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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  eines  mit  einem  porösen  nachträglich  auslös- 
baren  Einlegeteil  zu  versehenden  Formgußteiles 
aus  insbesondere  Aluminium  nach  dem  Oberbegriff 
des  Patentanspruchs. 

Ein  solchs  Verfahren,  bei  dem  derartige  Einle- 
geteile  lediglich  den  Zweck  haben,  in  dem  fertigen 
Gußteil  Hohlräume  zu  schaffen,  wozu  die  Einlege- 
teile  aus  dem  fertigen  Gußteil  wieder  durch  bei- 
spielsweise  Auslösen  mit  Flüssigkeit  entfernt  wer- 
den,  ist  an  sich  bekannt  (CH-436587).  Verwendet 
werden  bespielsweise  aus  gepreßtem  Salz  herge- 
stellte  Einlegeteile,  die  sich  am  fertigen  Gußteil  gut 
durch  Flüssigkeit  auslösen  lassen.  Bei  solchen  ge- 
spreßten  Salzkernen  verbleibt  teilweise  eine  gerin- 
ge  Restporosität,  in  die  Schmelze,  wenn  sie  unter 
Druck  zur  Erstarrung  gebracht  wird,  im  Oberflä- 
chenbereich  eindringen  kann.  Beim  anschließenden 
Auslösen  des  als  Gießkern  dienenden  Einlegeteils 
kommt  es  dann  zu  einer  unerwünschten  rauhen 
und  zerklüfteten  Oberfläche  des  in  dem  Gußteil  zu 
erzeugenden  Hohlraumes. 

Hier  eine  Verbesserung  zu  schaffen,  ist  die 
Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung. 

Gelöst  wird  sie  durch  eine  Ausbildung  des 
Verfahrens  nach  dem  kennzeichnenden  Merkmal 
des  Patentanspruchs. 

Wenn  ein  Einlegeteil  Bereiche  besitzen  soll, 
die  mit  Schmelze  durchdrungen  werden  sollen  und 
Bereiche,  die  nicht  durchdrungen  werden  sollen,  so 
muß  zwischen  diesen  beiden  Bereichen  eine 
Trennwand  vorhanden  sein. 

Ein  Ausführungsbeispiel  ist  in  der  Zeichnung 
dargestellt,  die  eine  Gießform  im  Schnitt  zeigt. 

In  einer  Gießform  1  liegt  zur  Erzeugung  eines 
Hohlraumes  in  dem  herzustellenden  Gußteil  ein 
auslösbarer  Gießkern  2  aus  beispielsweise  ge- 
spreßtem  Salz  an  Rohren  3  an.  Der  Speiser  4  der 
Gießform  1  ist  mit  einer  Druckgasleitung  5  verbun- 
den.  Nach  dem  Füllen  der  Form  1  mit  einer  Alumi- 
niumschmelze  6  ist  der  Luftzutritt  zu  dem  Gießkern 
2  unterbrochen.  Danach  wird  über  die  Rohre  inner- 
halb  des  Gießkerns  2  ein  Gasgegendruck  zur  Ver- 
minderung  des  Eindringens  von  Schmelze  in  die 
Poren  des  Gießkerns  2  erzeugt. 

in  Teilbereichen  nicht  in  die  Poren  des  Einle- 
geteils  (2)  eindringen  soll, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Einlegeteil  (2)  in  den  von  Schmelze 

5  (6)  freizuhaltenden  Porenbereichen  mit  einem 
Gasdruck  beaufschlagt  wird,  der  gleich  oder 
etwas  kleiner  als  der  auf  die  Schmelze  (6) 
wirkende  Penetrationsdruck  ist. 

w  Claims 

1.  Method  for  the  manufacture  of  a  shaped  Cast- 
ing  in  particular  of  aluminium,  to  be  provided 
with  a  porous  insert  part  (2),  which  can  be 

75  subsequently  dissolved,  in  which  the  porous 
insert  part  (2)  is  placed  in  a  mould  (1),  then 
surrounded  with  molten  metal  (6)  and  the  mol- 
ten  metal  (6)  is  then  placed  under  pressure,  in 
which  case  the  molten  metal  (6)  should  not  or 

20  at  least  in  partial  regions  not  penetrate  into  the 
pores  of  the  insert  part  (2),  characterized  in 
that  the  insert  part  (2)  is  acted  upon  by  gas 
pressure  in  the  pore  regions  to  be  kept  free 
from  the  molten  metal  (6),  which  pressure  is 

25  equal  to  or  somewhat  less  than  the  penetration 
pressure  acting  on  the  molten  metal  (6). 

Revendications 

30  1.  Procede  de  fabrication  d'une  piece  coulee,  no- 
tamment  en  aluminium,  pourvue  d'une  inser- 
tion  (2)  poreuse  pouvant  etre  enlevee  ulterieu- 
rement,  d'apres  lequel  l'insertion  (2)  poreuse 
est  placee  dans  un  moule  (1),  entouree  ensuite 

35  de  matiere  fondue  (6),  apres  quoi  la  matiere 
fondue  (6)  est  mise  sous  pression,  ladite  ma- 
tiere  fondue  (6)  ne  devant  pas  penetrer,  ou  du 
moins  pas  dans  des  zones  partielles,  dans  les 
pores  de  l'insertion  (2),  caracterise  en  ce 

40  que,  ä  l'interieur  des  zones  poreuses  qui  doi- 
vent  rester  exemptes  de  matiere  fondue  (6), 
l'insertion  (2)  est  soumise  ä  une  pression  de 
gaz  qui  est  egale  ou  legerement  inferieure  ä  la 
pression  de  penetration  agissant  sur  la  matiere 

45  fondue  (6). 

Patentansprüche 
50 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  mit  einem  po- 
rösen  nachträglich  auslösbaren  Einlegeteil  (2) 
zu  versehenden  Formgußteiles  aus  insbeson- 
dere  Aluminium,  bei  dem  das  poröse  Einlege- 
teil  (2)  in  eine  Gießform  (1)  eingelegt,  anschlie-  55 
ßend  mit  Schmelze  (6)  umgössen  und  die 
Schmelze  (6)  sodann  unter  Druck  gesetzt  wird, 
wobei  die  Schmelze  (6)  nicht  oder  zumindest 

2 



EP  0  456  645  B1 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

