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() Verfahren zum Herstellen einer Kurbelwelle.

@ Es wird ein Verfahren zum Herstellen einer einen
Olkanal (3) aufweisenden Kurbelwelle (1) beschrie-
ben, dessen Wesen darin zu sehen ist, daB an
derjenigen Stelle in der GieBform, an der der Olkanal
vorgesehen ist, ein dinnwandiges Rohr (2) derart
angeordnet wird, daB das Rohr beim anschlieBenden
GieBvorgang im Korper der Kurbelwelle eingegossen
wird. Hierdurch ist es mdglich, auf eine teuere nach-
tragliche Herstellung des Olkanals durch Bohren zu
verzichten.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs
1, das zum Herstellen einer einen Olkanal aufwei-
senden Kurbelwelle vorgesehen ist.

Derzeit gebrduchliche Kurbelwellen flir Ver-
brennungsmotoren oder dergleichen werden entwe-
der durch Schmieden oder auch durch Gieien her-
gestellt, wobei letztere auch als GGG70-Kurbelwel-
len bezeichnet werden. Zur ausreichenden Schmie-
rung der Lager derartiger Kurbelwellen ist innerhalb
der Kurbelwelle ein Olkanal vorgesehen, der {iber
mehrere Oleintritts- und Olaustritts-Bohrungen mit
dem in der Olwanne befindlichen Ol kommuniziert.

Da der in axialer Richtung der Kurbelwelle ver-
laufende Olkanal im Vergleich zu seinem Durch-
messer eine relativ groBe Linge aufweist, ist es
JuBerst schwierig, den Olkanal durch eine Bohrung
so prézise herzustellen, daB er genau in der ge-
winschten Richtung verlauft. Ein ausreichend ge-
nauer Verlauf des Olkanals wird in der Praxis viel-
mehr nur mit speziellen Tiefloch-Bohrverfahren er-
reicht, die sehr aufwendig und entsprechend ko-
stenintensiv sind. Darliberhinaus ist es erforderlich,
den auf diese Weise gebohrten Olkanal an den
beiden Enden der Kurbelwelle Uber einen einge-
preBten oder eingeschraubten VerschluBpfropfen
oder dergleichen 6ldicht abzuschlieBen.

Untersuchungen haben ergeben, daB der inso-
weit erforderliche Aufwand zur Herstellung eines
derartigen Olkanals sowie das zusitzlich erforderli-
che Anbringen der beiden seitlichen VerschluB-
pfropfen bis zu 30 % der Gesamt-Herstellungsko-
sten der Kurbelwelle betragen kann.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren gemaB dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 derart weiterzubilden, daB die Kosten flr
die Herstellung des Olkanals wesentlich gesenkt
werden k&nnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB mit den
im Kennzeichnungsteil des Anspruchs 1 angegebe-
nen Verfahrensschritten geldst.

Die Erfindung schldgt demzufolge vor, die Kur-
belwelle durch ein GuBverfahren herzustellen und
dabei an derjenigen Stelle in der GuBform, an der
der Olkanal vorgesehen ist, ein diinnwandiges Rohr
derart anzuordnen, daB das Rohr beim anschlie-
Benden GieBvorgang im Korper der Kurbelwelle
eingegossen wird. Hierdurch wird erreicht, daB der
zur Schmierung erforderliche Olkanal bereits beim
GieBen der Kurbelwelle hergestellt wird; die Durch-
flihrung eines anschlieBenden, sehr aufwendigen
Tiefloch-Bohrverfahrens ist daher nicht mehr erfor-
derlich, so daB die Kosten hierfir entfallen. Demge-
genliber sind die Kosten zur Herstellung des erfin-
dungsgemiBen Rohrs vernachldssigbar gering, so
daB das erfindungsgeméBe Verfahren insgesamt
eine betrachtliche Kostensenkung ermdglicht.
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GemaB der im Anspruch 2 angegebenen Wei-
terbildung der Erfindung sollite die Linge des
Rohrs vorzugsweise so bemessen werden, daB sei-
ne Enden axial Uber die Enden der Kurbelwelle
herausragen, wodurch es mdglich ist, die derart
freistehenden Endbereiche des Rohrs an entspre-
chenden Stellen der GieBform festzuhalten; die Pla-
zierung des Rohrs erfordert daher wenig Aufwand
und ist sehr leicht durchzufiihren. Wenn in diesen
Endbereichen des Rohrs gemiB der im AnSpruch
3 angegebenen Weiterbildung der Erfindung dar-
Uberhinaus Kerben, Ausnehmungen oder derglei-
chen so gebildet werden, daB dort eine Sollbruch-
stelle entsteht, wird darliberhinaus erreicht, daB
nach Beendigung des GuBvorgangs die Uberste-
henden Enden des erfindungsgemdBen Rohrs
durch Abbrechen sehr leicht entfernt werden k&n-
nen; bei entsprechend exakter Dimensionierung
dieser Sollbruchstellen ist es gegebenenfalls sogar
méglich, die seitlichen Uberstinde des Rohrs beim
Sandstrahlen der Kurbelwelle in umlaufenden
Trommeln durch entsprechenden Kontakt mit ande-
ren Bauteilen zu brechen, ohne daB ein manueller
Eingriff erforderlich ist.

GemaB einer anderen Weiterbildung der Erfin-
dung empfiehlt es sich, mindestens einen der bei-
den Endbereiche des Rohrs so zu formen, daB das
Rohr an einer entsprechenden Stelle der GuBform
oder einem anderen Positionierelement so anliegt,
daB das Rohr innerhalb der Kurbelwelle exakt posi-
tioniert wird. Eine derartige Ausrichtung des erfin-
dungsgemiBen Rohrs ist insbesondere dann wich-
tig, wenn das Rohr fiir eine stark gekrdpfte Kurbel-
welle vorgesehen ist und demzufolge mehrfach ge-
krimmt ist.

GemdB einem weiteren, wesentlichen Gesichts-
punkt der Erfindung werden in dem Rohr in denje-
nigen Bereichen, in denen kein Durchflud von Ol
erfolgen soll, Abdichtzonen ausgebildet, die vor-
zugsweise durch Quetschen des Rohrs gebildet
werden. Insbesondere die beiden Enden des Rohrs
werden mit derartigen Abdichtzonen versehen, so
daB die eingangs genannten, bei dem herk&mmli-
chen Herstellungsverfahren erforderlichen Ver-
schluBpfropfen nicht mehr bendtigt werden. Somit
kénnen mit der Erfindung auch die Kosten flr die
Herstellung und das Einbringen derartiger Ver-
schluBipfropfen eingespart werden.

Falls es erforderlich ist, an der jeweils zu
schmierenden Lagerstelle der Kurbelwelle einen
Zu- und Ricklauf von Schmier8l zu schaffen, muB
der Olkanal am Ort bzw. unter dem betreffenden
Lager unterbrochen werden; diese Unterbrechung
kann durch Ausbildung einer erfindungsgemafBen
Abdichtzone duBerst leicht hergestellt werden. Dar-
Uberhinaus bietet das erfindungsgemiBe Herstel-
lungsverfahren im Vergleich zum Stand der Tech-
nik den Vorteil, daB im Olkanal auf diese Weise
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sogar mehr als zwei Kammern ausgebildet werden
kdnnen.

Falls die durch den Quetschvorgang hergestell-
ten Abdichtzonen im Rohr nicht ausreichend dicht
sind, kdnnen diese Abdichtzonen ohne nennens-
werten Aufwand zusétzlich verschweiBt werden.

Als bevorzugtes Material wird flr das erfin-
dungsgemiBe Rohr Stahl verwendet.

Die Erfindung wird nunmehr nachstehend an-
hand der Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen
unter Bezugnahme auf die Zeichnung ndher erldu-
tert. Es zeigen:

Fig.1 anhand eines schematischen Querschnitts
den Aufbau einer nach der Lehre der Erfindung
hergestellten Kurbelwelle;

Fig.2 eine Draufsicht auf eine Kurbelwelle, die
flir eine stark gekrépfte Kurbelwelle vorgesehen
ist; und

Fig.3 eine weitere Ausflhrngsform einer erfin-
dungsgemiBen Kurbelwelle.

In Fig.1 ist eine erste Ausflihrungsform einer
Kurbelwelle 1 gezeigt, die nach dem erfindungsge-
méBen Verfahren hergestellt ist. Diese Kurbelwelle
1 weist demzufolge ein eingegossenes Rohr 2 auf,
dessen Inneres einen Olkanal 3 bildet. Dieser Olka-
nal 3 kommuniziert Uber insgesamt drei Bohrungen
21 mit dem in der Olwanne befindlichen Schmierdl.
Das erfindungsgemiBe Rohr 2 weist an denjenigen
Bereichen, an denen es aus der Kurbelwelle 1
heraustritt, jeweils eine Sollbruchstelle 22 auf. Dar-
Uberhinaus ist der jeweilige Endbereich des Rohrs
2 mittels eines bekannten Verfahrens gequetscht,
wie aus der Fig. 1 unmittelbar ersichtlich ist. Hier-
durch wird an beiden Enden des Rohrs 2 jeweils
eine Abdichtzone 23 bzw. 24 gebildet, die den
Olkanal 3 an diesen Stellen hermetisch abdichtet.
Falls mit dem verwendeten Quetschverfahren keine
ausreichende Dichtigkeit erreicht wird, empfiehlt es
sich, in der Abdichtzone 23 und 24 zusitzlich eine
VerschweiBung vorzunehmen.

Die in Fig.1 gezeigte Kurbelwelle 1 wird erfin-
dungsgemiB wie folgt hergestellt. Eine nicht ndher
gezeigte GieBform wird zundchst in Ublicher Weise
flir den GieBvorgang vorbereitet. AnschlieBend wird
das erfindungsgeméBe Rohr 2 so innerhalb der
GieBform positioniert, daB das Rohr 2 in der ferti-
gen Kurbelwelle 1 den in Fig. 1 gezeigten Verlauf
aufweist. Gegebenenfalls ist es erforderlich, das
Rohr 2 an der GieBSform oder einer zusdtzlichen,
gegebenenfalls externen Einrichtung zu fixieren.
Nach erfolgtem GuB und Abkiihlung des Kurbelwel-
len-Rohlings werden die links und rechts Uberste-
henden Reste des Rohrs 2 abgebrochen, was infol-
ge der an den betreffenden Stellen vorgesehenen
Sollbruchstellen 22 duBerst leicht mdglich ist. Bei
ausreichend exakter Dimensionierung der Soll-
bruchstellen 22 ist es gegebenenfalls sogar mdg-
lich, die Reste des Rohrs 2 in einer umlaufenden
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Sandstrahl-Trommel zu entfernen, so daB der Auf-
wand hierflr vernachldssigbar ist.

SchlieBllich wird das in die Kurbelwelle 1 einge-
gossene Rohr 2 an den in der Fig.1 gezeigten
Stellen mittels eines Bohrers oder dergleichen an-
gebohrt, so daB entsprechende Bohrungen 21 ge-
bildet werden, Uber die ein Oleintritt in das Rohr
bzw. ein Olaustritt aus diesem heraus ermdglicht
wird.

Wenn die herzustellende Kurbelwelle 1 relativ
stark gekrdpft ist, kann fiir den Olkanal ein Rohr 2
vorgesehen werden, das den in Fig. 2 in Draufsicht
gezeigten Verlauf mit der Kurbelwelle entsprechen-
den Krépfungen aufweist. Wie aus Fig.2 zu erken-
nen ist, weist auch dieses Rohr 2 an seinen Endbe-
reichen Abdichtzonen 23 und 24 in Form von Rohr-
quetschungen auf, die zusiizlich verschweiBt sind.
Ebenfalls sind an diesen Bereichen Sollbruchstel-
len 22 vorgesehen. Darliberhinaus ist der rechte
Endbereich 27 des Rohrs 2 in der gleichen Ebene
wie die Krépfungen des Rohrs 2 abgewinkelt. Hier-
durch ist es mdglich, das Rohr 2 mittels des End-
bereichs 27 duBerst exakt in der GieBform zu posi-
tionieren. Selbstverstidndlich ist es auch bei einem
geradlinig verlaufenden bzw. nicht gekripftem
Rohr 2 moglich, flir eine verbesserte Positionierung
einen abgewinkelten Endbereich vorzusehen.
Ebenso ist es mdglich, eine derartige Positionierhil-
fe an beiden Enden des Rohrs 2 vorzusehen.

In Fig.3 ist schlieBlich eine Ausflihrungsform
einer Kurbelwelle 1 gezeigt, bei der der Olkanal 3
aus zwei Kammern besteht. DemgemiB ist das
erfindungsgemiBe Rohr 2 durch eine zusitzliche
Abdichtzone 25 in zwei entsprechende Olrohrberei-
che unterteilt. Unter der Annahme, daB am Ort der
Abdichtzone 25 ein Lager vorgesehen ist, tritt bei-
spielsweise das Ol aus der linken Kammer des
Olrohrs 3 liber die oben gezeigte Bohrung 21 zum
Lager hin aus und ftritt Uber die unten gezeigte
Bohrung 21 in die rechte Kammer des Olkanals 3
wieder ein. Gegebenenfalls ist es selbstverstdnd-
lich auch mdglich, im Olkanal 3 durch Vorsehen
entsprechender Abdichtzonen mehr als zwei OI-
kammern auszubilden.

Im Ubrigen entsprechen Aufbau und Herstel-
lung der in Fig.3 gezeigten Kurbelwelle 1 der in
Fig.1 gezeigten, so daB bezliglich n3herer Einzel-
heiten auf deren Beschreibung verwiesen werden
darf.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer einen Olkanal
aufweisenden Kurbelwelle mittels eines Gief-
vorgangs,
dadurch gekennzeichnet,
daB an derjenigen Stelle in der GieBform, an
der der Olkanal (3) vorgesehen ist, ein diinn-
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wandiges Rohr (2) derart angeordnet wird, daB
das Rohr (2) beim anschlieBenden GieBvor-
gang im Korper der Kurbelwelle (1) eingegos-
sen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Linge des Rohrs (2) so
bemessen wird, daB seine Enden axial Uber

die Enden der Kurbelwelle (1) herausragen,
wobei die derart freistehenden Endbereiche 10
des Rohrs (2) in der GieBform gehalten wer-

den.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in beiden Endbereichen des 15
Rohrs (2) durch Bildung von Kerben, Ausneh-
mungen oder dergleichen jeweils eine Soll-
bruchstelle (22) ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 20
gekennzeichnet, daB mindestens einer der bei-
den Endbereiche des Rohrs (2) so geformt
wird, daB innerhalb der GieBform eine exakte
Positionierung erreicht wird.

25
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Rohr (2) in
denjenigen Bereichen, in denen kein DurchfluB
erfolgen soll, vorzugsweise durch Quetschung,
Abdichtzonen (23, 24, 25) ausgebildet werden. 30

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abdichtzonen (23, 24, 25)

an den beiden Enden des Rohrs (2) und ggf.
zusétzlich unter den jeweiligen Lagerstellen 35
der Kurbelwelle (1) ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Abdichtzonen (23, 24,

25) zur Erh&hung der Dichtigkeit zusitzlich 40
verschweifit werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Gie-

Ben der Kurbelwelle (1) Bohrungen (21) zum 45
Rohr (2) eingebracht werden, Uber die ein
Oleintritt in das oder ein Olaustritt aus dem
Rohr (2) moglich ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 50

dadurch gekennzeichnet, daB das Rohr (2) aus
Stahl besteht.
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