die Verminderung des
Zinkgehaltes in Messingschmelzen durch Verdampfung des Zinks handelt. Die
Wortbildungen mit Partikeln vereinfachen auch die Satzkonstruktion, z. B. wird der Satz mit
der Zusammensetzung ~Auswerfeinheit® “Alle DruckgieBmaschinen sind mit einer
Auswerfeinheit ausgerichtet” eindeutig kiirzer als ~Alle DruckgieBmaschinen sind mit einer
Einheit zum Antrieb und zur Steuerung der Auswerfeinrichtung ausgerichtet’

Wenn die vorhandenen Sprachmitteln nicht ausreichen, wird oft auf das Kunstwort
zuriickgegriffen.

SchlieBlich sei die Bedeutung der Entlehnungen aus den Fremdsprachen vor allem aus
dem Englischen erwihnt. Sowohl im Deutschen als auch im Russischen werden die
Bezeichnungen iibernommen, teilweise an die jeweilige Sprache angepasst teilweise
unverindert gelassen. Z.B. Deutsch: Squeeze Casting-Verfahren, Semi-Solid Metal Casting
(SSM), SSM-Bolzen, Thixo-Casting, New Rheocasting, Shot Control, Electronics Product
Control, Service-Check; Russisch: TukconuTbe, jazep, CepBHUC, TEPMOIIOT, MEMOPU CTHK,

POYMUHT, CaiiT, Opay3ep, OaHHED.

3.2  Zur semantischen und morphematischen Motivation bei Wortbildung

Bei der Bildung des technischen Wortschatzes spielt die semantische Motivation
(uibertragene Bedeutung) — meist als Terminologisierung eines vorhandenen Lexems — eine
Rolle, weil auf diese Weise relativ kurze Lexeme eingesetzt werden konnen. Weiters hat die
morphematische Motivation eine grole Bedeutung fiir die Terminusbildung, weil neue
technische Benennungen heute auf der Basis oder im Anschluss an bereits bestehende
“dhnliche’, d. h. im System nahe stehende Bildungen, gebildet werden (vgl. Reinhardt 1992:
6).
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»Wortbildungsmodelle, die dem sich tatsdchlich vollziehenden Wortbildungsprozess
entsprechen und fiir eine bewusste Terminusbildung ausnutzbar sind, miissen folglich die
Klasse der zu benennenden Erscheinungen symbolisieren, zugleich aber auch die Prinzipien
ihrer Auswahl aus den in den Begriffen bzw. Begriffsbestimmungen relevanten Klassen
verdeutlichen.* (Reinhardt 1992: 6).

Bei einem technischen Vorgang handelt es sich im allgemeinem um eine Téatigkeit, die
mittels technischer Mittel ausgefiihrt wird, um ein technisches Objekt zielgerichtet in seinen
Eigenschaften zu veridndern. Gegenstinde werden vom Techniker in der Regel entweder als
Ausgangs- oder Ergebnisobjekt eines technischen Vorgangs gesehen. Oder sie werden als
technisches Mittel aufgefasst, um einen anderen Gegenstand zu bearbeiten. Diese
Verhiltnisse der objektiven Realitdt bzw. im Bewusstsein des Technikers spiegeln sich in der

Sprache wider (vgl. Reinhardt 1992: 6).

3.3  Ausdrucksmittel in den technischen Fachsprachen

Zur inner- und zwischenbetrieblichen Kommunikation werden im technischen Bereich
auBler der Sprache noch andere Mittel benutzt. Zum einen gibt es die technische Zeichnung —
das einfachste und anschaulichte Verstindigungsmittel in der Technik, das Aufschluss tiber
die Form des dargestellten Gegenstandes, seine Grofe, Abmessungen, den Werkstoff, die
Giite der bearbeiteten Flichen, eventuelle Sonderbehandlung, Oberflichenbehandlung, die
anzufertigende Stiickzahl gibt. Der anzufertigende Gegenstand wird auf der technischen
Zeichnung nicht nur bildlich dargestellt, sondern mit zahlreichen Daten vorgesehen, z. B. mit:

- seinen Mallen, dem Mafstab, in dem er dargestellt wird,

- der Angabe des Werkstoffes,

- seiner Sachnummer,

- mit der DIN-Blatt-Nummer bei DIN-Teilen,

- Sinnzeichen,

- Sinnbildern,

- textlichen Anmerkungen verschiedener Art, vor allem

Ausfiihrungsangaben,

- der Benennung des dargestellten Einzelteils oder eine Stiickliste.

Diese zusitzlichen Angaben liefern die Informationen, die nicht in der bildlichen bzw.

zeichnerischen Darstellung enthalten sind (vgl. Fluck 1978: 14).
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Roland Pelka (in Fluck “Technische Fachsprachen™ 1978, S. 15) empfiehlt, weder mit
der Begrifflichen Erweiterung der ,.technischen Zeichnung* noch mit der der ,,technischen
Sprache* zu arbeiten, sondern zwischen den einzelnen Ausdrucksmitteln ,,Zeichnung bzw.
bildliche Darstellung®, ,,Sinnzeichen, Sinnbild u. dgl.“ und ,,sprachlichem Ausdruck® zu
differenzieren. Auf diese Weise wird es moglich die spezifischen Funktionen der einzelnen
Ausdrucksmittel in der technischen Kommunikation fest zu stellen. Jedes dieser
Ausdrucksmittel hat innerhalb bestimmter Bereiche Vorziige und Nachteile. Die Technische
Zeichnung ist fiir die Fertigung im Betrieb unentbehrlich. Sie enthélt alle wichtigen Angaben
und vermittelt zugleich allen an Fertigungsprogramm Beteiligten ein genaues Bild des zu
fertigenden Gegenstandes. Im Unterschied zur Sprache ist jedoch eine technische Zeichnung
an ein physikalisch festes Medium gebunden und daher in der Kommunikation zweier
rdaumlich getrennter Sprechpartner nur beschrinkt brauchbar. Des Weiteren neigt der
Techniker aufgrund der Tatsache, dass jeder technische Gegenstand eine Benennung hat,
dazu, eine direkte Beziehung “Sache (Bild) <> Bezeichnung (Benennung)® anzunehmen und
ibersieht oft die inhaltlich- begrifflichen Beziehungen, die zwischen Wortern bestehen (vgl.

Fluck 1978: 15f).
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4 Grundbegriffe der Terminologielehre

Auf den folgenden Seiten werden nun die wichtigsten Begriffe der Terminologielehre

alphabetisch zusammengefasst:

4.1 Antonym(e)

, Benennung(en), seltener Wendung(en), mit gegensdtzlicher — im Gegensatz
komplementdirer — Bedeutung. Antonyme treten in der Regel paarig auf, d. h. zu einem Begriff

gibt es nur einen antonymen Begriff. (Hohnhold 1990: 125)

4.2  Aquivalenz

Aquivalenz bedeutet begriffliche Ubereinstimmung und ist Voraussetzung fiir die
Zusammenfithrung eines Terminus in einer Sprache und seines Gegenstiicks in einer anderen
Sprache. Dabei stellen die Abstrakta ein Problem dar, da besonders in diesen Féllen den
Benennungen unterschiedliche Konnotationen angehaftet werden. Im Prinzip sind zwei
Termini dann als dquivalent zu betrachten, wenn sie in sdmtlichen Begriffsmerkmalen

ibereinstimmen (vgl. Arntz/Picht/Mayer 2002: 148).

4.3  Begriff

Definition laut DIN 2342 (1992:1):

,,Denkeinheit, die aus einer Menge von Gegenstinden unter Ermittlung der diesen
Gegenstinden gemeinsamen Eigenschaften mittels Abstraktion gebildet wird.

Diese Definition wird in der Norm durch folgende Anmerkung ergdnzt:
., Begriffe sind nicht an einzelne Sprachen gebunden, sie sind jedoch von dem jeweiligen

gesellschaftlichen und/ oder kulturellen Hintergrund einer Sprachgemeinschaft beeinflusst. “

(Arntz/Picht/Mayer 2002: 43).
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4.4  Begriffssystem

Definition laut DIN 2331 (1980:2):
, Eine Menge von Begriffen, zwischen denen Beziehungen bestehen oder hergestellt

worden sind und die derart ein zusammenhiingendes Ganzes darstellen.” (vgl.

Arntz/Picht/Mayer 2002: 72)

4.5 Benennung

Definition laut DIN 2342:2 (1992:2):
wAus einem Wort oder mehreren Wortern bestehende Bezeichnung.“ (vgl.

Arntz/Picht/Mayer 2002: 38).

,Bei "Benennung" denkt man eher an die benannten, d. h. mit Wortern festgemachten

Gegenstinde und Sachverhalte.* (Hohnhold 1990: 31)

4.6 Definition

Definition laut DIN 2330 (1993:6):
., Begriffsbestimmung mit sprachlichen Mitteln* (Arntz/Picht/Mayer 2002: 59)

,,Beim Definieren wird ein Begriff mit Hilfe des Bezugs auf andere Begriffe innerhalb
eines Begriffssystems festgelegt und beschrieben und damit gegeniiber anderen Begriffen
abgegrenzt. Die Definition bildet die Grundlage fiir die Zuordnung einer Benennung zu
einem Begriff: ohne sie ist es nicht moglich, einem Begriff eine geeignete Benennung

zuzuordnen. “ (Arntz/Picht/Mayer 2002: 59)

47 Homonymie

Definition laut DIN 2342 (1992:3):

,, Von Homonymie spricht man, wenn Benennungen sich zwar in ihrer duferen Form
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gleichen, die Begriffe, denen sie zugeordnet sind, jedoch — anders als im Falle der Polysemie

— keinerlei inhaltliche Ahnlichkeit aufweisen. “ (Arntz/Picht/Mayer 2002: 130)

4.8  Polysemie

Synonym: Mehrdeutigkeit
,Unter Polysemie versteht man die Mehrdeutigkeit einer Benennung, d.h., eine
Benennung wird in mehreren unterschiedlichen Bedeutungen, deren Zusammenhang noch

erkennbar ist, verwendet. “ (Arntz/Picht/Mayer 2002: 129)

,Polyseme kommen vor allem in der Gemeinsprache sehr hédufig vor, da die Sprache
nur so mit ihren relativ begrenzten Mitteln dem iiberaus grolen Bedarf an Benennungen
gerecht werden kann. Die Fachsprache der Betriebswirtschaft, zum Beispiel, hat Fachworter

wie Strategie oder Logistik aus der militdrischen Fachsprache iibernommen.*

(Arntz/Picht/Mayer 2002: 120)

4.9 Synonyme

,Alternative Benennung(en) fiir den gleichen begriff im gleichen Fachgebiet. Aufer
synonymen Benennungen gibt es gelegentlich auch synonyme Wendungen. Die bezeichnen

den gleichen Sachverhalt.“ (Hohnhold 1990: 124)

4.10 Terminus

Definition laut DIN 2342 (1992:3):
,Das zusammengehorige Paar aus einem Begriff und seiner Benennung als Element

einer Terminologie.* (vgl: Arntz/Picht/Mayer 2002: 37)

4.11 Terminologie

Definition laut DIN 2342 Teil 1 (1992:3)



67

., Terminologie ist der Gesamtbestand der Begriffe und ihrer Benennungen in einem

Fachgebiet. “ (vgl: Arntz/Picht/Mayer 2002: 10)

4.12 Terminologisierung

Bei der Terminologisierung wird einem gemeinsprachlichen Wort ein fachlicher
Begriffsinhalt neu zugeordnet. Ein Beispiel wire “Wurzel’, das sich u. a. in der
Sprachwissenschaft sowie in der Zahnmedizin mit anderen Bedeutungen wieder findet. (vgl:

Arntz/Picht/Mayer 2002: 115ff)
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5 Glossar

DEU Aluminium n.

DEF1 Das chemische Element aus der 3. Gruppe und 3. Periode des
Periodensystems.

QUE Vgl. Brockhaus 1997, Band 1: 149.

DEF2 ,2Aluminium ist ein silberweiles, sehr dehnbares Leichtmetall mit hoher

elektrischer Leitfahigkeit, das durch Legierungszusitze sehr gute mechanische

Eigenschaften aufweist.*

QUE Brockhaus 1997, Band 1: 149.

RU AJIIOMUHHH M. .

DEF1 «Xumnyeckuit anemeHT Il rpynmsl nepuogu4eckoi CUCTEMBI 3JIEMEHTOB. »
QUE dusnueckas YHIUKJIoneaus 1995, 1.1: 65.

KON «CBOOOTHBIN ATFOMUHUN — CEpeOPUCTO-OCNBIN TIIACTUIHBIA METAJIT.»

QUE dusnueckasi YHIUKJIoneaus 1995, 1.1: 65.
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EU

DEF1

QUE

DEF2

QUE

RU

DEF1

QUE

Anschnitt m.

,,G1leBkanal, der unmittelbar in den Formhohlraum miindet.

GieBerei-Lexikon 2008: 55.

,Der Anschnitt ist die Anbindung des GieBlaufes in den Formhohlraum

hinein.*

Ruhland 2003: 57.

NUTATETb M.D.

«[lutarenr — TmNPUCOETUHEHHBIH K M[UIAKOYIOBUTENIO KaHall, OOBIYHO
NPSMOYTOJILHOTO CEYEHHUs, Yepe3 KOTOPBIM CIUIaB IOCTYIMAaeT B pPabOdyro

MIOJIOCTH (POPMBI HETTOCPEICTBEHHO HITH Yepe3 MPHUOBLIb.»

BC3: 1978.



DEU

SYN

DEF1

QUE

RU

SYN

DEF1

QUE

DEF2

QUE

URL:
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Anschnittsystem n.

Einguss-Lauf-Anschnittsystem .

,,Gesamtheit aller Stromungskanile, die in einer Gie3form das GieBmetall zum

Formhohlraum fiihren.,,

GieBerei-Lexikon 2008: 68.

JJUTHUKOBASA CUCTEMA JC.D.

JIMTHUKOBA IUTAOIIasA CUCTEMA JfC. .

«JINTHHUKOBas cHCTEMa, COBOKYITHOCTh KaHAJIOB (3JIEMEHTOB), Yepe3 KOTOPbIE

pacriaB U3 KOBIIA WM JAPYroro pa3jiMBOYHOrO YCTPOMCTBA MOABOJIUTCA K

paboueii OJIOCTH JTUTEHHON GOPMBIL.»

BC3: 1978.

«Cucrema KaHaJoOB M TMoyiocTeil B (popMe, KOTOpBIE OpPraHU3yT ILIABHOE,

Oe3neddexTHOE U HaMIPaBICHHOE 3aTBEP/IEBAHNE OTIMBKHU.»

http://ru.wikipedia.org/wiki/JIlutnukoBasi_cucrema [20.01.09]

Siehe Abbildung 22.



L

YA

N\
DL,

W
N
\

kS

L

k /‘j{/ N A al. ‘
2
a) o)
1 — mpecc-ocTaTok 5 — COeAMHUTENBHBIN KaHal
2 — JIUTHUKOBBIM X0 (KOHMYECKHH 6 — IPOMBIBHUK
JINTHUK) 7 — BEHTWIALIMOHHBIN KaHas
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Abbildung 22: DnemeHTbI JUTHMKOBOH cHcTeMbl I (POPM MAIIMH € XOJOAHBIMHU

BEPTHKAJILHOI (2) 1 TOPU30HTAJILHOI (0) KaMepaMu MPecCOBaAHMS

QUE E¢umon/ Anucosuy/ baduu 1991: 275.
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Aufspannplatte f., bewegliche

,Befestigungsplatte von Kokillen- und DruckgieBmaschinen zur Aufnahme
der Formhilfte. Man unterscheidet die feste und die bewegliche
Aufspannplatte zur Aufnahme der feststehenden bzw. der beweglichen

Formbhailfte.

GieBerei-Lexikon 2008: 96.

IJINTA, NOABMIKHASA JHC. .

ITmura KpCIUICHUA Ha MalluHaxX OJId JUTbAd B KOKWJIIb W JJIA JIUTbA IIOJ
JaBJICHUEM, Ha KOTOPYIO KPCIIATCA 4aCTH (bOpM Pazmugaror HCIIOABHMIKHYIO U

MOJIBIDKHYIO TUIMTBI JUIS KPEIUICHUS HETOABIKHOM W TOABHMIKHON dacTel
(b opMBL.

Eigene Ubersetzung

«JIeByto (mMoaBMXHYIO) 9acTh (POPMBI KpemsT OonTaMu K MOJBM)KHOM TUIHTE
MaluHBL. JTa 4actb (OpMbI CHaOXEeHa BBHITAIKUBAIOIIMM YCTPOWCTBOM,
MI03TOMY pazbeM (OPMBI U €€ KOHCTPYKIIMIO BBIIOJIHAIOT TaK, YTOOBI OTJIUBKA

Mociie pacKpbITHs POPMBI OCcTajIach B HEH.»

Baapumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [15.12.08]
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Aufspannplatte f., feste

,,Befestigungsplatte von Kokillen- und DruckgieBmaschinen zur Aufnahme
der Formhilfte. Man unterscheidet die feste und die bewegliche
Aufspannplatte zur Aufnahme der feststehenden bzw. der beweglichen

Formbhailfte.

GieBerei-Lexikon 2008: 96.

IJIUTA, HCMOJABUXKHAA JC. .

IImura KpCIUICHUA Ha MalluHaX OJd JUTbAd B KOKWJIb W JIA JIUTbA IIOJ
JaBJICHUEM, Ha KOTOPYIO KPCIIATCA 4aCTH (bOpM Pazmugaror HCIIOABHIKHYIO U

MOJBM)KHYIO TUIMTBHI U1 KPEIUJIEHUS HENOJABMYKHOW M MOJBHXKHOM YacTei
(bopMBL.

Eigene Ubersetzung

«[Ipn ycTaHOBKE Ha JMTHEBYIO MAalIMHY IpaByl0 (HEMOJBUKHYIO) 4YacTb
dbopMBI  HaNEBAIOT CHENHMAIBHO MPEIyCMOTPEHHBIM  OTBEPCTHEM  Ha
JUTHUKOBYIO BTYJIKY (KaMepy IpecCOBaHMs) MAIUIUHBI W INPUKPEIUIIIOT

0onTaMHu K HeHOHBHH(HOﬁ IIJIUTEC.»

Baapumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [15.12.08]
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Auswerfeinheit f.

,Einrichtung zum Antrieb und zur Steuerung der Auswerfeinrichtung einer
Kokille oder Druckgieform. Sie ist in die betreffende Maschine eingebaut

und befindet sich stets an der beweglichen Formhiilfte.*

GieBerei-Lexikon 2008: 112.

YCTPOIiCTBO, BBITAJIKHBAalOLIEe cp.p.

MCXaHU3M JIS BBITAJIKUBAHUS OJIMBOK M.D.

«MexaHH3M BBITAJKUBAHUS OOECIIEUMBAET YAAJICHUE OTJIMBKHU H3 IIO0JOCTH

npecc-(hopMBI HETTIOCPEICTBEHHO Tociie ee popmMooOpazoBaHus.»

Bexkep/ 3acnasckuii/ Urnatenko 1990: 148.

BrlTankuBaroniee yCTpONCTBO CIIYXKUT Ul NPUBEJEHUS B JBWKECHUE U JUIS
yIIpaBJICHUS] BBITAJIKUBATENs] KOKWIS WM mpecc-Gpopmbl. OHO BCTPOCHO B

COOTBCTCTBYIOIIYIO MAllIMHY U HAXOJUTCA HA HOI[BH)KHOﬁ qaCTu (bOMI)I.

Eigene Ubersetzung

«JleByto wacth (popmbl KpemsiT K MOABMXKHOW IUIMTE MAIIUHBL. JTa 4acTh
(dbopMbI cHaOKeHa BBITAIKUBAIOIIUM YCTPOICTBOM, MMO3TOMY pazbeM (pOpMbI U
€€ KOHCTPYKIIMIO BBIMOJHSIOT TaK, YTOOBI OTJIMBKA MOCIE PACKPBITHS (OPMBI

ocTajlach B HEM.»

Baapumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [15.12.08]
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Auswerfeinrichtung f.

,Einrichtung zum Abheben bzw. Ausstoen des Gussstiicks aus einer Kokille

oder Druckgie3form.*

GieBerei-Lexikon 2008: 112.

BBITAJIKUBATEJb M.

«9tH ACTAIM CIIy’KaT MJIA CHATUSA OTJIMBKU C BBICTYIAOIHUX 3JICMCHTOB

BKJIQJIBIIIEH U CTEPKHEH, paCloI0KEHHBIX B MOJIBIXKHOM moydopme.»

Bexkep/ 3acnasckuii/ Urnarenko 1990: 135.

«/Ins  ynmameHuss OTNMBKM W3 TOABMXKHOM 4acTh  (OPMBI  CIyXKar
BhITAIKUBaTeNH. OHU MOTYT OBITH MPOCTBIE (KPYIIIOTO, MPSMOYTOIBHOTO HITH
TpyOuaToro cedeHusi) U (acoHHbIE (TOBTOPSIOMIME KOHTYPHI OTJIHMBKH).
CraBaT BBITAIKMBATeId B MeECTaX HaWOOJBIIET0 O00XKaThus OTIUBKOU
BBICTYIAIOMIMX YacTe (opMbl, T. €. B MecTax, Haubojiee TPYAHBIX IS

yJIaJIEHUS! OTJIMBKH U3 (POPMBIL.»

Baapumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [15.12.08]

Abbildung 23: Britankuparenu

1 - muTa; 2 — BBITAIKUBATENDL, 3 — IIOJBHIKHAS
nmoyioBuHa Tpecc-popMbl; 4 —  HEMOABHXKHAS

MOJIOBUHA Mpecc-POpMbI

Bexkep/ 3acnasckuii/ Urnarenko 1990: 135.



DEU

SYN

DEF1

QUE

RU

DEF1

QUE

76

Buntmetalle pl.

Nichteisenmetalle pl.

»Sammelbegriff fiir Nichteisenmetalle, im wesentlichen fiir Kupfer, Bronze,

Messing und dergl.*

GieBerei-Lexikon 2008: 171.

METaJlJIbl, IBETHDBIC MH.U.

«lIBeTHBIC MeETaIbl, TEXHUYCCKOE HAa3BaHHE BCEX METAJNIOB U HMX CILIABOB
(Kpome Kelle3a U ero CIUIaBOB, HAa3bIBAEGMBIX YEPHBIMU MeTaJIaMu). TepMuH
“lIBeTHBIE METAIBI B PYCCKOM SI3BIKE COOTBETCTBYET TEPMUHY ~HEKEIIC3HBIC
METaUlbl BO MHOTHUX Jp. SI3bIKax: aHMIMCcKuii — non-ferrous metals;
¢bpanmy3ckuit — métaux non-ferreux, métaux non-ferrugineux; HeMeUKut —
Nichteisenmetalle (takxe farbige Metalle — uBeTHble MeTaIBI U

Buntmetalle, 1oc1oBHO — NECTpbIe METAIIIBL.»

BC3 1978.
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Dauerform f.

,Metallische oder keramische Formen, die nach dem Abguss nicht zerstort,

sondern wiederholt verwendet werden.*

GieBerei-Lexikon 2008: 1305.

¢hopma, nocrosiHHasI (MeTAJLTUYECKAS) JHC. .

«HOCTOSIHHaSI, NI MCTaAJJIMYCCKasd, qoopMa H3TOTAaBJIMBACTCA W3 4YyryHa HJIN

CTaJIM U BBIACPIKUBACT OOJIBIIIOE YHCIIO 3ATHBOK.>»

http://promdetal.vzh.ru/litye.html, [06.02.09]

«[Ipy  WCMOAB30BAaHMM TMOCTOSSHHOH  (METAJUTMYECKOH) (opMBI  YHCIIO
TEXHOJIOTUYECKHUX OIEpalnii Pe3KO COKPAIIAeTCs: OCTAETCsl TOIBKO cOOpKa U

pazbopka Gpopmsr.»

Kammpues 2005: 11.
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DruckgieBform f.

,Metallische Dauerform (DruckgieBwerkzeug) zur Herstellung von

Druckgusserzeugnissen.

GieBerei-Lexikon 2008: 251.

»Die Druckgieform ist eine metallische Dauerform zur Herstellung von

Druckgusserzeugnissen auf einer Druckgiefmaschine.*

Brunhuber 1991: 187.

npecc-popma s p.

«[Ipecc-popma, ycTpoiCTBO 11l TONTydeHHUsT OOBEMHBIX 3arOTOBOK (M3IEIIHIA)
U3 MeTaJlla, TUIACTMAcC, PE3UHBI, BBITUIABISIEMBIX Macc Ha OCHOBE napaduHa u
CTeapuHa, KEPAMUYECKUX U JIp. MATEPUAJIOB IO/ ICHCTBUEM Ha HUX JABJICHUS,

CcOo31aBacMoOIro Ha JIMTEHMHBIX MaIlIMHAX WJIH npeccax.»

BC3 1978.

«HpI/I JIUTBC 1104  HABJICHUEM  IIPUMCHACTCA  MCTAJINIMYCCKaAA (bopMa
MHOI'Opa30BOro UCIIOJIb30BaHHA, KOTOpAsA HA3bIBACTCA npecc—(bopMoﬁ.»

Moprynos 2004

http://window.edu.ru/window _catalog/files/r37040/stup266.pdf
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DruckgieBmaschine f.

Druckgussmaschine f.

,,Maschine zur Herstellung von Druckgusserzeugnissen in Druckgie3formen.*

GieBerei-Lexikon 2008: 255.

sDruckgieBmaschinen sind GieBmaschinen zur Herstellung von Gussstiicken
aus metallischen Werkstoffen, bei welchen das Gieflen in Dauerformen erfolgt
und dadurch gekennzeichnet ist, dass das fliissige Metall unter hohem Druck

und mit sehr groBer Geschwindigkeit den Formhohlraum fiillt.*

Ruhland 2003: 11.

MalllMHA 1JIA JIUThA METaJlJ1a Mo JABJICHUEM K. D.

«MamrHa, B KOTOpOH 3aJIUThIN B KaMepy MPECCOBAHUS METaJlT 0] OOIbIIUM

JIABJICHUEM U C BBICOKOI CKOPOCTBIO 3aIIPECCOBBIBACTCS B (POpMy.»

Edumo/ Auucouy/ baduu 1991: 248.

Siehe Abbildung 24

Abbildung 24: DruckgieBmaschine Typ 1T4000, SC Italpresse

QUE

URL: http://www.globalactivities-fet.de/downloads/41012 Italpresse prospekt de.pdf
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Kaltkammer-DruckgieBmaschine f.

Kaltkammermaschine, f

,DruckgieBmaschine mit kalter Druckkammer.

GieBerei-Lexikon 2008: 635

»Bei Kaltkammer-DruckgieBmaschinen befinden sich alle Teile der
GieBgarnitur auBlerhalb des fliissigen Metalls. Der GieBofen ist neben der

Maschine aufgestellt und nicht Bestandteil der Maschine.*

Brunhuber 1991: 51.

MAalIMHA VIS JIMTh MeTaJlJIa MOJA JaBJeHHMEeM ¢ XOJIOAHOW KaMepou

MPECCOBAHUA IHC.P.

Mammmnaa A JIMThbAd MCTalllla 1104 JaBJICHUEM C XOHOI[HOﬁ KaMepoﬁ

IPECCOBAHMSI.

Eigene Ubersetzung

«Croco0 nuThs, IpU KOTOPOM pACILIaBICHHBI METaJlJI CHadaja MOPIUSMU
MOJAETCA B XOJOAHYIO KaMepy IIPECCOBAHMS, & 3aTEM IO JACHCTBUEM MOPILIHS
3aMpeccoBhIBaETCS B ()OPMY, HA3bIBACTCS JIUTHEM TTOJI IABJICHUEM C XOJIOTHOM

KaMepou MpeccoBaHUs.»

VGL: Baagumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [15.12.08]

«Kamepa mpeccoBaHuss B MallMHAxX JIUThbS I0J JABJICHUEM C XOJIOAHOU

KamMepoy MIPECCOBaHUS PACIIOIAracTCsl BHE TUIIISA € KUIKUM METAIIIOM.»

http://cae.ustu.ru/cont/edu/foundry3.htm [20.11.08]
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waagerechte Kaltkammer-DruckgieBmaschine f.

,Bei der waagerechten Kaltkammermaschine liegt die Lingsachse der
GieBkammer waagerecht, also in gleicher Richtung wie die SchlieBachse, und

der Gie3kolben bewegt sich ebenfalls waagerecht.*

GieBerei-Lexikon 2008: 498.

MalIuHa JIsA JHUTbA MeTaJjJajia moa JABJICHUEM C XOJIOI[HOﬁ

TOPU30HTAJIBLHOW KaMepoii mpeccoOBaHUS Hc.p.

B mammHax ass IuThs MeTallia MoJl JaBICHUEM C XOJIOJHON TOPU30HTAIBHOM
KaMepol MpeccoBaHUS MPOAOJbHASI OCh KaMepbl MPECCOBAaHUS PaCHOIOKEHA
TOPU3OHTAIIHO, B TOM € HAIPABJICHUH, UTO U OCh 3alUPAIOIIET0 MEXaHU3Ma.

[Ipeccyrommii NOpIIEHb ABUKETCS TAKKE TOPU30HTAIBHO.

Eigene Ubersetzung

Abbildung 25: Kaltkammer-DruckgieBmaschine, Typ Italpress IP1100

QUE

URL:

Friedrich Giessereitechnik

http://www.globalactivities-fgt.de/downloads/Italpresse_SC.pdf [20.11.08]
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DEU senkrechte Kaltkammer-DruckgieBmaschine f.

DEF1 ,,Bel der senkrechten Kaltkammermaschine ist die GieBkammer senkrecht
angeordnet, wobei der GieBBkolben von oben einfihrt und ein Gegenkolben die

Kammer unten verschlief3t.*

QUE GieBerei-Lexikon 2008: 498.

RU MAaIIMHA VIS JIUThSI MeTaJJIa MO/ AABJECHHEM € XO0J0HOH BEPTHKAJIbHOMN

KaMepoi NpeccoOBaHUA JiC.p.

DEF1 B MammnHax s IUThS MeTalljia MoJl AaBJICHUEM C XOJOJHON BEPTHUKAIBHOMN
KaMepol TIpeccCoBaHUsl Kamepa IPECCOBAHHUS pPaCIOJIOKEHa BEPTHKAIBHO,
pUYeM TPECCYIONIMA TONICHh OITyCKAeTCs CBEPXY, a OOpaTHBIM MOpPIIECHb

3aKpbIBAET KaMepy CHU3Y.

QUE Eigene Ubersetzung

o

N/ 7
- 4

NEp=

|
1

A

A

A f|’
5
1- HeToABMIKHASI TTOJIOCTH (DOPMBI 5- mpecc-nopIIeHb
2- xaMepa NpeccoBaHUs 6- oTIIMBKaA
3- OKHO JUIsl 3aJIUBKU MeTajia 7- mpecc-0CcTaToK

4- urarenn

Abbildung 26: Cxema JuThsl MO/ JaBJeHHEeM HA MAIIMHAX C XO0JI0/HOI BePTHKAJIbHOI

KaMepoii mpeccoBaHuUs.

QUE Bexkep/ 3acnasckuii/ Urnatenko 1990: 6.
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Warmkammer-DruckgieBmaschine f.

Warmkammermaschine, f

,DruckgieBmaschine mit warmer Druckkammer.*

GieBerei-Lexikon 2008: 1336.

,,Bel der Warmkammermaschine befindet sich der Gie3behilter mit der darin

eingebauten GieBkammer stindig im fliissigen Metall des GieBofens.

GieBerei-Lexikon 2008: 498.

MAlIMHA [JIsl JUThSl MeTajlja Mol AaBJieHHeM C ropsiueil Kamepoii

IMPECCOBAHUMA IHC.P.

«B mammuHax auThI MeTaiuia noa JaBJICHHEM C FOpH‘IGfI KaMepoﬁ
NpeCCOBaHMA KaMEpa C TIPECCOBBIM IIOPIIHEM IIOI'PY)KCHBI B pacIljiaB,

HaXOJSIIUICS B TUTJIE.»

Kamupues 2005: 86.

«[TopuiHeBple MalMHBI C TOpsAYed KaMepoW IPEeCcCOBAHMsI OCHAIECHBI
TUTEIHHON TM€4Ybl0, B KOTOPOW B TeueHHe pabodyeld CMEHBl HaXOIUTCS

pacIuUIaBICHHBIM METAIII, B KOTOPBIM MIOMEIIEHA Kamepa IPEeCCOBaHUS. »
Kunos 2004: 80

http://window.edu.ru/window _catalog/files/r19227/metod534.pdf

[20.11.08]

Siehe Abbildung 27



Abbildung 27: Warmkammer-DruckgieBmaschine, Typ Italpress, IPT 300

QUE Friedrich Giessereitechnik

URL: http://www.globalactivities-fgt.de/downloads/Italpresse_Z.pdf [20.11.08]
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Druckguss m.

,Unter Druckguss versteht man ein Gieverfahren, bei dem fliissiges Metall

unter relativ hohem Druck in geteilte metallische Dauerformen gepresst wird.*

Brunhuber 1991: 11.

,Verfahren zur Herstellung von Gussteilen durch Einspritzen von fliissigem

Metall unter hohem Druck in Stahlformen.*

Brockhaus 1997, Band 3: 390.

JUTBE ME€TaJlJia Mo JaBJICHUEM C.D.

«[Ipu nUTHE MO NAaBJICHUEM PACIUIABICHHBIA METAJIJI BBOJUTCS IOJ BHICOKUM

JABJICHUEM B METAITHYECKYIO (hOpMY.»

Texunueckas dHIuKIoNeAus 1932, tom 12.

<<HpI/I JUTBC 1104 JaBJICHHCM paCHJIaBJIeHHHﬁ MCTAJIJI MMOAACTCA B CTAJIbBHYIO

pa3zseMHyI0 (HhOpMY IO TaBICHUEM. »

VGL: Baagumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [15.12.08]

«Croco® mosydeHHs OTIMBOK M3 CIJIABOB I[BETHBIX METAJUIOB M CTaylel
HEKOTOPBIX MapoK B Ipecc-GpopMax, KOTOPBIE CIUIAB 3aIOJIHSAET ¢ OOJbIION

CKOPOCTBIO IO BBICOKUM J1aBJICHHUEM, an06peTa51 O4YCpTaHuAd OTIMUBKHU.»

BC3 1978.
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Einguss m.

wErster  Teil des Eingusssystems, welches die Beachtung der
GesetzmiBigkeiten der Stromungslehre erfordert und im Notmalfall aus

Einguss, Eingusskanal (GieBtrichter), Lauf und Anschnitten besteht.*

GieBerei-Lexikon 2008: 282.

,Die Zufiihrung des Fliissigen Metalls erfolgt je nach GieBverfahren durch
einen Einguss, der bei Maschinen mit Warmkammer oder senkrechter
Kaltkammer zapfenformig ausgebildet ist. Bei Maschinen mit waagerechter
Kaltkammer muss die GieBkammer bis zur Teilungsebene verlidngert werden.

Entsprechend ergeben sich Unterschiede in der Anschnittordnung.*

GieBerei-Lexikon 2008: 253.

X0/, TMTHUKOBBIN M.D.

«JINTHUKOBBII XOJX — DJIEMEHT JHUTHUKOBOM CHUCTEMBI JUISI IIOJA4YU
pAacCILUIaBIEHHOIO METaJIa K MUTATENsIM WA HEMOCPEJACTBEHHO B IOJOCTh

bOpMBL»
Cesitkun 1979

http://delta-grup.ru/bibliot/15/21.htm [10.11.08]

«JIuTHHUKOBas cucTteMa B pecc-hopMax, MpeAHa3HAYEeHHBIX Ul YCTAaHOBKH Ha
MallMHAX C BEPTUKAJIBHOM KaMepoW INpPEecCOBAaHUS, COCTOUT U3 CIIEAYIOLIUX
AJIEMEHTOB: IPECCOCTATKA; JIMTHUKOBOTO XOJa WM KOHUYECKOIO JIMTHHKA,
COEIUHSIONIETO KaMepy MPECCOBAHMSI C IMIOCKOCTHIO pa3beMa mpecc-QpopMbl;
MOJIBOJISIIETO KaHaja WK (KOJUIEKTOpa), 0 KOTOPOMY METaJll MOJIBOAUTCS K
oopmIsiromieii  moysocTH, a B MHOTOTHE3JIHBIX Ipecc-popMax KO BCEM
o(hopMIISIOIIUM MOJIOCTAM; MUTATENs (MJIM BITYCKHOTO KaHaja), SBJISIOIIETOCs
OCHOBHBIM 3JIEMEHTOM JIMTHUKOBOW CHCTEMBI, ONpPEAEISIONUM HaIllpaBIeHHe

" CKOPOCTB BITYCKHOI'O ITIOTOKA. JInTHHUKOBas cucTeMa npecc—(bopM JJIA MallliH
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C TOPU3OHTAILHOM XOJOJHON KaMepou MpeccoBaHUsS HE MMEET JIMTHUKOBOTO

X0Ia.»

QUE Bexkep/ 3acnaBckuii/ Urnatenxo 1990: 74.
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Entliiftungskanal m.

,Gefriste flache Kanile in DruckgieBformen, die vom Formhohlraum zum
Formrand fithren und den Formhohlraum wihrend der Formhiillung, die nur

einige Millisekunden dauert, entliiften.*

GieBerei-Lexikon 2008: 330.

KaHaJl, BeHTI/lJIﬂIII/IOHHbIﬁ M.p.

«YnaneHue BO3JyXa M Ta3a M3 MOJOCTH Tpecc-(GOopM OCYIIECTBISIOT 4epe3
CHelHalbHble BEHTWISAIMOHHBIE KaHaldbl M 3a30pbl MEXKAY CTEp>KHSIMU
(BBITANIKMBATENSIMM) W MaTpulield mpecc-hopMbl. BeHTHIALMOHHBIE KaHAJIbI
BEITIONTHSIOT B IJIOCKOCTH pa3beMa Ha HEIMOJBIIKHON 4acT mpecc-PpOopMBI, a

TaKXXC BAOJIb ITOABUXKHBIX CTep)KHefI ¥ BBITAIKUBATEIICH.»

http://works.tarefer.ru/82/100204/index.html [22.02.09]

«HpI/I 3aIllOJIHCHUHN CIIJIOINIHBIM ITIOTOKOM, PaCIPOCTPOHAOIIHUMCA OT IMUTATCIIA,
Ta3bl BBITCCHAIOTCA B KOHCYHBLIC YYACTKH IMOJIOCTHU, TAC CICAYCT pacliojiaratb

BCHTHUJIAIUOHHBIC KaHAJIbI 1 IIPOMBIBHUKU.»

E¢umon/ Anucosuy/ baduu 1991: 260.
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Erstarrungszeit f.

,Die Erstarrungszeit ist die Zeit, in der die Legierung vollstindig vom fliis-

sigen in den festen Zustand iibergeht.*

Ruhland 2003: 60.

BpeMs 3aTBepAeBaHus Cp.p.

BpeMSI 3aBTCPACBAHHA 3TO BPEMA, 3a KOTOPOC CIUIAB IMOJIHOCTBIO MEPECXOAUT

N3 JKUJIKOI'0 B TBEPAOC COCTOAHUC.

Eigene Ubersetzung

«BpeMms 3aBTep/ieBaHUSI OTHOCUTEIHHO TOJICTOCTEHHBIX OTJIMBOK BO3PACTAECT:
Ha CTEHKaX KaMepbl MPECCOBaHMUS (B IPECC-OCTATKE) HApAacTaeT KopkKa
3aTBEepJeBAIONIET0 MeTaslla, BOCIPUHUMAIOIIAs BCE OOJBIIYI0 YacTh YCHIIHS

MMpECCOBOIo0 MCXaHU3Ma.»

Kamupues 2005: 79.
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DEU Form f.,, verlorene

DEF1 ,,Bezeichnung fiir eine Form, die nur einmal verwendet werden kann und nach

dem GieBlen zerstort werden muss.“

QUE GieBerei-Lexikon 2008: 1305.

RU ¢opma, pasosas sc.p.

SYN dbopMa, BpeMeHHas Jic.p.

DEF1 «®dopma Ha3pIBaeTCS Pa30BOM, €CIM OHA M3TOTaBJIMBACTCS M3 (HOPMOBOYHOM

CMCECH U Pa3pylIacTCs IocCjec KaH(HOﬁ OTJINBKH.»

QUE

URL: http://promdetal.vzh.ru/litye.html, [06.02.09]

KON «BpemeHHbIE (OPMBI U3TOTOBJISIOTCS MPH TOMOIIM MOJEICH WIH IKe
mabJIOHOB, MPEICTABIISIONIMX COOOK TOYHYIO KOIMUIO OTIMBKH (YBEIMUCHHYIO
Ha BEJIMYMHY YCAJIKH), © OTMOK— IPSMOYTOJbHBIX HJIM KBAJPATHBIX (pexKe—
KPYTJIBIX) SIITUKOB 0€3 JIHA U KPBIIIKHU.»

QUE Texnuueckasi JHIUKJIoneaus 1932.

KON «[Ipu nuthe B pa3zoBbie GOPMBI OOTBITMHCTBO TEXHOJOTHUUYECKUX ONEpaIuil U

TEXHOJIOTMNYCCKOI'O 060py110BaH1/151 CBA3aHO C U3rOTOBJICHUEM U PA3PYHICHUCM

(opmbI (BEIOMBKON OTIMBOK).»

QUE Kamupues 2005: 11.
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Formeinsatz m.

,In metallische Dauerformen (Kokillen, DruckgieBformen) fest eingebaute
Einsitze fiir thermisch hochbeanspruchte Formbereiche, die mit dem fliissigen
GieBmetall in Beriihrung kommen, hoher VerschleiBbeanspruchung

unterliegen und notigenfalls ausgetauscht werden miissen.*

GieBerei Lexikon 2008: 406.

BKJIA/ABIII M. D).

«BxyagpiamMy  Ha3bIBalOT JeTanu mpecc-popMm, HUMEIOUIMEe MOJIOCTh, B
KOTOpOil 0GOpMIISIOTCS HapyKHbIE MOBEPXHOCTH OTIUBOK. KoHCTpykuus
BKJIQJIBIIICH W PACIIONOKEHHE B HUX O(OPMIISIONINX TMOJIOCTEH OMPEAeIsoT

pa3mepsl mpecc-GpOopMbI U B KaKOH-TO CTETIEHU BIHMAIOT HA KQUECTBO OTIMBOK.»

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [20.02.09]

«C OCJIbI0 J3KOHOMHUH HGFHpOBaHHOﬁ cTalu, y,Z[O6CTBa HU3TrOTOBJICHUA H
PEMOHTAa 4YacCTb (bOpMLI, COIIPHUKACAOMYOCA € KHUIAKHM CIIJIaBOM, YaCTO

HU3TrOTOBJIAKOT B BUAC BCTaBOK U BKJIaZ[BIHIGf/'I.»

VGL: Baagumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [20.02.09]

«ITpocretimas mpecc-popMa COCTOUT W3 BKJIAABIINIEH, 000MM, HEMOIBHKHON
TJTUTHI ¥ TIOJIBMXKHOW TUTUTHL. BKITaJIBINIM SIBIISIOTCS Cb€MHBIMU U CITY>KaT JIJIst
MOJTy4EHUSI OTJIMBOK OMNPENEICHHOW KOH(PUTYpaIuu, T.€. JUIsl KOHKPETHOM

KOHCTPYKIHMHU OTJIIMBKH IIPCAHA3HAYCH CBOM BKJIQJBIIII.»

http://www.engineer.bmstu.ru/res/mt13/lutr/D_index.htm [22.02.09]
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Formfiillzeit f.

,Jene Zeit, innerhalb welcher der Formhohlraum mit Schmelze gefiillt ist.*

GieBerei-Lexikon 2008: 410.

BpeMs 3anoJiHeHus1 GopMBblI cp.p.

BpeMH, 3a KOTOpPOC II0JOCTb HPGCC-(bOpMBI 3aIIOJIHACTCA PaCIlIaBJICHHBIM

METAaJIJIOM.

(Eigene Ubersetzung)

«Cpennee BpeMs 3anonHeHus Gopmsl 1 = 0,06 ¢ MPaKTUIECKH HE 3aBUCHUT OT

pa3MepoB, TOJIIMUHBI CTEHKH U KOH(PUTYypaIUK OTIUBKH.»

Kamupues 2005: 71.
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Formhiilfte f.

,Formteil einer zweiteiligen Gieiform. DruckgieBformen bestehen stets aus
zweil Formhilften, der festen oder Eingussformhilfte und der beweglichen

oder Auswerfformhalfte.

GieBerei-Lexikon 2008: 413.

nojygopma sc.p.

4acTh GOPMBI JC.p.

Yacte mpecc-popMmbl, coctosmield u3 aByx yacteil. Ilpecc-popmbr Bcerma

COCTOSIT U3 JIBYX MOYPOPM, HETIOABUIKHOHN U TTOIBUKHOM.

Eigene Ubersetzung

«[Ipecc-bopMa cOCTOUT U3 TMOABMKHON U HEMOABMXKHOW monypopMm, B

KOTOPBIE METAJUT MOJACTCS TUTYHKEPOM U3 KaMephl MPECCOBAHUS.»
Kuaos 2004: 77

http://window.edu.ru/window _catalog/files/r19227/metod534.pdf

[22.02.09]



Nageamuas Hepo Afwkiad
YELTE ODME 43CTe DOPMEI

1 1 2 — BKJIAABIIN;

3 — JINTHHUKOBAs CUCTEMA;

4 — otnuBKa B 0OPMIIAIOIICH MOJIOCTH;

5 1 7 — TIIUTHI KPETUICHUS Tpecc-(QOpMBI K MaIlIUHE;
6 — 00OMMBI [T KPETUJICHHSI BKJIA IBIIICH;

8 — MexaHM3M TePEIBIKCHUS CTEPIKHEH;

9 — NMOJBHMKHBIN CTEPIKEHB;

10 — BBITAJIKUBATEND;

11 1 12 — MexaHu3MBbI BBITAJIKUBAHUA.

Abbildung 28: IIpecc-gopma 1151 INTHS MO 1aBJIeHHEM YIOJbHUKA U3 JATYHH

QUE BCD 1978.

94
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Formhiilfte, bewegliche f.

Auswerfformhailfte f.

,Bewegliche Formhilfte einer mechanisierten Kokille

Druckgiefform, in der ein Auswerfersystem eingebaut ist.*

GieBerei-Lexikon 2008: 116.

noJygopma, HOABHKHAS JHC.].

4yacTh (POPMBI, MOABUKHAS JC.p., TOTY(dOpMa, TIIABAOLIAS JiC. .

oder einer

[TomBukHAs YacTh MEXaHU3WPOBAHHOTO KOKHJIS WIM mpecc-popMbl, B

KOTOPYIO BCTPOEHA CUCTEMA BBITAIIKMBATEIICH.

Eigene Ubersetzung

«[Ipecc-hopma COCTOMT U3 TOABWKHOW W HEMOJIBMKHON TOIypopM, B

KOTOPBIE METAJLT TIOJIAETCsI IUTYHXKEPOM M3 KaMephl IPECCOBAHUS.»
Kuuos 2004: 77

http://window.edu.ru/window _catalog/files/r19227/metod534.pdf

[22.02.09]

«[Ipecc-popMa COCTOMT W3 TIOJABWKHOW W  ITUIABAOIICH
HETIOBUXXHBIX IIJIMT, CTep)KHef/'I OTpbIBa JINTHUKOBOM

YCTAaHOBJICHHBIX COOCHO C JIMTHUKOBBIMU BTYJIKAMU.>»

Bexkep/ 3acnaBckuii/ Urnarenko 1990: 152.

nonryopm,

CHCTEMBI,
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Formbhiilfte, feste f.

Eingussformhilfte f., Eingussseitige Formhilfte f.

»An der festen Formaufspannplatte einer DruckgieBmaschine befestigte,

unbewegliche Formhilfte, in der sich auch der Einguss befindet.*

GieBerei-Lexikon 2008: 285.

noJygopma, HemoABHKHAS JC. .

4acTh (POPMBI, HETIOJBUKHAS JHC.D.

HGHOZ[BI/DKHaSI, PacCIioJIOKCHHAA Ha HGHOI[BH)KHOﬁ IIIUTEC MAallIMHbI AJI JIUThs

oA JaBJICHUEM, 4aCTb (bOpMI)I, B KOTOpOfI HaxXOJUTCA BITYCKHOC OTBCPCTHUC.

Eigene Ubersetzung

«CobOpannass  mpecc-popMa  TPEACTABISIET  COOOM  MPSMOYTOJIBHBIN
napajuiesienune1, vHorna MuIuHAp. OOBIYHO OHA COCTOMT M3 HETMOIBIKHOW H

HOHBH)KHOﬁ qaCTeﬁ, B KOTOPBIX CMOHTHUPOBAHLI BCC OCTAJIbHBIC IOCTAJIN.»

Bexkep/ 3acnaBckuii/ Urnarenko 1990: 121.
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Formhohlraum m.

sIlnnenraum einer GieBform mit den Abmessungen des zu gielenden

Gussstiickes einschlieBlich des Speise- und Anschnittsystems.

GieBerei Lexikon 2008: 141.

1no;10cTh (hopMbI (0popmisiomias, popmyromas) sc.p.

«[Ipecc-hopma ansi NAUTHS TOA NABICHHEM HUMEET OJHY WM HECKOJBKO
(OpMYIOIINX TOJOCTEH, OUepPTaHUS KOTOPBIX SBISIFOTCS OTIIEYaTKOM OTIIHBKH.
Pasmepsl odopmistonieil monoctu mpecc-popmMbl JOHKHBI OTIMYATHCS OT

PasMCPOB OTIIMBKH HA BCIIMYMHY YCAJIKH 3aJIMBACMOI'O CILJIaBa.»

Bexkep/ 3acnasckuii/ Urnarenko 1990: 121.
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FormschlieBeinheit f.

,,Die FormschlieBeinheit dient zum Offnen und SchlieBen der Druckgief3form,
d.h. zum Verschieben der beweglichen Formhilfte, und zur Erzeugung der

Zuhaltekraft wihrend des Gieflens.»

Brunhuber 1991: 30.

MEXaHU3M, 3aNIMPAIOIIHI M. D.

«PackpelTie ® 3aKpbBITHE Tpecc-POPMBI  OCYIIECTBISCTCS 3alUPAIOLIIM
MEXaHU3MOM, KOTOPBI OJHOBPEMEHHO HCIOJb3YeTCS U JUIsl BBHITAJIKWBAHUS

OTJINBKH.»

Bexkep/ 3acnasckuii/ Urnatenko 1990: 18.

Komrmiekc mexaHu3moB s OOCTyXMBaHHS (B TOM YHCII€ BBIOJTHEHUS

MaHHUIYJSITOPHBIX (PyHKIMI) mpecc-popmel B MamuHax JIIIJ[ Ha3wBaroT

3aMUPAOIIMM MEXaHU3MOM. 3alUPAIOIINI MEXaHU3M BBITIOTHSIET 3a1a4H:

1) 3akpsiBanue - cOOpKyY mpecc-GOpMBI;

2) 3anupaHue npecc-popmbl — yaepkaHue mpecc-GOpMbI B 3aKPHITOM
COCTOSIHUM TIPH 3aMIOJIHEHUHU MOJIOCTH (POPMBI METAJIIIOM B TIOJIITPECCOBKE;
packpeiTie — pa3bopky mpecc-GOpMBbI NIl U3BICUCHHS] W YHAJCHUS

OTJINBKMU.

vgl. Kammmmpues 2005: 152f.
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Formteilungsfliche f.

Teilungsebene, Teilebene, Formteilfliche, Teilfldche

,,Die Berithrungsfliche beider Formhilften ist die Formteilungsfldche.

Brunhuber 1991: 190.

INIOCKOCTH pazbemMa (POPMBbI M.p.

[ToBepXHOCTH COMPUKOCHOBEHUS O0EHX TMOIYy(hOpM SBISETCS IJIOCKOTHIO

pazbema (popMBI.

Eigene Ubersetzung

[...] «Hambonee pamwoHaNBbHOW sIBIsETCS (opMa ¢ OJHOM TIIIOCKOCTHIO

pazbemar [...]

E¢umos/ Anucosuy/ baduu 1991: 252.
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Formtemperiergeriit n.

Temperiergerit n.

»Gerdt zum automatischen Regeln der Betriebstemperatur mit Hilfe einer
zirkulierenden Wirmetrigerfliissigkeit. Temperiergerite werden
beispielsweise bei DruckgieBformen im DruckgieBbetrieb verwendet. Sie
dienen dabei nicht nur zum Konstanthalten der Temperatur, sondern auch zum
Anwidrmen bzw. Aufheizen der Formen auf die gewiinschte
Betriebstemperatur und zum Kiihlen, falls die zuldssige Maximaltemperatur
der Form iiberschritten oder der DruckgieBbetrieb mit der betreffenden Form

beendet wird.*

GieBerei-Lexikon 2008: 1224.

TEPMOPeryJasaTop npecc-popmsbl M. p.

TEpPMOCTAT

«TepMocTtar  (TEpMOPETYIISATOP npecc-(hopMBbI) nMpeaHa3HayeH IS
MOJJICP)KaHUsA  TpeOyeMOol TeMmrepaTypbl JKUIAKOCTH TIPU  OXJIAKICHHH
(marpeBanmm) Tmpecc-popMBI  TepMOILIAaCTaBTOMaTa, TEPMO(POPMOBOTHON

MamuHbl. B kauecTBe paboueil (HarpeBaromei Witk OXJIaXKIatoIen) JKUIKOCTH

MOXKCT MCIIOJIB30BAaThCA BOAA.»

http://www.vactekh-holod.ru/thermostat.shtml [23.02.09]

Siehe Abbildung 29.
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Tepmocrar, paboraronuii Ha Boje 10 90°C u

macie no 150C°

Oupmer  «Regloplas  AG», St.  Gallen,

Schweiz

Abbildung 29: Tepmocrat

QUE
URL: http://www.carolsfeld.ru/?mn=14&mn2=16 [23.02.09]
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Formtrennmittel 7.

Trennmittel 7., Trennstoff m.

,»Stoff, der eine isolierende Trennwirkung gegeniiber anderen Stoffen ausiibt.*

GieBerei-Lexikon 2008: 1253.

,Druckgieftrennstoffe dienen vor allem zur Verhinderung des Anschweil3ens
oder Klebens des fliissigen Metalls an der Formwand, dariiber hinaus aber
auch zur Verbesserung des Metallflusses sowie zur Schmierung der

Auswerferstifte und der beweglichen Formteile.

GieBerei-Lexikon 2008: 1253.

cMma3ka nmpecc-popM dve.p.

pasacIIMTClIbHasd CMa3Ka ofC.p., CMa3Ka ofC.p.
«BGI_I_IGCTBEI, HUCIIOJIB3YEMBIC I MPCAOTBpAlICHUA 3aaupa W 3aCAaHusd,
YMCHBIICHUA W YIHOPAJOYCHHUA  HW3HOCA  B3aUMHO  IEPCMCHIAIOMIUXCS

ITIOBEPXHOCTEN.»

BC3 1978.

«JI1s1 cHVWOKeHMSI IpUTUTIaHUS paciijiaBa K CTEHKaM mpecc-PpopMbl (0COOCHHO
MIPH JIUTHhE ATFOMUHHUEBBIX CILJIAaBOB), JIJIi YMEHBIIIEHUS H3HOCA TIpecc-popM, a
TaK)Ke YCTPAHEHHs 3aJHPOB Ha JIUTHIX JETAIAX MPOU3BOIAT CMa3Ky Mpecc-

hOpMBL»
Kunos 2004: 95

http://window.edu.ru/window _catalog/files/r19227/metod534.pdf

[22.02.09]
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Fithrungsbuchse f.

,,Lagerbuchse fiir Fithrungsstifte und Fithrungsdiibel.*

GieBerei-Lexikon 2008: 458.

BTYJIKA, HATIPABJISAIOIIAS JC.D.

«HeHTpI/IpOBaHI/Ie HeHOHBHX(HOﬁ u HOHBH)KHOﬁ HOJ'Iyq)OpM OCYHICCTBJIACTCA

HaIpaBJIAOIIUMHA BTYJIKaAMHU U KOJIOHKaMU.»

Bbexkep/ 3acnasckuii/ Urnarenko 1990: 121.

«Z[J'IH IMOBBIIICHUA CPOKa SKCILTyaTallun 000IMEBI U COXpaHCHHUA IMOCTOAHHOI'O
HaIlpaBJICHHUA YCTAHOBJICHBI HAITPABJIAIOIINWE BTYJIKH, KOTOPBIC ITO MEPC U3HOCA

3AMCHSIIOT. »

VGL: Baagumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [26.02.09]
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Fiihrungstift m.

Fithrungsbolzen m.

»Gehdrteter Stahlstift zur Fithrung von DruckgieBformen oder Kokillen beim

SchlieBen und Offnen der Form.*

GieBerei-Lexikon 2008: 458.

KOJ/JIOHKA, HAITPABJAIOIIASA J/C. .

TU(T, HAPABIAIOMUN M.p.

«Tounast ¢ukcanusi MONBMKHOW W HEMOJABMKHOM dYacTeil (GopMBl Apyr

OTHOCHUTCIIBHO Apyra o0ecreynBacTCs HaIpaBJIAOIIUMHA KOJIOHKAMU. »

VGL: Baagumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [20.02.09]

«[leHTpupoBaHuE TMOJBMXHONH W HEMOJBMKHON MOTYy(HOPM OCYIIECTBIISETCS

HaIpaBJIAOIIUMHA BTYJIKAMU U KOJIOHKaMU.»

Bexkep/ 3acnaBckuii/ Urnarenxo 1990: 121.



105

DEU

SYN
DEF1

QUE

RU

DEF1

QUE

URL:

DEF2

QUE

KON

QUE

URL:

Gegendruckgieien n.
Gegendruck-Kokillenguss

,»Weiterentwicklung des Niederdruck-Gieverfahrens, bei dem nicht nur der

GieBofen, sondern auch die Kokille mit Druckgas beaufschlagt wird.*

GieBerei-Lexikon 2008: 489.

JIMThe ¢ IPOTHBOAABJIeHUEM cp., (JITIp)

«CyIIHOCTD €ro 3aKJII0YaeTCsl B CO3JaHUU Tra30BOT0 JaBJIEHUS B popmMe mepen

3aJINBKOM B HEe MeTala.»

http://ferum.su/text/1094 [11.02.09]

«Ecmu mpocTpaHCTBO, B KOTOPOM (OPMHUPYETCSI OTIIMBKA, W30JIHPOBAHO OT
BHEITHEH CpeJbl, a JaBlieHUE B HEW BBINIE aTMOC(EpPHOro, HO CPaBHUMO C

HHM, TO 3TO JIMTHC C MPOTHUBOAABICHUCM. »

Kammpues 2005: 14.

«JInthe ¢ MPOTUBOAABJICHUEM COBMCIIACT JIMTHC IMMOA HU3KHUM HOABJICHUCM B
nepuoa 3aJIMBKH, a4 B MCPUOA KPHUCTAJUIM3AIMU — aABTOKJIABHOC JIMTHE. 3T0
MMO3BOJACT PETYIUPOBATH CKOPOCTH 3allOJIHCHUS (bOpM pacilyiaBOM H
IMPOU3BOJUTL ACras’aliuio B IEPHUOMA 3aTBCPACBAHUA OTJIIMBKH B (bopMe, qTo

IMPUBOJUT K MOJYYCHUIO OTJIMBOK MOBBINICHHOI'O KAYC€CTBA.»
MopryHos 2004

http://window.edu.ru/window_catalog/files/r37040/stup266.pdf [11.02.09]
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GieBeinheit f.

,Die GieBeinheit einer DruckgieBmaschine har die Aufgabe, das fliissige
Metall in die DruckgieSform zu fordern und einen ausreichend hohen Druck

auf das erstarrte Metall zu erzeugen.*

Brunhuber 1991: 42.

,»Die GieBeinheit besteht aus GiefSgarnitur und GieBantrieb.*

GieBerei-Lexikon 2008: 497.

MEeXaHHu3M, IPecCcoBOi M.p.

MCXaHU3M MIPCCCOBAHUA M.D.

33,[[3‘16171 MIpeCCOBOTO MCXAaHM3Ma MaAIUHBbI I JIMTbA II0J JaBJICHUCM
ABJICTCA IIoJa4da KHIAKOI'0O MCTallla B npecc—q)opMy, a Takke oOecrneuyeHHe

BBICOKOT'O JABJICHUS HA 3aTB€pZ[€BaIOHH/H\/JI MCTaJJI.

Eigene Ubersetzung

«KauectBo oTnuBku npu JIIIJ B mepByro odepenr ompeAessercs pekuMoM
3aroysHeHust GOpMBI W JaBIIEHHEM MeTallla TPH 3aTBEPJCBAHUU OTIUBKH.
Obecnieuenne 3TUX YCIOBHH (OPMHPOBAHUS OTIUBKUA — (YHKIHOHAIHHOE

Ha3zHa4YCHUC ITPECCOBOTO MCXAHU3Ma MAIIIUHBI. »

Kammpues 2005: 73.
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1 — nuIIMHAp MpeccoBaHus 6 — razoBblil OaIoH
2 — mpecc-nopieHb 7 — NOPIIHEBOH aKKyMYJISITOP
3 — kJanaH 8 — oOpaTHBII Ki1anaH
4 — akKKyMyJISITOp MYJbTUILIUKATOPA 9 — nopieHb
5- xiamnaH BTOpoi ¢assl 10 - MynpTUIIMKATOP

Abbildung 30: Cxema mexanu3ma npeccoBanusi pupmbl Italpresse (Mranus)

QUE Bexkep/ 3acnasckuii/ Urnarenko 1990: 159.
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GieBerei f.

,,Betrieb, in dem mithilfe von GieBverfahren Formstiicke aus Metallen oder

Kunststoffen erzeugt werden.*

Brockhaus 1997, Band 5: 287.

,Industriebetrieb, der sich mit der Formgebung durch Gieen befasst und

metallische Gusserzeugnisse herstellt.*

GieBerei-Lexikon 2008: 501.

nex, JUTeHHbIA M.p.,

Hpe,Z[HpI/ISITI/IG, Ha KOTOPOM IIYTEM JIUTbA HU3rOTABIUABAIOTCA [OCTAJIM U3

METaljia v 1j1aCTMaccChlI.

Eigene Ubersetzung

«OCHOBHBIM TPOU3BOJICTBEHHBIM TMOAPA3ACICHUEM NPEANPUATUS SBISETCS
1I€X, B KOTOPOM H3TOTOBJISAETCS MPOAYKIHS (WJIM YacTh €€) WM BBIMOIHSAETCS
OompeAelieHHass  CTaaus  MPOU3BOJICTBA.» [...] «OCHOBHBIE  IIeXH
MaITMHOCTPOUTEIBHBIX 3aBOJIOB JIEASAT Ha 3aroTOBUTEIbHBIE (JIUTECHHBIC
(4yTYHOJIUTEUHBIN, CTAJICTUTEHHBIN, 1I€X JUThs MO JABJICHUEM), KYy3HEUHBII
WU KY3HEUHO-TIPECCOBBIH, TEPMHYCCKUI U Jp.), MeXaHW4YeCKue |

cOOpoUHBIE.»
VGL: Kujos 2004: 4

http://window.edu.ru/window _catalog/files/r19227/metod534.pdf

[20.01.09]
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GieBereiverfahren n.

GieB3en, n., GieBverfahren, n.

., Verfahren zur Erzeugung von Gussstiicken aus Metallen und Kunststoffen.*

Brockhaus 1997, Band 5: 287.

JIMThbe Cp.p.

JIUTEMHOE MPOU3BOJICTBO CP.p.

«TexHomorn4eckuil INpouecc M3roTOBICHHs OTIMBOK, 3aKIIOYAIOIIMNCS B
3amoaHeHnH (HOpPM  pacIUIaBICHHBIM MaTepUANIOM (JTUTCHHBIM  CILIABOM,
IUIACTMACCOM, HEKOTOPHIMU TOPHBIMHU TOPOJIaMHU) U JalbHEHIIeH o0paboTke

IMMOJYYCHHBIX I/IS,I[GJ'II/Iﬁ D

BC3 1978.

«OMH U3 TEXHOJIOTMYECKUX IPOLIECCOB IMOJIyYEHUS W3JETIUs 3aloJHEHUEM
pacriaBIeHHbIM METAJIJIOM 3apaHee MPUTOTOBIEHHON (GOpMBI, B KOTOPOIA

MCTaJIJI OTBEPACBACT.»

Texunueckas yunukaoneaua 1932,
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GieBgarnitur f.

,Die GieBgarnitur dient zur Aufnahme des fliissigen Metalls und zu dessen
Zufiihrung in die Druckgie3form. Sie besteht im Einzelnen aus: GieBkammer,
GieBkolben, GieBkolbenstange als Verbindung zwischen Giekolben und

GieBantrieb usw.*

GieBerei-Lexikon 2008: 497.

y3eJ1 peccoOBaHMs M.p.

«3aroyHeHHNE HPGCC-(bOpMBI pacilyiaBOM W IIOAACPKAHHUC H30BITOYHOI'O

JaBJICHUA OCYHICCTBIEACTCA CICHUAIBHBIM Y3JIOM IIPCCCOBAHMA, KOTOpHﬁ

BKJTIOYAET B ce0s1 KaMepy MPECCOBAHUS U OPIIEHbB.»

MopryHnos 2004

http://window.edu.ru/window_catalog/files/r37040/stup266.pdf [11.02.09]
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GieBkammer f.

Druckkammer f., Fiillkammer f.

»Aufnahmebehilter fiir das fliissige Metall beim DruckgieBen, in dem es

wihrend des Gievorganges mit Druck beaufschlagt wird.*

GieBerei-Lexikon 2008: 509.

KaMepa nmpecCoBaHus Jc.p.

KaMmepa CyKaTHs JC.p.

<<EMKOCTI>, B KOTOpOﬁ CO34acTCA OaBJICHHUC B KHAKOM MCTAJIC, HA3bIBAIOT

KamMepou MPeCcCOBaHUs.»

Kammpues 2005: 67.

«B MammHax ¢ Trops4Yed KamMepoM CxkaTus Kamepa  pa3Melaercs
HCMMOCPCACTBCHHO B BAaHHC C JXUAKUM MCTAJIOM H IOJABCPIKCHA €TI0

BO3JICUCTBHUIO.»

Keunn/ Ceauxon/ Aponun 2002: 126
http://window.edu.ru/window_catalog/files/r36794/kechin_vlsu.pdf
[27.12.08]
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GieBkolben m.

Druckkolben f.

»In die GieBkammer einer DruckgieBmaschine einfahrender Kolben, der das

13

fliissige Metall in die Druckgie8form fordert.

GieBerei-Lexikon 2008: 510.

NOpLIEeHb, MPeCCYLMH M.D.

MOPIIEHbB, PECCOBBIN M.p., TUTYHXEp M.p

IlopuieHb, IOCTYHNaOIIMK B Kamepy IpPECCOBAaHUS MAIIUHBl JIUThSA IO

JTABJICHUEM U TIOJIBOJIAIINN KUJIKUI METaIlI B Ipecc-popmy.

Eigene Ubersetzung

«CnnaB u3 KaMCpbl MPECCOBaHUA IO04 MHAaBJICHHUEM IMPCCCYIOUICTO IMOPIIHA
4YCpe3 JIMTHHUKOBBIC KaHAJIbI ITOCTYIACT B O(l)OpMJISIIOHIYIO IIOJIOCTh IIJIIOTHO
SaKpBITOfI (bOpMBI, W3JUIIEK CIJIaBa OCTaéTcs B KaMepe NpeCCOBaHUs B BUIC

MMpeCC-0CTaTKa U YAAIACTCA.»

BC3 1978.
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GieBofen m.

GieBofen dient zur Warmhaltung des gieBbereiten Metalls.

VGL: Gieflerei-Lexikon 2008: 498.

Hiufig wird der zum Gieen bestimmte Ofen auch kurz GieBofen genannt, vor

allem, wenn er mit der GieBeinrichtung fest verbunden ist.

VGL: GieBlerei-Lexikon 2008: 1336

Pa3saaTovyHO-HArpeBaTeJdbHas Medb J#C.p.

PaS,Z[aTO‘lHO—HaneBaTeJ'ILHaﬂ Ic4Yb CIIYXKUT JIIA NoAACPIKaHUA

MOATOTOBJICHHOT'O K JIMTBIO METAaJlJia B rOpsA4YEM COCTOAHHU.

Eigene Ubersetzung

«B mnaBMIBHBIX TIeUaxX CIUIaB IIJIaBAT U B KHNJIKOM BHJAC HNOAAKOT €ro0 B

pa3IaTOYHO-TIOIOTPEBATENILHYIO TeUb, OTKY/IA PACILIaB 3aJUBAIOT B (hOPMY.»
Kuaos 2004: 114

http://window.edu.ru/window _catalog/files/r19227/metod534.pdf

[15.02.09]
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Gusslegierung f.

,GieBwerkstoff, bestehend aus zwei oder mehreren Komponenten, die eine

Legierung bilden.*

GieBerei-Lexikon 2008: 566.

CILIAB, JIUTEHHBINA M.p.

«JIuTeliHple cIIyIaBbl MOIYYAIOT CILUIABJIEHUEM JIBYX MJIM HECKOJBKUX METAJNIOB
u HemeTauioB.» [...] «lIpakTHueckoe 3HaYeHHE JHUTEWHBIX CIIJIABOB
OTIpe/IEIsieT TO, YTO OHU IO HEKOTOPHIM CBOWCTBaM (IIPOYHOCTH, TBEPJIOCTH,
CTIIOCOOHOCTH BOCIIPOU3BOJUTH OuYepTaHUs JTUTEHHBIX dbopm,
00pabaThIBAEMOCTH PEXYIIUM HHCTPYMEHTOM U Jp.) MPEBOCXOASIT UYUCTHIC

METAIIBL.»
Kuaos 2004: 4

http://window.edu.ru/window _catalog/files/r19227/metod534.pdf

[10.11.08]

«Hanbomnee BaXHLIE  MOKa3aTelId  JIMTEHHBIX CBOMCTB CIIJIaBOB:
KUJKOTEKY4eCTh, Yycajka (JuHeWHas W 00beMHas), CKJIOHHOCTb K
00pa30BaHMIO TPEIIMH, CKJIOHHOCTH K MOTJIONIEHUIO Ta30B M 00pa30BaHUIO

ra30BBIX PAKOBHUH M TOPUCTOCTH B OTJIUBKAX U JIP.»
Kusos 2004: 4

http://window.edu.ru/window _catalog/files/r19227/metod534.pdf

[10.11.08]
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Gussstiick 7.

Gussteil, m.

,Ein Werkstiick, das seine Gestalt durch Erstarren fliissigen Metalls in einer

GieBform erhilt (DIN 1690)*

GieBerei-Lexikon 2008: 567.

»gegossenes Werkstiick*

Duden 2007.

OTJIMBKA JicC.p.

OTJIUBOK M.D.

«[loHATHE OTIMBKA MOXET O3HAYATh:

1) mpomecc — 3amofHEHUS — PACIUIABIEHHBIM ~ MaTepualioM  3apaHee
M3TOTOBIICHHBIX (popM;

2) Moy4eHHBIH Pe3yNbTaT 3TOrO MpoIecca B BUJE TOTOBOTO H3/IENNS;

3) 3aroToOBKY JUIA TOCIeytoneil 00paboTKH €€ 1 MpeBpaIleHus TeM CaMbIM B

TFOTOBYIO ACTAJIb.»

http://engineering-graphics.spb.ru/book.php?page=58 [01.08.2008]

«1) NU3nenue, moaydeHHOE MMYTEM JIUThHSI.

2) JleiicTBHE 11O 3HAYEHUIO TJIaroj: OTJIMBATH, OTIUTh.»

HoBsblii ciioBaps pycckoro sizbika 2001, Tom1: 1176.

«Macca OTJIMBOK, HU3rOTaBJIMBACMBIX JIMTHCM IIOA AABJIICHHUCM, HAXOIHUTCA B

npeacizax OT HECKOJbKUX I'paMMOB 10 ACCATKOB KUJIOTPaMMOB C ra6apHTaM1/1
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10 600-800 MM, HO camBbIif paclIpoCTpaHEeHHBIN pa3Bec oTAUBOK oT 0,15 10 0,2
KI'.»

QUE Moprynos 2004

URL: http://window.edu.ru/window_catalog/files/r37040/stup266.pdf [11.02.09]
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heiBisostatisches Pressen n.

HIP-Verfahren, Hot Isostatic Pressing engl.

,,HeiBisostatisches Pressen ist Behandlung von Gussstiicken mit Innenporositét
in einem mit Druckgas gefiillten Behilter unter hoher Druckbeaufschlagung

und einer Temperatur etwas unterhalb der Solidusgrinze.*

GieBerei-Lexikon 2008: 585.

NMpPECCOBaHUE, ropsavee N30CTATUIECCKOEC CP.p.

HIP-nipeccoBanue cp.p.

«["opsiuee M30cTaTUUECKOE IPECCOBAHUE, SABISAACH PA3HOBUAHOCTBIO TOPSIUErO
IIPECCOBaHUs, MO3BOJIAET Oaroaps H30TPOMHOM NPUPOIE HAXOAALIETOCs O
BBICOKUM JIaBJIEHHEM ra3a, o0ecreunBarh ckaTHe BO BCEX HAINpaBJICHUSX, YTO
MO3BOJISIET TONy4YaTh W3JENUs CIOKHOW (HOpMBI W 00pabaTbiBaTh 3a OJIUH

pabounii UK COCTABHBIC U3/ »

http://techceram.ru/services/hot_press/ [11.02.2009]
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Hydraulikfliissigkeit f.

,Druckfliissigkeit fiir Hydraulikanlagen, z. B. Wasser oder Ol.*

GieBerei-Lexikon 2008: 601.

KUIKOCTb, THAPABJIANYCCKAA IHC.P.

KUAKOCTb, paboyas xcp.p.

«'napaBiandeckue KUIAKOCTH, KUIAKOCTH, IPUMEHSAEMBIE B MAallMHAX U
MEXaHM3Max [UIsl MepeAauu yCcwiui ['mapaBiaudeckue >KUIAKOCTH JOJIKHBI
o0nagaTb  BBICOKOW  CTa0MJIBHOCTBIO  TPOTUB  OKMCJIEHHS,  Majoi
BCIICHMBAEMOCTBIO, MHEPTHOCTBIO K MaTepuallaM JIeTalled TUIPOCHUCTEMBI,
IIOJIOTOM KPUBOW BS3KOCTH, HU3KOW TEMIIEPATYpPOM 3aCThIBAaHUS U BBICOKOHN

TEMIEPATypPOM BCTIBIIIKH.»

BC3 1978.

«['mapaBnuyeckuii MPUBOJ HE MOXKET JIeHiCTBOBaTh Oe3 paboueil xuakoctu. B
Ka4yecTBe paboUMX KHUIKOCTEH 4acTO MPUMEHSIIOT MUHEpAIbHBIE Macia, BOJO-

MacCJIIHbIC OMYJIbCHH, CMECU U CUHTCTUYCCKUC ) KUIKOCTHU.»

http://www.mrmz.ru/article/v66/article1.htm [11.02.2009]
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Kern m.

»Als Kerne werden diejenigen Bestandteile der Formen bezeichnet, die
deutlich aus der Gravur herausragen und am Gussteil ein- oder beidseitig

offene Hohlraume abformen.*

Ruhland 2003: 45.

,»Kerne haben die Aufgabe Hohlriume im Gussstiick oder unterschnittene

AuBenkonturen zu bilden.*

GieBerei-Lexikon 2008: 649.

cTepKeHb(JIMTEeHHBIH) M.p.

«J17151 TOJTy4eHUs B OTJIMBKE OTBEPCTHH U YIIIyOJIEHUN CITy»XKaT CTEP>KHU.»
Baapumupos 1974

http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [10.10.08]

«JInTEeNHBI CTEP)KEHb, MPUMEHSEMAasl B JIATEHHOM NPOU3BOACTBE OTHEMHAS
YacTh JUTEHHOW (opMBI, OpOopMIISIONIas MPEUMYIIECTBEHHO BHYTPEHHHUE

IIOJIOCTH OTJIMBKH.»

BC3 1978.

«C uenbl0 YCTpaHEHUS HEPABHOCTEHHOCTH PEKOMEHAYETCS OTBEpPCTHS
BBIMIOJIHATE B TIpolecce JUThs, 00opyays ¢opMy TOABMKHBIMU WU

HCTIOABHIKHBIMHA CTCPIKHAMMU.>»

E¢umon/ Anucosuy/ baduu 1991: 252.
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DEU Kern, beweglicher m.

DEF1 ,In metallische Dauerformen (Kokillen, DruckgieBformen) fest eingebaute
Kerne, meist aus vergiitetem Formstahl, die geradlinig oder radial bewegt

werden konnen. Sie lassen sich auf diese Weise vom Gussstiick 10sen und

entfernen.
QUE GieBerei-Lexikon 2008: 141.
RU CTepiKeHb, MOABHKHBIH M.p.
DEF1 «[TonBwXHBIE CTEP)KHU OPOPMIISIOT BCE IMOJIOCTH M OTBEPCTHS B OTJIMBKE,

PACIIOJIOKECHHBIC TMApAJUICIIBHO INNIOCKOCTHU pa3beMa WK 110 YIJIOM K HEH.
HOI[BI/I)I(HBIG CTCPIKHU C IOMOUIBIO PA3JIMYHBIX MCXAaHHU3MOB HU3BJICKAIOTCS U3

OTJIMBKH JI0 PACKPBITHS WX Yallle BCETO BO BPEMS PACKPBITHS IIpecc-POPMBL.»

QUE Bexkep/ 3acnasckuii/ Urnarenko 1990: 130.

T‘“\q\\@% ATy
by
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Abbildung 31: Cnoco0bl kKpenieHus MOABHKHBIX CTEPKHeH:

1 — crepkeHb; 2 — 3alIMTHAs BTYNKa; 3 — MON3YH; 4 — WITU(DT; 5 — HaMpaBIsAIONIas BTYJKa

M0JI3yHa

QUE Bbexkep/ 3acnasckuii/ Urnarenko 1990: 131.
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Kern, fester m.

,In metallische Dauerformen (Kokillen, Druckgielformen) fest eingebaute

Kerne, meist aus vergiitetem Formstahl.*

GieBerei-Lexikon 2008: 383.

CTEPKEHDb, Hel'IOI[BI/I)KHI)Iﬁ M.p.

CrepKHH, HETOJBM)KHO BCTPOEHHBIE B MOCTOSIHHBIE METaUIMYeCKue (OPMBI
(kokmnH, mpecc-(opMbl), YaCTO U3rOTABIMBAEMbIE U3 COPTOBOM YIIyUIIEHHON

CTaJln.

Eigene Ubersetzung

«HenoBMXHBIE CTEPKHU YCTAaHABIUBAIOT B Mpecc-(hopMme MmepreHIuKyIsIpHO

IIJIOCKOCTH pa3bema.»

Bexkep/ 3acnaBckuii/ Urnarenxo 1990: 128.
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Kokille f.

»Metallische Dauerform zur Herstellung von Kokillengusserzeugnissen, im
erweiterten Sinne auch metallische oder graphitische Dauerform zur

Herstellung von Schleuderguss und Strangguss.

GieBerei-Lexikon 2008: 681.

KOKWIb M.D.

«Kokunp  (ppanm. coquille, OykBanbHO — pakoBHHA, CKOpJyTNa),
MeTalnyeckass — JuTedHas — Qopma IS MONyYeHUS — OTJIMBOK,
NPEUMYIIECTBEHHO M3 IBETHBIX CIIaBOB, a TAK)KE Uyr'yHa U CTAJU, K KOTOPBIM

MNPCABABIAIOT OIPEACTICHHBIC TCXHOJIOTMYCCKHE TpC6OBaHI/I51.>>

BC3 1978.

Siehe Abbildung 32.

Abbildung 32: Kokille; Kokillenguss

QUE

URL:

http://www.metmat.ch/de/vorteile eigenschaften content---1--1024.html

[10.04.2009]
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Kokillenguss m.

KokillengieBverfahren n., Kokillengiefen 7.

In Kokillen Hergestellter Guss. Die Schmelze wird unter der Wirkung der

Schwerkraft in die metallische Dauerform gegossen.

VGL: Brunhuber 1991: 685f.

JINThe B KOKHJIb CP.p.

«JIuThe B KOKWJIb — 3TO mporecc (GOpMHUPOBAHUS OTIMBKHM B MHOTOPa30BOM
dbopMe Tmpu ee 3alMBKE pACIIABICHHBIM CIUIABOM TMOJ JEWCTBHEM
IPaBUTALIMOHHBIX CHJI (CBOOOIHAS 3aJIMBKa).»

Moprynos 2004

http://window.edu.ru/window_ catalog/files/r37040/stup266.pdf [10.04.2009]
Siehe Abbildung 33.

Abbildung 33: Beim Kokillenguss

QUE

URL:

http://berufenet.arbeitsamt.de/berufe/start?dest=profession&profid=1617&name=Druck-

%20und%20KokillenguBmechaniker/in

[10.04.2009]
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Kupfer n.

Kupfer, chemisches Symbol Cu, metallisches Element aus der I. Nebengruppe
der Periodensystems. Ordnungszahl 29, relative Atommasse 63,546. Das
Schwemetall Kupfer ist relativ weich, sehr zdéh und dehnbar; es ist (nach

Silber) der beste Strom- und Warmeleiter.

VGL. Brockhaus 1997, Band 8: 142.

Meb JHcp.p.

«ME/JIb, Cu, xumudeckuii s5ieMeHT | rp. mepuoauy. cCUcTeMsbl, aT. H. 29, arT.
Menp 63,546.» [...] «MeAb-TUIACTUYHBIN, PO30BAaTO-KPACHBIA METAT C
XapakTEePHbIM  METAIMY.  OJNIeCKOM, TOHKHE IUIGHKH MeEIb  IpHU

HpOCBe‘lI/IBaHI/II/I-SeJ'IeHOBaTO-I‘OJ'IYGOFO OBETa.»

XumMuueckass JHIHUKJIOMEe U

http://www.chemport.ru/chemical encyclopedia article 2066.html

[11.02.2009]
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Magnesium n.

,Magnesium, chemisches Symbol Mg, metallisches Element aus der 2.
Hauptgruppe der Periodensystems (Erdalkalimetall). Ordnungszahl 29, relative
Atommasse 63,546. Das Leichtmetall lédsst sich ziehen und walzen; es gldnzt
silberweif3, iberzieht sich an der Luft mit einer diinnen Oxidhaut

(Passivierung) und verbrennt mit strahlend weilem Licht.,,

Brockhaus 1997, Band 9: 26.

MarHM# m.p.

«MATHUH (Magnesium) Mg, xumaruuii snemenTt Il Ip. meproaiy. CHCTEMBI,
at. H. 12, at. maruunii 24,305; 0OTHOCHUTCA K IIEJIOYHO3EMENBLHEBIM DJIEMEHTAM.»
[...] «marauit - cepeOpuCTO-OEIBI METAJIT; MarHUW - CPAaBHUTEIBLHO MSTKHM,
IJTACTUYHBIA M KOBKHI MeTaJJI. Er0 MpOYHOCTh M TBEPAOCTh MUHUMAJIbHA TSI

JINTBIX O6pa3IIOB U BBIIIC JIJIA HpGCCOBaHHBIX U KOBAHBIX.»
XuMuyeckass JHIUKIONEIUS

http://www.chemport.ru/chemical encyclopedia article 1992.html

[11.02.2009]
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Multiplikator m.

Druckiibersetzer m.

,Hydraulischer Druckiibersetzer, der vielfach bei DruckgieBmaschinen zur
Erzeugung eines hohen Enddruckes bei der Nachverdichtung des in der

Druckgiefform erstarrenden Gussstiickes verwendet wird.*

GieBerei-Lexikon 2008: 853.

MYJIbTHIUINKATOP (AaBJICHUS) M.p.

«MYJ'IBTI/IHJ'II/IKEITOP - YCTpOﬁCTBO JJIA  JIOKaJIBHOI'O ITOBBIIICHHUA AOAaBJICHUA

(00BIYHO paboUeii )KUIKOCTH B THIPOCUCTEME).»

Kamupues 2005: 138.

«Jlns1 ocnabneHus TUIPABIMYECKOTO yraapa U Oojiee OBICTpPOro mepexoia K
MIO/IIIPECCOBKE IIPECCYIOIIMM MEXaHU3MBI MalIuH 000pyAyIOT

MYJIbTUIUIMKATOPpaMHU JaBJICHUA.»

E¢umon/ Anucosuy/ baduu 1991: 268.
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Mundstiick n.

Gieldiise, f, Diise, f

»Das Mundstiick ist die Verbindung zwischen dem GieBbehilter und der

Druckgief3form (bei Warmkammer-Druckgiefmaschinen).*

Ruhland 2003:16.

,Verbindungsstick zwischen GieBkammer und DruckgieBform bei

senkrechten Kaltkammer-DruckgieBmaschinen).*

GieBerei-Lexikon 2008: 855.

MYHAIITYK M.p.

CoeAMHUTENBHBIN AJIEMEHT MEXKIY THUIJIEM U mpecc-PpopMoii (B MalInHax AJis

JIUTBA 110 AABJICHUEM C ropﬂqeﬁ KaMepoﬁ HpeCCOBaHI/IH).

Eigene Ubersetzung

CoeMHUTENBHBIN TEMEHT MEXy KaMepou MmpeccoBaHus U mpecc-Gpopmoii B
MalIMHAX JJIs JUThS MO JIBABJICHHWEM C XOJOJHOM BEpUTKaIbHOW KaMepou

IIPECCOBAHUSL.

Eigene Ubersetzung

«M3 kamepbl mpeccoBaHHs paciylaB TojaeTcs B mpecc-hopMy IO

CHelMalbHOMY KaHaly uepe3 oOOrpeBaeMblii COEIMHUTEIbHBIA 3JEMEHT
(MyHIIITYK).»

Kamupues 2005: 86.
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Nachdruckphase f.

Nachdruck, Nachverdichtung

,Die letzte Gielphase beim Druckgieen. Nach erfolgter Fiillung des
Formhohlraumes mit fliisssigem Metall erfihrt der GieBkolben eine
schlagartige Abbremsung* [...] ,,danach aber stellt sich ein statischer Enddruck
ein, der vom hydraulischen System iiber den GieBBkolben auf das noch fliissige
Metall ibertragen wird und die Erstarrungsschwindung auszugleichen

vermag.*

GieBerei-Lexikon 2008: 856.

,Wihrend der Nachdruckphase (dritte Phase) wird das Metall, noch bevor es
erstarrt, mit hohem Druck (Nachdruck) beaufschlagt, damit das

Erstarrungsdefizit ausgeglichen wird.*

Ruhland 2003: 21.

MOANPECCOBKA Jc.p.

«[Ipomecc nepeayn 1aBJIeHUs Ha METAJUT B TIOJIOCTH (POPMBI, HAUMHAIOIITUICS

IIOCJIC 3aTyXaHUAg THAPABIMYCCKOIo yaapa, Ha3BaH HOHHp@CCOBKOﬁ.»

E¢umon/ Anucopuy/ baduu 1991: 25.

«[Ipomecc mepenaun TUAPOCTATHUECKOTO JABJICHHS B MOJOCTh Mpecc-(hopMbl

Ha3bIBACTCA HO,I[HpGCCOBKOfI.»

Bexkep/ 3acnaBckuii/ Urnatenxo 1990: 14.
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Nickel n.

,,Chemisches Symbol Ni, ein Element aus der achten Nebengruppe des
Periodensystems der chem. Elemente; Ordnungszahl 28, relative Atommasse
58,69.“ [..] ,Nickel ist ein silberweilles, zidhes, stark glidnzendes,
ferromagnetisches Schwermetall, das sich schmieden, walzen, zu Drihten

ausziehen, schweilen und polieren ldsst.

Brockhaus 1997, Band 10: 95.

,,Chemisches Element, Symbol Ni, hochschmelzendes Schwermetall.*

GieBerei-Lexikon 2008: 444.

HHUKeJIb M.p.

«HUKEJIb (ot mem. Nickel-umst ropHoro ayxa, mo moBepblO, BBOJMBIIETO B
3a0myxaenne ropHsakoB; jat. Niccolum) Ni, xum. snement VIII rp. nepuoaud.
CHCTEMBI, aT. HuUKenb 28, ar. M. 58,69.» [...] «UuCTBIH HHMKEIb- BECbMa
TJIACTUYHBIA METaJl, XOpoIIo o0pabaThIBacTCs B XOJOJHOM M TOpSYEM

COCTOSIHHH, TTOJIJIAeTCS POKATKE, BOJIOYEHHUIO, KOBKE.»
XumMuueckass JHIHUKJIOMEe U

http://www.chemport.ru/chemical encyclopedia_article 2423.html

[11.02.2009]
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PressgieBen n.

Squeeze Casting

»oqueeze Casting ist ein DruckgieBverfahren, das auf eine langsamere

kontinuierliche Formfiillung und hohe Metalldriicke setzt.*

http://www.lkr.at/16a22cfcbaOddecfcbd23c41{69cal45.html [12.02.09]

HITAMIIOBKA, )KUAKASA JHC. .

IITaMITIOBKa KUJKOT0 METaJlJIa J4C.p.

«HpOI/ISBO,I[CTBO OTJIIMBOK MCTOAJ0OM )KHZ[KOﬁ IMOTAaMIIOBKH OCYIICCTBIIACTCA HaA
TUAPaBIMYCCKUX IIPECCax, IO3BOIAIOINIMX BBIACPKHNBATH pPacCIlliaB, II0Q
AABJICHUEM [0 OKOHYaHHA C€ro 3aTBCpACBaHUA, B CIICHUAJIBHBIX HITaMIIax,

HMCIOIUX CAMBIC PA3JIMYHBIC KOHCTPYKIIUH.»

http://www.domestics.prompribor.ru/to_lit5.htm [07.02.09]

«[Ipomecc XMAKOW IITAMIOBKH, MPH KOTOPOM METAUI B JKUJIKOM WIH
IIPOMEXKYTOUYHOM (>KMIKOCTb—TBEPbIN pacTBop) COCTOSIHUH

THIPaBIMYECKHUM MIPECCOM MOJAETCS B MOCTOSHHYIO (hOpMY.»

http://www.naukaspb.ru/spravochniki/Demo%?20Metall/sl.htm [07.02.09]

«CymniHOCTh METOJa 3aKJII0YaeTCsl B TOM, YTO JKHUJIKUM METaJll MOJAl0T
HETIOCPE/ICTBEHHO B METAJUITMUYECKYIO (DOpPMY H IO/ JaBICHHUEM PECCYOIIEro

nyancoHa (50—-150 MIla) nporcXoUT yIJIOTHEHUE 3aJTUTOI0 METalIa.»

MopryHos 2004
http://window.edu.ru/window_ catalog/files/r37040/stup266.pdf [07.02.09]
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SchlieBkraft f.

FormschlieBkraft, f

,Kraft, mit welcher das bewegliche Formteil einer FormschlieBeinheit oder
FormschlieBeinrichtung bis zum vollstindigen SchlieBen der Form bewegt

wird. Die FormschlieBkraft ist nicht identisch mit der Formzuhaltekraft.*

GieBerei-Lexikon 2008: 444.

ycuJjiMe CMbIKaHus npecc-Gopmsl cp.p.
«9T0 ycuime, KOTOpoe CO3/aéTCsi MEXAaHWYECKMMU WIM THJPABIUYECKUMHU

MNpUBOJAAMH MCKAY MNOABHUIKXHBIMH W HCIIOJABWXKHBIMU IIJIMTAMH Ha KOTOPBIX

YCTaHaBIMBAIOTCS Mpecc-PpOpPMBI.»

http://www.arsenal.su/techno/injection-technology.htm [16.02.09]

OT0 cuna, ¢ KOTOPOW MOABMKHAS 4acTh ()OPMBI 3alUPAIOIIEro MeXaHU3Ma
nepeMenaeTcs 10 MOJHOTO 3aKphITUs (hopMbl. He myTaTs ycunne cMbIKaHuUs ¢

YCUIIMEM 3allupaHus.

Eigene Ubersetzung
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Schmelze f.

,Flissiger Aggregatzustand eines Stoffes. Zur Formgebung durch Gielen
missen die betreffenden Werkstoffe, insbesondere Metalle und ihre
Legierungen durch Schmelzen in den fliissigen (schmelzfliissigen) Zustand

gebracht werden.

GieBerei-Lexikon 2008: 1071.

pacmias m.p.

MeTallj, pacTIaBICHHBIN M.p.

«PACIUIABBI, xuakoctu mpu TeMmiieparypax, OTHOCHUTEIBHO IAJIEKMX OT
KPUTHYECKOM TOYKH, T.e. OJIke K TeMmriepaType muiasienus. [Ipupona
pacIaBoB OIpPEEIIAeTCs] B OCHOBHOM THUIIOM XMMHUYECKOM cBsi3u. Pasnnyaror
METAJUINYECKHE paclljaBbl, HOHHBIE, MOJIYIPOBOJHUKOBBIE C KOBAJIEHTHBIMHU
CBA3SIMM MEXAY aToMaMH, OpraHMYECKHE pacIljiaBbl C BaHJEPBAalbCOBBIMU

CBS3AMU, BI)ICOKOHOJII/IMepHI)IG paCHJIaBBI " l[p.»
XumMuyeckass JHIUKIONEIUS

http://www.chemport.ru/chemical_encyclopedia_article_3224.html [23.02.09]

«M3 kamepsl TpeccoBaHUS pacIulaB IMojAaeTcs B  mpecc-popMmy 1O

CHEMAJIbHOMY KaHally uepe3 00OrpeBaeMblii COEAMHUTEIbHBIA 3JIEMEHT.»

Kammpues 2005: 86.
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Schmelztiegel m.

,Feuerfestes, tiegelformiges Gefd zum Schmelzen oder Warmhalten in
Tiegelofen Es besteht meist aus feuerfestem Ton mit Graphitzusatz

(Graphitschmelztiegel) oder aus Siliciumcarbid.*

GieBerei-Lexikon 2008: 1076.

TUT€JIb M.p.

«Cocynn M3 OTHEYHMOPHOrO Marepraia jis IJIaBKH, BapKd WM Harpesa

Pa3JINYHBIX MATCPHUATIOB.»

CaoBaps pycckoro si3bika 1999: 364.

«B MammHax ¢ Tropsued KamMepol IIpeccoBaHUs Kamepa IPEcCOBaHUs

pacrojiokeHa B 000rpeBaeMoOM THIJIE C PACIUIABICHHBIM METAIOM.»
Kusos 2004: 80

http://window.edu.ru/window_catalog/files/r19227/metod534.pdf [11.02.2009]

jub]

=

| EEEG

Abbildung 34: I'paduTtoBblii TUTEb A8 HHAYKIUOHHBIX MeYei

QUE

URL: http://mexel.narod.ru/Tigel.html [11.02.2009]
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Schwerkraftguss m.

,Herstellen von Gussstiicken in der Weise, dass das fliissige Metall unter der

Wirkung der Schwerkraft in die Gielform flief3t.*

GieBerei-Lexikon 2008: 444.

JINThe, 00bIYHOE (IPABUTALMOHHOE) CP.D.
«[Ipu OOBIYHOM TPAaBUTALIMOHHOM JIUTHE 3aMONHEHHE (DOPMBI SKUAKUM

CINIaBOM H €ro 3aTBCPACHUC MPOUCXOIAT 0e3 Kakoro-imoo BHEIIHETO

BO3JIENCTBUSA, O] IEHCTBUEM CUIIBI TSXKECTH.»

http://www.kosei.com.ua/technologiue.htm [21.02.2009]
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Semi-Solid GieBverfahren n.

Rheocasting-Vefahren n., New RheoCasting (NRC) (engl.), Semi-Solid Metal
Molding (engl.), Thixocasting-Verfahren n., Rheocasting (engl.), New
RheoCasting (NRC) (engl.), Semi-Liquid Metal Molding (SSL) (engl.), Slurry
Casting (engl.), Thixocasting (engl.), Thixoforming (engl.)

»Das Semi-Solid GieBverfahren ist ein modifiziertes DruckgieBverfahren.
Anstelle von fliissigem Metall wird Metall in teilerstarrtem Zustand — englisch

Semi-Solid Metal (SSM) - verarbeitet.

Taschenbuch der GieBerei-Praxis 2007: 66.

»GieBverfahren, welches die thixotropen Eigenschaften teilfliissiger

Metalllegierungen ausniitzt.*

GieBerei-Lexikon 2008: 1237.

ITAMIIOBKA, MOJYKHIKAS JHC.P.

peoNuThE  cp.p., TBEPAO-)KUIKAS IITAMIOBKA JiC.p., TUKCO(OPMOBKA

afC.p., THKCOIIUTRE Cp.p.

«TUKCOMUTRE — 3TO OJUH U3 CIOCOOOB MPHUIAHWS HYXHOU (HOPMBI TBEPIO-
KHJIKOMY MeTauty. B mporiecce THKCOIUThS METAIIBI U CIUTaBbI HATPEBAIOTCS
70 TeMIepaTypbl Tepexoia OT TBEPIOTO COCTOSHUS K IKHJIKOMY; 3/1eCh
JOCTUTaeTCsl THKCOTPOITHOE COCTOSIHHUE, ITPH KOTOPOM YMEHBIIIAETCS BA3KOCTh
MaTepuaia. B pesynpTare MeTamu1 moJ1 He3HAUMTENLHBIM JaBlICHHEM CIIOCOOeH
NPUHATH HYXHYI0 QopMmy. MeToq THKCONUTBS OO0BEIUHSET B cede

MNpCUMYIICCTBA OOBIYHOIO JIUTHS C NpeuMymieCTBaMu ponecca KOBKHU.»

http://www.modificator.ru/terms/thixocasting.html [21.02.2009]
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,,Herstellung von Druckgussstiicken mittels einer VakuumgieBeinrichtung.*

GieBerei-Lexikon 2008: 1280.

JIMThE MO0J 1aBJIEHHEM, BAKKYMHOE CP.p.

JUTHE B BaKyyMe MO/ JaBICHUEM Cp.p.

«JIntne B MalInuHEC JJIsA JINThA

BaKyyMUPOBAHHBIX npecc@opM.»

BC3 1978.

Ioa

JaBJICHHEM

pu

IIoOMOIIIH
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3

,,Verfahren zum GieB3en unter Vakuum.*

GieBerei-Lexikon 2008: 1284.

JUTHhe, BAKKYMHOE Cp. D.

«BakyymHOE J1HUTBE, MpoLECC JUThS, MPU KOTOPOM 3AMOJHEHUE KUJIKUM
METAJIJIOM TOJIOCTH JuTeliHOW (popmbl Benércs B Bakyyme. [lpu BakyymHuoe
TUTHE TPUHYIUTEINHHOE 3alOHEHHE (OPMBI METAIJIOM COMPOBOXKIACTCS
MOJIHBIM yJIaJIEHUEM M3 HEeE€ ra3oB, YTO MO3BOJSET MOJy4aTh TOHKOCTEHHBIE,

IIJIOTHBIC M BBICOKOKAQUYCCTBCHHBIC OTJIMBKU.»

BC3 1978.
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Warmarbeitsstahl m.

,Legierter Werkzeugstahl fiir Warmarbeitswerkzeuge, z. B. Schmiedegesenke,
Warmpressgesenke, Strangpressmatrizen und —dorne, Kokillen und
Druckgief3formen, die im Betrieb eine Dauertemperatur annehmen, welche in

jedem Fall iiber 200°C, meist aber bei 300 bis 600°C liegt.*

GieBerei-Lexikon 2008: 1329.

CTaJ1b, HHCTPYMEHTAJIbHAS, JKAPOCTOMKAS JiC.p.
«Xapocroiikas cranb — cTalb, oOyiagaronias MpU BBICOKUX TeMIepaTypax

IOBBIIICHHBIM COIIPOTHUBJIICHUEM XHUMHUUYCCKOMY BSaHMOHeﬁCTBHIO C rasaMu B

TCYCHHUC JJIIUTCIBHOTIO BPCMCHU. »

http://metalorgs.ru/term/j/1926-zharostojjkaja-stal.html [23.02.2009]

dopmoobpasyromnpe aerand mpecc-popM H3TOTOBISIOT W3 KAPOCTOWKHX

crajiel, 00JIaarolIMX BEICOKUMA MEXAHNYECKUMHU CBOMCTBAMHU.

Vgl: Bekkep/ 3aciaBckuii/ Urnarenxo 1990: 125.

«Bce compukacaromuecst ¢ pacIIaBICHHBIM METaUIOM YacTH  (HOpMbI
U3TOTOBJISIOT M3 JIETUPOBAaHHOW  MHCTPYMEHTAJIbHOW,  TEPMHUYECKH

00paboOTaHHOMW CTaTH.»

Baapumupos 1974
http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm [23.02.2009]
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Uberlauf m.

Luftbohne f., Luftsack, m.

,Entliiftung von Druckgiefformen durch Einfrdsungen nahe am Rand des
Formhohlraumes. Sie haben eine Tiefe von wenigen Millimetern und sind
durch einen sehr diinnen Anschnitt mit dem Rand des Formhohlraumes
verbunden. Uberldufe haben die Aufgabe, die bei GieBbeginn stark
wirbelbehaftete Schmelze von Formhohlraum abzuleiten und aufzufangen.
Vorzugsweise werden daher die Uberliufe an der dem Gussstiickanschnitt

gegeniiberliegenden Seite angeordnet.,,

GieBerei-Lexikon 2008: 1264.

IPOMBIBHUK M.D.

B mecrax BCTPCYHU ITIOTOKOB CIlJIaBa, a TAKXXC HAIIPOTUB MOJIOCTEH (bOpMBI,
3aI10JIHACMBIX CIIJIaBOB B IMOCJICIHIOIO oyepeanb, npeayCcMaTpuBarOT

CIIELUAJIbHBIE CIIMBHBIE pe3epBYyaphl — IPOMBIBHUKH.

VGL: Koso61es/ Kpbimos/ Meabnukos 1974: 359f.

«lIpOMBIBHUKM coyKaT JUIsi IpueMa IOpPLUH MeTajula, 3arps3HEHHBIX

BO3YIIHBIMU U I'a30BBIMU BKJIFOYCHUSAMM. >

Bexkep/ 3acnaBckuii/ Urnarenko 1990: 75.

«Jlns mpuemMa mepBOW TOPIUHU pacijiaBa, OOOTAIIEHHOTO BO3AYIIHBIMU
BKJIFOUEHUSIMU, BOJIM3HM TOJOCTH Tpecc-POPMBI PACIIONaralT CHeHalbHbIC
pe3epBYyaphI-MIPOMBIBHHKH, 00BEM KOTOPBIX MoOxeT mgocturath 20 -40 % ot
o0bemMa OTIAMBKU. [IPOMBIBHUKHM COEAMHSIIOT C MOJOCTHIO JTUTEHHOW (QOpMBI

KaHaJIaMH, TOJIIWHA KOTOPBIX paBHA TOJIIIHMHE ImUTaTelIe. »

http://works.tarefer.ru/82/100204/index.html [20.03.2009]
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Zink n.

,Chemisches Symbol Zn, Element aus der zweiten Nebengruppe des
Periodensystems der chemischen FElemente; Ordnungszahl 30, relative
Atommasse 65,38. [...] ,,Zink ist ein bldulich weilles, an frischen Oberflichen

stark gldnzendes, sprodes Metall, das bei etwa 120°C walz- und dehnbar ist.*

Brockhaus 1997, Band 15: 404.

HHMHK M.D.

«[{unk (nar. Zincum), Zn, xum. snemeHT Il rp. nepuoauy. cucremsr; at. H. 30,

aT. M. 65,39.» [...] «uHK- TOTYy00BATO-0CIBIN METAILIT.»
Xumuuyeckass JHIUKIIONE U

http://www.chemport.ru/chemical_encyclopedia_article_4381.html [23.02.09]
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Zinn n.

,Chemisches Symbol Sn, Element aus der vierten Hauptgruppe des
Periodensystems der chemischen FElemente; Ordnungszahl 50, relative
Atommasse 118,69.“ [...] ,Das gewohnlich vorliegende B-Zinn ist ein
silberweilles, stark glinzendes, sehr weiches und dehnbares Metall, das sich zu

diinnen Folien (Staniol) auswalzen ldsst.*

Brockhaus 1997, Band 15: 405.

0JIOBO CP.p.

«OnoBo  (ytar.  Stannum), Sn, xumuueckuidt sraeMeHT [V rpynmsl
MepUoOINUECcKOil cucteMbl MeHieneeBa; aToMHbI Homep S50, aToMHasi macca

118,69; Oenblii OJIECTSIIINI METAIII, TSDKENBINA, MATKAN U IIJIaCTUYHBIN. »

BC3 1978.
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Zuhaltekraft f.

Formzuhaltekraft f.

,Kraft, mit welcher die beiden Formhilften einer Druckgie- oder

KokillengieBmaschine wihrend des GieBvorganges geschlossen gehalten

werden.

GieBerei-Lexikon 2008: 456.

ycuame 3anupanus (¢popmsl) cp.p.

ycuiue, 3auparoliiee cp.p., CUia 3aupaHus Jxc.p.

«Ycuume 3anupanus GOpMbI — YCHIIAE, HEOOXO0IUMOE ISl 3aITUPaHUst (POPMBI,

OIPEACIIACTCA IUIOIIAAbI0 JIMThA KW PACHPCACIICHUCM JIaBJICHHUA B (bopMe B

Mpouecce €€ 3al0JIHCHUA NI BBIACPKKU METAaJLJIa IO AABJICHUCM. »

VGL: http://www.e-plastic.ru/main/articles/r4/pl07 [26.02.09]

«Bo m30exxaHuWe pa30OpHI3TUBAHUS B MAIllMHAX TMPEAYCMATPUBAIOT MOIIHBIE
3amuparonie ycTpoiicTBa. BenunumHa 3amuparomiero yCUJIHUS  SBISETCS
TJIaBHOM XapaKTePUCTUKOW MAIUH JIUThS O] AaBlieHHEeM. B ManbIx MammHax
oHa He mpeBbimaer 2 MH, B cpegHux cocrapusieT 2...6 MH, B Oombrmx

nocturaetr 30 MH.»

Keunn 2002: 128

URL: http://window.edu.ru/window_ catalog/files/r36794/kechin_vlsu.pdf [26.02.09]

KON

QUE

«Jlnsg mpenoTBpalleHusT PAacKpBITHS mpecc-popMbl HEOOXOIHMMO CO3/1aBaTh

CHJTY 3alTUpaHus pecc-hOopMBL.»

Kamupues 2005: 72.
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Schlussfolgerungen

Bei der Untersuchung der Terminologie im Bereich "Druckguss’ fillt auf, dass es im
Russischen im Vergleich zum Deutschen ein Mangel an exakten Definitionen der Termini
besteht, so dass es manchmal Schwierigkeiten bereitet, das entsprechende Aquivalent in der

jeweils anderen Sprache zu finden.

Im Russischen ist das Fehlen exakter Definitionen darauf zuriickzufiihren, dass im
postsowjetischen Raum sehr lange in diesen Industriebereich nicht investiert wurde und die
Technik auf dem niedrigsten Stand war. Erst seit einigen Jahren greift man auf die Erfahrung
und Know-hows aus dem Westen zuriick, was zur Flut an neuen Geriten, Produkten,
Technologien bzw. neuen Begriffen fiihrt. Da es jedoch nicht flichendeckend passiert,
sondern vom jeweiligen Betrieb abhiingt, gibt es keine einschldgige Literatur im Bereich
“Druckguss’. Beim Verfassen dieser Arbeit stand die Grofe Sowjetische Enzyklopidie
(bonpmass Coserckas Oumukioneans), mehrere Lehrbiicher sowie zahlreiche Periodika in

russischer Sprache zur Verfiigung.

Bei dem Vergleich der Terminologien konnen Fille auftreten, bei denen die Termini
wegen zu geringer begrifflicher Ubereinstimmung nicht eindeutig oder gar nicht einander
zugeordnet werden konnen (z. B. Einguss, Lauf, Anschnitt (DEU) und. TMTHUKOBBIN XO1,

mutartens (RUS).

Weitere Besonderheit der Fachsprache des Druckgusses ist die Synonymie, wenn
zwei oder mehrere Benennungen einem Begriff zugeordnet und somit beliebig austauschbar
sind. Meistens handelt es sich um die Fachworter, Entlehnungen sowie umgangssprachliche

Formen (z. B. Formteilungsfliche, Teilungsebene, Teilebene, Formteilflidche, Teilfliche).

Sowohl die deutsche als auch die russische moderne Fachsprache des Druckgusses
zeichnet sich durch eine Vielzahl an Entlehnungen. Bei neuen sprachlichen Benennungen im
Russischen darf die Tatsache nicht auler Acht gelassen werden, dass es sich bei diesen
hiufig um Benennungen handelt, die aufgrund fehlender bzw. andersartiger Realien im
Russischen bislang wenig oder iiberhaupt nicht gebraucht wurden und deshalb fiir den

russischen Muttersprachler in Einzelfdllen ungewohnlich klingen konnen. Daraus wird
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deutlich, dass der Prozess der sprachlichen ,,Umstrukturierung® - genauso wie der der

fachlichen - noch lange nicht beendet ist.



145

Literaturverzeichnis
1 Deutschsprachige Literatur

1.1  Deutschsprachige Literatur zum Thema Linguistik/Terminologie

Arntz, Reiner/ Picht, Heribert/ Mayer, Felix: Einfiihrung in die Terminologiearbeit,
Hildesheim/Ziirich/New York, Georg Olms Verlag, 2002.

Feidel, Gottfried: Technische Texte richtig iibersetzen. Ein Ratgeber fiir die Praxis,
Diisseldorf/Wien, Econ Verlag, 1970.

Fluck, Hans-Riidiger: Fachsprachen, Tiibingen, A. Francke Verlag, 1996.

Fluck, Hans-Riidiger: Technische Fachsprachen, Frankfurt am Main/Berlin/Miinchen,
Verlag Moritz Diesterweg, 1978.

Hunhold, Ingo: Ubersetzungsorientierte Terminologiearbeit. Eine Grundlegung fiir

Praktiker, Stuttgart, InTra, 1990.

Reinhardt, Werner/ Kohler, Claus/ Neubert, Gunter: Deutsche Fachsprache der Technik,
Hildesheim/Ziirich/New York, Georg Olms Verlag, 1992.

1.2  Deutschsprachige Enzyklopiddien und Worterbiicher

Brockhaus in fiinfzehn Bédnden, Leipzig/Mannheim, F.A. Brockhaus GmbH, 1997.

Duden “Deutsches Universalworterbuch®, Mannheim/Wien/Ziirich, Dudenverlag, 1983.

Duden “Deutsches Universalworterbuch®, Mannheim/Leipzig/Wien/Ziirich, Dudenverlag
2007.

Giesserei-Lexikon, Berlin, Fachverlag Schiele & Schon GmbH, 2008.



146

Taschenbuch der GieBerei-Praxis 1990, Berlin, Fachverlag Schiele & Schon GmbH, 1990.

Taschenbuch der GieBereipraxis 2007, Berlin, Fachverlag Schiele und Schon GmbH, 2007.

Wikipedia URL: http://de.wikipedia.org/wiki/Druckguss

1.3 Deutschsprachige Fachliteratur

Brungs, Dieter/ Kenan, Ozcan/ Honsel AG, Meschede: RIMLOC — Gieflen partikelverstdrkter
Aluminiumlegierungen fiir verschleifibestdndige Leichtbauteile, in: Ludwig, Andreas (Hrsg.):
Erstarrung metallischer Schmelzen in Forschung und GieBereipraxis, Weinheim, Wiley-VCH

Verlag GmbH, 1999, S. 207-212.

Brunhuber, Ernst: Praxis der Druckgussfertigung, Berlin, Fachverlag Schiele & Schon
GmbH, 1991.

Engels, Gerhard/ Wiibbenhorst, Heinz: 5000 Jahre Giessen von Metallen, Diisseldorf,
Giesserei-Verlag GmbH, 2007.

Frommer, Leopold/ Lieby, Gustav: Druckgief3-Technik. Handbuch fiir die Verarbeitung von
Metall-Legierungen, Berlin/Heidelberg/New York, Springer Verlag, 1965.

Greisberger, Wolfgang: Prozessoptimierung beim DruckgieBen von Diinnwandigen

Magnesium-Druckgussteilen, Leoben, Montanauniversitit, Dipl.-Arb., 2000.

Gruber, Gottfried: Grundlagen fiir die Umstellung auf Mineraldlfreie Trennmittel im

Aluminium Druckguss, Leoben, Montanauniversitit, Dipl.-Arb., 1999.

Kahn, F., Prof. Dr.-Ing: Gief3en mit Dauerformen, in: VDI-Berichte 362, Ideen verwirklichen
in Guss, Tagung Diisseldorf 1980, Diisseldorf, DI-Verlag GmbH, 1980, S. 49-59.

Roller, Rolf: Grund- und Fachkenntnisse giefsereitechnischer Berufe, Hamburg, 1990, Verlag
Handwerk und Technik.



147

Ruhland, Norbert Theodor: Druckgief3en fiir Praktiker, Diisseldorf, Giesserei-Verlag GmbH,
2003.

Schmidt, Markus: Beitrag zur Beschreibung der Formfiillung beim Druckgieen, Miinchen,

Techn. Univ., Diss., 1999.

Wiltschnigg, Manfred: 100 Jahre GieBerei Zirl Graz 1889-1989 — Eine historische
Betriebsanalyse, Linz, Dipl.-Arb., 1992.

1.4  Deutschsprachige Internetquellen

Bundesagentur fiir Arbeit
URL:http://berufenet.arbeitsamt.de/berufe/start ?dest=profession&profid=1617&name=Druck
-%20und%20KokillenguBmechaniker/in

Lippek, Peter: Entwicklung und Erprobung einer Niederdruck-Giefeinrichtung fiir Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen und Untersuchungen zur gesteuerten Formfiillung, Techn. Univ.,
Bergakademie Freiberg, Diss., 2001.

URL: https://fridolin.tu-freiberg.de/archiv/pdf/MaschinenbauLippekPeter671934.pdf

Rat fiir Deutschsprachige Terminologie

URL: http://www.radt.org/

Friedrich Giessereitechnik

URL: http://www.globalactivities-fgt.de/downloads/Italpresse SC.pdf

Metallgiesserei Matzendorf AG
URL.: http://www.metmat.ch/de/vorteile eigenschaften content---1--1024.html

Leichtmetallkompetenzzentrum Ranshofen (LKR)
URL: http://www.lkr.at/de516166a2f892407a0dd885a386188c.html




148

2 Russischsprachige Literatur

2.1 Russischsprachige Enzyklopidien und Worterbiicher

bonbmras CoBerckas DHIIUKIONE A

URL.: http://bse.sci-lib.com/article070784 .html

HoBplii cioBaph pycckoro si3bika. ToIKOBO-C10BOOOpa30BaTENbHBII.

Astop T. ®. Eppemosa. [leuarnoe nznanue M.: Pycckwii s3p1k, 2001.

CnoBapp pycckoro s3pika B 4-x Tomax mnon peaakuued EBrenneBa A. II, Mocksa,

N3narenbcTBO «Pycckuii si3p1k», 1999.

Texauueckast sHIMKIONEUA B 26 Tomax noj pen. Maprenc, JI. K., Mocka, u3gaTenbcTBoO

«CoBeTckasg OHIUKIONEaU», 1932.

dusnueckas SHIMKIONEAUS B ABYX ToMax mox pena. A.M. IIpoxopoBa, MockBa, Hayunoe

n3aareabcTBO «bonpmrag Poccuiickast sHIUKIOne 1us», 1995.

XumMuueckast SHIUKIIoneaus online

URL.: http://www.chemport.ru/index.php

2.2 Russischsprachige Fachliteratur

bekkep M. b./ 3acnasckuit M. JI./ Urnarenko 0. @.: Jlumve noo oasnenuem, Mocksa,

MU3aTeIbCTBO «MarmHoctpoeHue», 1990.



149

EdpumoB B. A./ Auncosuu I'. A./ babuu B. f.: Cneyuanvusie cnocoowr iumos: Cnpagsounux,

MockBa, u3gaTenbcTBO «MammHocTpoeHue», 1991.

Kammpues JI. IL.: Jlumeiinvie Mawunsi. Jlumve 6 memaniuueckue gopmol: YdeOHOE

nmocobue, MockBa, M31aTelbCTBO «MamuHocTpoeHue», 2005.

Konoouner N.®./ Kpeimos B.B./ MensuukoB A. B.: Cnpasounux rumetiyuxa. [{eemue rumoe

u3 ne2kux cniasos, MockBa, U3aTeabCTBO «MammHocTpoeHue», 1974.

2.3  Russischsprachige Fachliteratur online

Brnagumupor B.M.: H3zeomosnenue wmamnos, npecc-gpopm u npucnocodnenuti. Mocksa,

U31aTelbCTBO «BrIcias mkoaa», 1974, URL: http://delta-grup.ru/bibliot/1/102.htm

Hysunzon, B.I'.: Toaxamenu npecc-ghopm Hopmanuzosanuvie 0 Aumvbsi HIACMMACC NOO
oasnenuem, OO0  "Umxkenepnas ¢upma Ab  VYHusepcan', 2001, URL:

http://www.abuniversal.ru/standard-parts/ab-pins02.htm

Keunn B.A./ CemuxoB I'.®./ Adonun A.H.: Ilpoexmuposanue u npouzeoocmeo iumolx
3020MOBOK, Bmagnm. roc. YH-T., Brnagumup, 2002. URL:

http://window.edu.ru/window_catalog/files/r36794/kechin_vlsu.pdf

Kuno A.C./ TlonoB A.B./ HenwixanoB B.A.: Ilpouzsoocmeo zacomosok. Jlumve: Cepus
yaeOHbIx nmocoouit. Kuura 3. [IpoexTupoBaHue U Npor3BOACTBO OTIMBOK (JIMTHIX 3arOTOBOK),
OpenOypr, roy ory, 2004, URL:
http://window.edu.ru/window_catalog/files/r19227/metod534.pdf

MoprysoB B. H.: Ocrosbl koncmpyuposanusi omaugox. Ilapamempul mounocmu u npunycku
Ha mexanuyeckylo obopabomry, Yueb. mocobue. — Ilenza, U3narensctBo Ilens. roc. yH-Ta,

2004, URL: http://window.edu.ru/window_catalog/files/r37040/stup266.pdf

Ceatkun b. K.:  Jlumve 6 xoxunu, Yueonux ona mexu. yyunuwy, Mockpa, M3narenbcTBo

«Brprci. [Ikona», 1979. URL: http://delta-grup.ru/bibliot/15/21.htm




150

2.4  Russischsprachige Internetquellen

MarmHocTpouTe bHbIN 3aBo " ABTOMMTMAI"

URL: http://promdetal.vzh.ru/litye.html

Kommanus "MHJAYKIMOHHBIE YCTAHOBKI"
URL: http://www.mexel.narod.ru/

AO "3aBon "Apcenan”

URL: http://www.arsenal.su/techno/injection-technology.htm

3aBoJl TEXHUYECKON KEPaMUKH

URL: http://techceram.ru/about/

Muxuesckuii PM3

URL: http://www.mrmz.ru/article/v66/article1.htm

Kosei Aluminium — mpou3BOAUTENb KOJIECHBIX TUCKOB

URL.: http://www .kosei.com.ua/technologiue.htm

Hayuno-npousBoictBeHHOE nipeanpusTue "Bakrex"

URL: http://www.chemport.ru/chemical encyclopedia letter a.html

OOmme ceepenus o muthe. OTIMBKA U3 Pa3HBIX METAIIJIOB.

URL: http://ferum.su/

UccnenoBarenbckuit ieHTp ,,Momudukarop* (MLIM)

URL.: http://www.modificator.ru/terms/thixocasting.html

HpOI/ISBOI[CTBO OTJIMBOK M3 CIIJIaBOB IIBCTHBIX MCTAJIJIOB

URL: http://works.tarefer.ru/82/100204/index.html

TeXHOLEHTP KOMIIBIOTEPHOTO UHKUHUPHUHTA[ |

URL: http://cae.ustu.ru/cont/edu/foundry3.htm




151

DNEeKTPOHHBIN y4eOHHMK 1o HHKeHepHoH rpaduke Kadenpa NuxenepHoit u KommnbrotepHoi
I'paduxu Cankr-IlerepOyprckoro rocynapctBenHoro yaupepceurera MTMO

URL: http://engineering-graphics.spb.ru/

[TnactOxcnepr

URL: http://www.e-plastic.ru/main/articles/r4/pl07

http://metalorgs.ru/term/j/1926-zharostojjkaja-stal.html




152
Gefiihrte Interviews
mit:
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Marion Fleischer, Geschiftsleiterin der Fa. Fleischer.

Ralf Meister, Technischer Support im Bereich Druckguss, Firma Petrofer.
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Abstract

»,Vetalldruckguss: ein terminologischer Vergleich,

Deutsch-Russisch¢¢

Verfasst von Dimand Svitlana

Diplomarbeit am Zentrum fiir Translationswissenschaften der Universitidt Wien

Die vorliegende Arbeit befasst sich mit dem terminologischen Vergleich im Bereich
des Druckgusses in deutscher und in russischer Sprache. Die Arbeit ist in drei Hauptteile:
Einleitung, fachlichen und terminologischen Teil gegliedert.

In der Einleitung werden kurz die Ziele und Methoden erldutert sowie einige
Informationen zum Aufbau der Arbeit gegeben.

Der fachliche Teil widmet sich dem Druckguss als Fertigungsverfahren, seiner
Geschichte und der Prozessbeschreibung. Ferner wurde im fachlichen Teil auf die
Konstruktion der DruckgieBmaschine eingegangen, weil das Fachwortschatz zu diesem
Thema im Produktionsalltag am héufigsten zu treffen ist. Das letzte Kapitel des fachlichen
Teiles ist den Begleitstoffen (Schmierstoffen, Kiihlfliissigkeiten, Hydraulikfliissigkeiten
usw.) gewidmet, weil in diesem Bereich kaum nennenswerte Literatur sowohl im Deutschen
als auch im Russischen zu finden ist.

Den Kern dieser Arbeit bildet der terminologische Teil, der sich zunédchst mit der
Terminologie und der Terminologiearbeit beschiftigt. An dieser Stelle ist die Notwendigkeit
sowie der Nutzen der Terminologiearbeit zu unterstreichen, denn die Terminologiearbeit in
Form von Glossaren, Nachschlagewerken, Datenbanken etc. das Instrument der prizisen
fachlichen Verstindigung in allen Bereichen der Informationsgesellschaft ist. Im néchsten
Kapitel wird ausfiihrlich auf die Unterschiede und Gemeinsamkeiten zwischen der Gemein-
und Fachsprache eingegangen, denn, obwohl jeder Bereich iliber eigene Merkmale verfiigt,
konnen sie nicht getrennt betrachtet werden, weil der beidseitige Einfluss nicht zu tibersehen
ist. Da der Druckguss in den Bereich der technischen Fachsprachen fillt, wird ein Kapitel
den technischen Fachsprachen gewidmet.

Der Glossar entstand auf Basis von diversen Nachschlagewerken sowie der
Lehrbiichern aus dem Bereich Verfahrenstechnik bzw. Druckguss und bietet eine gute
Grundlage fiir den Aufbau eines zweisprachigen Fachwortschatzes. An dieser Stelle sei es

erwihnt, dass aufgrund mangelnder Literatur einige Begriffe mit Unterstiitzung von




156

Fachleuten von der Verfasserin iibersetzt wurden. Es besteht kein Anspruch auf
Vollstindigkeit.
Zum Schluss werden die Besonderheiten der Fachsprache des Druckgusses erwihnt

sowie die Probleme, die beim Verfassen dieser Arbeit entstanden.
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