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69 Gusswerkstiick mit eingeformten Kanal.

€) Bei einem Werkstiick (11) mit eingeformtem Kanal (13) 13 1
wird in die Form vor dem Einbringen der Schmelze ein mit

dem Kanal (13) versehenes metallisches im Querschnitt

zwei- oder mehrteiliges Bauteil (12} eingelegt, das in das

Werkstiick (11) eingegossen bzw. mit diesem teilweise ver- |

gossen wird.

Auf diese Weise ist es moglich, ein GuBwerkstiick aus /
Stahl-, Grau- oder SpharoguB mit sehr geringem Fer- .
tigungsaufwand mit einem maBhaltigen Kanal (13) zu ver- 2 b a /
sehen, der in seiner Formgebung beliebig und somit stro- !
< mungsgiinstig zu gestalten ist. /
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GuBwerkstiick mit eingeformten Kanal

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her-
stellung eines Kanals, insbesondere eines hydraulischen
StrOmungskanals, in einem Werkstiick aus Stahl-, Grau-

oder SphdroguB oder einer GuBlegierung sowie auf ein der-
artiges mit einem Kanal versehenes GuBwerkstiick.

Die Einarbeitung eines maBgenauen Kanals in einem ver-
winkelt gestalteten GuBwerkstilick, um durch diesen z. B.
Schmiermittel einer Lagerstelle zufiihren zu k&nnen, ist
mit einem erheblichen Fertigungsaufwand verbunden. Der-
artige Kandle k&nnen n&mlich nicht beim GieBen des Werk-
stlickes mit vorgesehen, sondern miissen durch mechanische
Bearbeitung hergestellt werden, in dem die einzelnen
Kanalabschnitte schrittweise zu bohren sind. Des weiteren
ist eine Vielzahl von Abdichtungen der einzelnen Bohrungen
erforderlich und die Strdmungsverhdltnisse sind, bedingt
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durch die zueinander abgewinkelten geradlinigen Kanalab-
schnitte sehr unglinstig. Auch treten mitunter bei derartigen
in GuBwerkstiicke eingearbeiteten Kandlen trotz aufwendiger
Abdichtungen der AnschluBleitungen bei hohen Driicken Leck-
verluste durch Eindringen der Druckfliissigkeit in das
Werkstlick auf.

Lingere Kandle in Stahl-,Grau- oder Sph&roguBwerkstilicken
durch in die Form eingelegte Kandle herzustellen, ist bis-
her nicht mdglich, da diese, aufgrund der hohen Temperaturen
und der hohen Druckbeanspruchungen durchbrechen oder zer-
fallen oder ihre Form und Lage &ndern, so daB ein exakter
Verlauf des Kanals nicht gew&hrleistet ist. Des weiteren
verzundert die Innenmantelfl&che von eingegossenen Kandlen,
diese sind somit nicht als Leitungen flir hydraulische
Flissigkeiten verwendbar.

Bei aus Aluminium hergestellten GuBwerkstlicken ist es zwar
mdglich, Kandle durch Einlegen eines Stahlrohres in die
GuBform zu bilden, die hierbei auftretenden Temperaturen
betragén jedoch nur 600 - 8oo° C, die eingelegten Stahlrohre
behalten demnach ihre Form bei und schmelzen nicht. Diese
Verfahrensweise'ist aber bei aus Stahl-,Grau—- oder Sphdroguf
herzustellenden Werkstiicken nicht anwendbar, da bei
Temperaturen von 1300° ¢ - 1600° C, bei denen diese Werk-

sticke gegossen werden, die Stahlrohre schmelzen.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur
Herstellung eines Kanals in einem Werkstiick aus Stahl~,Grau-
oder SphdroguB oder einer GuBlegierung zu schaffen, mittels
dem auf sehr einfache Weise duBerst maBhaltige Kandle in
einem Werkstlick vorgesehen werden k&dnnen. Der Fertigungsauf-
wand soll hierbei #uBerst gering gehalten werden, vor allem

aber soll der Kanal in seiner Formgebung beliebig und somit
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strdémungsglinstig zu gestalten sowie auch fiir Medien, die
unter Hochdruck stehen, verwendbar sein, ohne da8 dieses
austreten kann. Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein
mit einem solchen Kanal versehenes Werkstlick zu schaffen.

Das Verfahren zur Herstellung eines derartigen Kanals in
einem GuBwerkstlick ist dadurch gekennzeichnet, das8 in die
Form vor dem Einbringen der Schmelze ein mit dem Kanal
versehenes metallisches, im Querschnitt zwei- oder mehr-
teiliges Bauteil eingelegt wird, das in das Werkstilick

eingegossen bzw. mit diesem teilweise vergossen wird.

Als metallisches Bauteil kann hierbei ein aus zweil oder
mehreren ineinander angeordneten Hohlk&rpern gebildetes

Rohr vorzugsweise kreisfdrmigen Querschnittes in die Form
eingelegt werden, es ist aber auch mdglich, als metallisches

Bauteil einen aus Materialien mit unterschiedlichen Schmelz-~

punkfen bestehenden Hohlk&rper vorzusehen.

ZweckmdBig ist es ferner, das metallische Bauteil mittels

in den Kanal eingreifener Stiitzen derart in der Form zu
halten, daB sich dieses beim GieBen des Werkstilickes in
Achsrichtung frei ausdehnen kann, so daB keine Verspannungen
und dadurch bedingte Verformungen auftreten.

Angebracht ist es des weiteren, das metallische Bauteil iber
die Wandungen des zu gieBenden Werkstlickes liberstehend in
die Form einzulegen. Dadurch wird ausgeschlossen, daB
Schmelze in das metallische Bauteil gelangt und dieses

innen verzundert.
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Sehr vorteilhaft ist es, bei einem 2zwei- oder mehrteiligen
mit einem geradlinig verlaufenden Kanal vershenem metal-
lischem Bauteil auch dessen inneres Teil vor dem Einlegen
in die Form mit einer keramischen Schlichte, beispielsweise
durch Eintauchen, zu Uberziehen. Auf diese Weise ist es
méglich, das aus einem hochwertigen und damit teueren Werk-
stoff bestehende innere Rohr, das in diesem Fall mit einem
Spiel von z. B. 3/10 mm eingesetzt sein sollte, nach dem
AbgieBen des Werkstiickes aus diesem herauszuziehen und
mehrfach zu verwenden.

Um einen druckdichten AnschluB des Kanals an eine Druck-
mittelleitung herstellen zu kOnnen, sollte des weiteren das
metallische Bauteil an einem oder beiden Enden in seinem
duBeren Bereich axial zurlickgesetzt ausgebildet werden, derart,
daB8 dieses stirnseitig teilweisevon dem vergossenen Werkstoff
des Werksttickes umschlossen wird.

Das gemdB8 der Erfindung ausgebildete Werkstiick aus Stahl-,
Grau~ oder SphdroguB8 oder einer GuBlegierung mit einem in
diesem vorgesehenen Kanal, insbesondere einem hydraulischen
Strémungskanal, ist dadurch gekennzeichnet, daf in dieses
ein metallisches, den zentrisch angeordneten Kanal auf-
weisendes, im Querschnitt zwei- oder mehrteiliges Bauteil

eingegossen ist.

Das metallische Bauteil kann hierbeli aus zwei- oder mehreren
ineinander angeordneten Rohren mit vorzugsweise kreisfGrmigem
Querschnitt gebildet werden, wobei das innere Rohr aus
legiertem Stahl, beispielsweise Chrom-Nickelstahl, aus Kupfer,
Messing oder einem d@hnlichen Werkstoff und eines oder mehrere
der mit dem Werkstlick verbundenen &uBeren Rohren aus Stahl
bestehen. Dieses kann aber auch aus Materialien mit unter-
schiedlichen Schmelzpunkten zusammengesetzt werden.

/-
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Angebracht ist es ferner, um auf einfache Weise eine Druck-
leitung an den Kanal anschlieBen zu k&nnen, das metallische
Bauteil an einem oder beiden Enden in seinem &uBeren Bereich
axial zuriickgesetzt auszubilden, derart, da8 dessen Stirn-
seite teilweise von dem vergossenen Werkstoff des Werk-

stliickes umschlossen ist.

Mittels des erfindungsgem#Ben Verfahrens ist es auf sehr
einfache und wirtschaftliche Weise m&glich, in einem Werkstiick
aus Stahl-, Grau- oder Sphirogu8 oder einer GuBlegierung einen

Kanal vorzusehen, der in seiner axialen Erstreckung in

beliebiger Weise geformt und damit str&mungsglinstig
gestaltet werden kann und der auch &duBerst maBhaltig ist.
Wird n&mlich in die Form ein mit dem Kanal versehenes
metallisches im Querschnitt zwei- oder mehrteiliges Bau-
teil eingelegt, das in das Werkstiick eingegossen bzw. mit
diesem teilweise vergossen wird, so beh&dlt der innere Teil
des Bauteils trotz der beim GieBen des Werkstilickes auf-
tretenden hohen Temperaturen und der hohen Druckbean-
spruchung seine Form bei. Der &uBere Teil des metallischen
Bauteils schmilzt zwar ganz oder teilweise und schafft
somit eine feste Verbindung zwischen dem Werkstiick und dem
inneren Teil des metallischen Bauteils, Verformungen des
Kanals sind dadurch aber, da der innere Teil des metalli-
schen Bauteils vor dem Schmelzen geschiitzt ist, zuverléssig
ausgeschlossen. Dies ist darauf zurlickzufiihren, da8 der
innere Teil des metallischen Bauteils hierbei nur geringe
Wdrmeenergie aufnimmt, diese wird vielmehr von dem &uBeren
Teil zurilickgehalten, das Wdrmegefdlle ist demnach groB8. Der

"Kanal kann somit auch aus einem Kupfer- oder Messingrohr

gebildet werden.
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Des weiteren gelangt keine Schmelze in den Kanal bzw. an die
diesen begrenzende Wandung,'so daB auch keine Verzunderungen
in Kauf genommen werden miissen. Vor allem aber ist von Vor-
teil, daB der Kanal auch bei hohen Driicken entsprechend dem
Werkstoff des verwendeten inneren Teils &uBerst druckdicht
ist; und zwar unabhingig von dem GuBwerkstoff; vielfach kann

demnach ein GuBwerkstoff minderer Qualitidt verwendet werden.

Durch das den Kanal aufweisende Bauteil wird aber auch in
eiﬁem erheblichen MaBe eine Verfestigung des GuBwerkstlickes
erzielt. Das eingegossene metallische Bauteil, das mit dem
Werkstoff des Werkstiickes einen innigen Verbund eingeht,

und dessen Teile miteimander verschmelzenoder aufeinander

aufschrumpfen, wirkt nd@mlich als Bewehrungsstab, durch den
das aus sprb&dem Werkstoff bestehende GuBwerkstiick insbe-
sondere bei stoBartigen Belastungen zusammengehalten wird.
Dadurch sind GuBwerkstiicke, die nach dem vorschlagsgemdBen
Verfahren gefertigt sind, auch fiir Bauteile, die Druck-
beanspruchungen ausgesetzt sind, verwendbar.

Durch die beim GieBen des Werkstilickes auf das metallische
Bauteil einwirkende W&rme verschmelzen dessen Teile im
duBeren Bereich ganz oder teilweise miteinander und dem
Werkstoff des Werkstilickes bzw. diese schrumpfen im inneren
Bereich, sofern das metallische Bauteil aus drei oder
mehreren Teilen zusammengesetzt ist, aufeinander auf, so

daB8 eine feste Halterung, und zwar ohne daB sich beim Ver -
gieBen Zementit bildet, in dem Werkstilick gegeben ist. Eine
nachtrdgliche Bearbeitung des Kanals ist, abgesehen von dem
Entfernen der iiber die Stirnwand des Werkstlickes iiber-
stehenden Enden des metallischen Bauteils nicht erforderlich.
Mittels des erfindungsgemifen Verfahrens ist es somit méglich,
in einem GuBwerkstiick auf einfache Weise einen vielseitiqg
verwendbaren strdmungsgtinstigen und druckdichten Kanal vor-
zusehen und GuBwerkstiicke herzustellen, die gewichtssparend
gestaltet sind.
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In der Zeichnung sind GuBSwerkstiicke, die mit gemdB8 der
Erfindung hergestellten Kandlen versehen sind, dargestellt
und nachfolgend im einzelnen erl&dutert. Hierbei zeigen
jeweils im Schnitt:

Fig. 1 einen Teil eines mit einem Schmiermittelkanal
ausgestatteten Achsschenkelbolzens,

Fig. 2 ein Werkstlick mit einem eingegossenen,
in dessen Stirnwand teilweise zurlickge-
setzten metallischem Bauteil,

Fig. 3 das Werkstilick nach Fig. 2 mit einem ebenfalls

eingegossenen Bauteil und

Fig. 4 das Werkstilick nach Fig. 2 mit einem anders-

artig ausgebildeten eingegossenen Bauteil.

Das in den Fig. 1 dargestellte und mit 11 bezeichnete GuB-
werkstlick ist als Achsschenkelbolzen ausgebildet und mit

einem in dessen Schenkel angeordneten, dessen Form entsprechend
gestalteten Kanal 13 zur Durchfiihrung von Schmiermittel ver-
sehen. Dazu ist in das Werkstiick 11 ein zweiteiliges
metallisches Bauteil 12 eingegossen, das aus den beiden
ineinander gesetzten Rohren a und b besteht. Das &uBere Rohr b
ist durch das eingegossene Material des Werkstiickes 11 teil-
weise geschmolzen und mit diesem somit verbunden, auBSerdem

ist dieses auf das innere Rohr a aufgeschrumpft, so daB8 das
metallische Bauteil 12 fest in dem Werkstlick 11 gehalten ist,
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Die Enden des metallischen Bauteils 12 sind jeweills {iber
die zugeordnete Stirnwand des Werkstiickes 11 iiberstehend in
die Form eingesetzt, so daB keine Schmelze in den Kanal 13
gelangen kann und dieser nicht verzundert. AuBerdem ist das
metallische Bauteil 12 derart gehalten, daB8 sich dieses in
Langsrichtung ausdehnen kann, Verspannungen und dadurch
bedingte Verformungen sind auf diese Weise ausgeschlossen.
Nach dem AbguB des Werkstiickes 11 sind demnach lediglich
die iiberstehenden Enden, wie dies in der rechten H&Elfte
der Fig. 1 gezeigt ist, mechanisch abzuarbeiten, um ein
Werkstiick mit einem maBhaltigen Kanal 13, der beliebig der
Form des Werkstlickes entsprechend gestaltet sein kann,

zu erhalten.

In das in den Fig. 2 bis 4 dargestellte GuBwerkstilick 21 sind
metallische Bauteile 22, 22' und 22'' eingegossen, die
unterschiedlich ausgebildet sind und jeweils einen Kanal 23

aufweisen.

Gem#B8 Fig. 2 ist in das Bauteil 21 ein zweiteiliges, aus
den Rohren a und b zusammengesetztes Bauteil 22 einge-
gossen, das mittels einer strichpunktiert eingezeichneten
Stiitze 31, deren Arm 32 in den Kanal 22 eingreift, in der
Form gehalten ist. Das #uBere Rohr b ist hierbei im Bereich
der Stirnwand des GuBwerkzeuges 21 zuriickgesetzt, so daB
dessen Werkstoff unmittelbar mit dem inneren Rohr a ver-
bunden ist. Da ein Werkstiick im Randbereich rascher ab-
kithlt als im inneren, ist auch bei dieser Ausgestaltung

ausgeschlossen, daB das innere Rohr a schmilzt.

Nach Fig. 3 besteht das in das Werkstiick 21 eingegossene
metallische Bauteil 22' aus Materialien a' und b' mit unter-
schiedlichen Schmelzpunkten, gem&B Fig. 4 ist das metalli-
sche Bauteil 22'' aus drei ineinander angeordneten Rohren
a'*, b'* und c'' gebildet.
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Allen Ausgestaltungen ist gemeinsam, daB8 das eingegossene
Bauteil in seinem Querschnitt zwei- oder mehrteilig ist,
so daB wdhrend des GieBvorganges zu dem Kanal 13 bzw. 23
hin ein starkes Wiremgef&dlle entsteht und das innere Teil
des metallischen Bauteils 12 bzw. 22 somit nicht schmelzen

kann.

Bei zwei-oder mehrteiligen mit einem geradlinig verlaufenden
Kanal versehenen Bauteilen k&nnen deren inneren Teile,bei-
spielsweise die Rohre a oder a'',vor dem Einlegen in die Form
mit einer keramischen Schlichte {iberzogen werden. Auf diese
Weise wird verhindert, daB sich die Rohre a bzw. a'' mit den
Rohren b bzw. b'' fest verbinden. Die aus hochwertigem und
somit teuren Werkstoffen bestehenden Rohre a, a'' kdnnen da-
her nach dem AbguB des Werkstilickes aus diesen herausgezogen
und ggf. wieder verwendet werden. Dies ist besonders bei Werk-
stlicken aus HartguB, dessen Bearbeitung mit Schwierigkeiten
verbunden ist, von Vorteil.

16. Novembgqr 1982 e-1
A 6081
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Patentanspriche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Kanals, insbesondere
eines hydraulischen Strdmungskanals in einem Werkstiick
aus Stahl-~,Grau- oder SphiroguB oder einer GuB8legierung,

dadurch gekennzeichnet,

daB in die Form vor dem Einbringen der Schmelze ein
mit dem Kanal (13; 23) versehenes metallisches, im
Querschnitt zwei- oder mehrteiliges Bauteil (11; 21)
eingelegt wird, das in das Werkstick (11:; 21) einge-
gossen bzw. mit diesem teilweise vergossen wird.

/.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB als metallisches Bauteil (12; 22; 22'') ein aus
zwei oder mehreren ineinander angeordneten Hohlkdrpern
(a, b; a'', b'', ¢'"'") gebildetes Rohr vorzugsweise
kreisfdrmigen Querschnittes in die Form eingelegt‘wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB als metallisches Bauteil (22') ein aus Materialien
(a', b') mit unterschiedlichen Schmelzpunkten bestehender
HohlkS6rper in die Form eingelegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren derxr
Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB das metallische Bauteil (22) mittels in den Kanal
(23) eingreifender Stilitzen (31) derart in der Form
gehalten ist, daB dieses beim GieBSen des Werkstiickes
(21) in Achsrichtung frei ausdehnbar ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB das metallische Bauteil (12; 22) iiber die Wandungen
des zu gieBenden Werkstilickes (11; 21) iliberstehend in
die Form eingelegt wird.

o/
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Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei einem zwei- oder mehrteiligem mit einem gerad-
linig verlaufenden Kanal (23) versehenem metallischem
Bauteil (22; 22'') dessen inneres Teil (a; a'') vor dem
Einlegen in die Form mit einer keramischen Schlichte
versehen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekenn=zeichnet,

daB das metallische Bauteil (22) an einem oder beiden
Enden in seinem &uBeren Bereich (Rohr b) axial
zurlickgesetzt ausgebildet ist, derart, daB dieses
stirnseitig teilweise von dem vergossenen Werkstoff
des Werkstlickes (21) umschlossen wird.

Werkstiick aus Stahl-,Grau- oder Sphédrogu8 oder einer
GuBlegierung mit einem in diesem vorgesehenen Kanal,
insbesondere einem hydraulischen Str&mungskanal,

dadurch gekennzeichnet,

daB in das Werkstiick (11;21) ein metallisches, den
zentrisch angeordneten Kanal (13; 33) aufweisendes, im
Querschnitt zwei— oder mehrteiliges Bauteil (12; 22)

eingegossen ist.

o/
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Werkstiick nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB das metallische Bauteil (12; 22; 22'') aus zwei-
oder mehreren ineinander angeordneten Rohren (a, b; a'',
b'', ¢'') mit vorzugsweise kreisfdrmigem Querschnitt
besteht.

Werkstliick nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzedlichnet,

daf das innere Rohr (a; a'') des metallischen Bauteiles
(12; 22; 22'') aus legiertem Stahl, beispielsweise Chrom-
Nickelstahl, aus Kupfer, Messing oder einem &hnlichen Werk-

stoff und eines oder mehrere der mit dem Werkstiick ver-
bundenen duBeren Rohren (b; b'', ¢'') aus Stahl bestehen.

Werkstiick nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB das metallische Bauteil (22') aus Materialien
(a', b') mit unterschiedlichen Schmelzpunkten zusammen-
gesetzt ist.

Werkstiick nach einem oder mehreren der
Anspriiche 8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 das metallische Bauteil (22) an einem oder beiden Enden

in seinem &duBeren Bereich (Rohr b) axial zuriickgesetzt

Werkstoff des Werkstiickes (21) umschlossen ist.

ausgébildet ist, derart, daB dessen Stirnseite teilweise von
dem vergossen7K/

22. November X982 e-1
A 6081
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