Blick in eine vergangene Epoche
Ein Bericht tiber die Restauration einer historische n Druckguss-Maschine

Im Zuge meines Semesterpraktikums bekam ich als Werkstudent der Druckguss Service Deutschland
GmbH (DGS) den Auftrag, eine historische Warmkammer Druckguss Maschine zu uberholen. An
meine Seite bekam ich zwei Praktikanten gestellt, die ebenfalls mit mir an der FH Libeck studieren.
Da die Maschine schon einige Zeit im Freien gestanden hatte, war der Zustand als desolat zu
bezeichnen. Die Mechanik der Maschine war zum Teil durch stark fortgeschrittene Oxidation unldésbar
miteinander verbunden. Allein der pneumatisch betétigte Schusskolben war in einem guten Zustand,
sodass dieser, nur mit einer neuen verchromten Kolbenstange bestiickt, weiterverwendet werden
konnte.

Nach der Demontage begann die Skizzierung der Einzelteile mit anschlieRender Neufertigung. Zu
beachten war, dass alle Teile dem Original entsprachen, sodass die Maschine ihre Spezifikationen
beibehalten konnte. Allerdings wurden die unteren und oberen Saulen aus schon verchromtem
Material gefertigt, um diese Teile vor Oxidation zu schiitzen und leichte Beweglichkeit zu garantieren.
Vor der Montage aller Teile strahlten wir das Bett und die noch verwendbaren Teile, um diese
anschlief3end zu grundieren.

Gerade noch rechtzeitig vor dem Ende des Semesterpraktikums konnte die Montage der Maschine
fertig gestellt und ein erfolgreicher Trockenlauf stattfinden.




Zur Technik :

Die Maschine stammt etwa aus dem Anfang des 20. Jahrhunderts und wurde von der Berliner
Maschinenfabrik Karl A. Reckziegel hergestellt. Leider war es nicht méglich weitere Informationen
Uber diese Berliner Firma herauszufinden, auch nicht mit Hilfe des Deutschen Technik Museums.

Bei der Maschine handelt es sich um eine Warmkammer Druckguss Maschine (Kolbenspritzpumpe
mit horizontaler Formbewegung), mit der wohl berwiegend Teile aus Zinn, Zink (deren Legierungen)
und Blei hergestellt wurden.

Der Maschinentisch lasst sich Uber zwei Spindeln vertikal und horizontal verfahren, um die Maschine
dem Formeinlauf anzupassen. Der Dusen Andriick- und Abreilvorgang wird mit Hilfe eines Excenters
bewerkstelligt. Dieser garantiert dabei eine gute Sicherung gegen ungewolltes Entfernen der Form von
der Duse.

Ebenfalls lasst sich, wie heute auch noch ublich, die Formhohe Uber Muttern auf den Sé&ulen
einstellen.

Zum SchlieRen und Offnen der Form ist ein einfacher Hebel installiert, der tber ein Gelenk
(,Kniehebelgelenk”) das bewegliche Schild mit der angeschraubten Form gegen das feste Schild
drickt und auch wieder entfernt. Das Gelenk verfugt dazu noch Uber die Mdoglichkeit einer
Totpunkteinstellung, mit dem das Aufdriicken der Form durch den Einfulldruck bei Einstellung unter
UT verhindert werden kann.

Der Schusskolben wird Uber ein einfaches, handbetétigtes 2-Wege Ventil wasserhydraulisch
angesteuert. Eine Druckflasche dient dabei als Speicher, um konstanten Wirkdruck am Zylinder, auch
bei maximaler Ausfahrgeschwindigkeit, zu garantieren, weil ein Druckabfall in der Zuleitung nicht
ausgeschlossen werden kann.

Das Verfahren des DruckgielRens hat sich in den letzen 100 Jahren enorm weiterentwickelt, auch
wenn schon damals sehr komplizierte Abgiisse in hoher Stiickzahl méglich waren.

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass die Restauration dieser Maschine sehr viel Spal3 gemacht
hat. Ich freue mich schon auf unser nachstes Projekt.
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