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Bild 6: Giessaufbau beim CASTOR®-
Abguss (Giessback – Fallrohr - Kokille)  
 

Bild 7: Magnesiumbehandlung 

Bild 8: CASTOR®-Abguss 



Bild 7 zeigt die zur Ausbildung der sphä-
rolitischen Graphitkristallform grund- 
legende Magnesiumbehandlung. 
Die Abkühlungsgeschwindigkeit der 
Schmelze in der Pfanne beträgt etwa 4 
bis 6 K/min. Eine der wichtigsten Auf- 
gaben beim Fertigungsprozess ist daher 
die zeitliche Koordinierung der in 
mehreren Pfannen (im allgemeinen 2 bis 
3 Stück) portionierten Schmelze zum 
Erreichen der Ziel-Mischtemperatur für 
den Abguss von ca. 1320 °C (Bild 8). 
Dabei liegen die Gießtemperaturen der 
einzelnen Pfannen in der Regel etwa 10 
bis 20 K auseinander. Mit dem Gieß-
vorgang, der selbst nur wenige Minuten 
benötigt, und dem dabei erzeugten 
Behälterrohling ist die Basis für alle 
weiteren Fertigungsschritte vorgegeben. 
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