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(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Gussteilen (1) aus Leichtmetall mit Einsatzen (2)
nach dem Druckgussverfahren, wobei die auf Paletten
(24) gelagerten Einsatze (2) von einem Roboter entnom-
men und in die Form in der Druckgussmaschine einge-

Verfahren zum Herstellen von Gussteilen aus Leichtmetall mit Einsatzen

legt werden, dass das Gussteil (1) nach dem Giessvor-
gang mittels des Roboters entnommen und zur weiteren
Bearbeitung abgelegt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Gussteilen aus Leichtmetall mit Einsatzen
nach dem Druckgussverfahren.

[0002] Bei Gussteilen, wie z. B. Getriebegehduse, All-
radgehduse etc., werden die Leitungen zur Versorgung
des Innenlebens der Gussteile je nach Funktion, bei-
spielsweise Schmierungen mit Ol, ausserhalb der
Gussteile verlegt. Diese Leitungen erfordern deshalb ei-
nen bestimmten Platzbedarf.

[0003] Daher war es die Aufgabe der Erfindung,
Gussteile zu entwickeln, die die zur Versorgung bendtig-
ten Einsatze in den Innenraum der Gussteile zu verlegen,
ohne dass die Gussteile deswegen grosser dimensio-
niert werden missen. Insbesondere soll ein Verfahren
vorgeschlagen werden, welches die Einsatze schon
beim eigentlichen Giessprozess in der Druckgussma-
schine in das Gussteil einbringt.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass da-
durch gelést, dass die auf Paletten gelagerten Einsatze
von einem Roboter enthommen und in die Form in der
Druckgussmaschine eingelegt werden, dass das
Gussteil nach dem Giessvorgang mittels des Roboters
entnommen und zur weiteren Bearbeitung abgelegt wird.
[0005] Die Herstellung des Gussteils erfolgtin bekann-
ter Weise in einer Druckgussmaschine. Nach der Erfin-
dung kommt ein weiterer Verfahrensschritt hinzu, nadm-
lichdas Einlegen der Einséatze in die Form vor dem Druck-
gussvorgang. Nach dem Druckgussvorgang sind die Ein-
satze innerhalb der zulassigen Toleranzen positioniert.
Nach dem Giessvorgang werden die Gussteile wie be-
kannt abgelegt und zur Weiterbehandlung, beispielswei-
se Kihlen, Sdubern, Entgraten, Priifen etc., an die ein-
zelnen Stationen mittels Roboter beférdert.

[0006] Ein Vorteil des besteht darin, dass die Giess-
form Mittel zur genauen Positionierung der Einsatze auf-
weist. Weiterhin weisen die Einsatze Fixierungen pas-
send flr die Mittel zur Positionierung auf. Um die gefor-
derten Toleranzen einhalten zu kdnnen, sind an den
Gussteilen Fixierungen in Form von Bohrungen, Sack-
I6chern oder ganze Ummantelungen, entsprechend
nach den Einsatzen geformt angebracht.

[0007] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
sind die Einséatze rohrférmig ausgebildet. Die Einsatze
kénnen beispielsweise aus einem entsprechend je nach
Platzbedarf geformten Rohr oder aus mehreren Rohren
als Rohrpaket in das Gussteil angeordnet sein.

[0008] Ineinigen Anwendungsfallenist es erforderlich,
dass mindestens ein Ende der rohrférmigen Einsatze
verschlossen ist, damit beim Giessen kein Material in die
rohrférmigen Einsatze einfliessen kann.

Ein mégliches Ausflihrungsbeispiel ist in der Zeichnung
dargestellt. Es zeigen:

[0009]
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Fig. 1 ein Gussteil mit einem eingegossenen Rohr-
paket

Fig. 2 einen rohrférmigen Einsatz

Fig. 3 ein Rohrpaket

Fig. 4 eine Schnittansicht eines Gussteils

Fig. 5 eine Palette mit Einsatzen

[0010] In Fig. 1 ist beispielhaft ein Allradgetriebe als
Gussteil 1 gezeigt. In das Gussteil 1 ist ein Rohrpaket 5
nach dem erfindugsgemassen Verfahren eingebracht.
Die Anschlussenden 7 der einzelnen Rohre 8 weisen an
den Stirnseiten 9 des Gussteils 1 heraus.

[0011] Derin Fig. 2 gezeigte einrohrige Einsatz 10 ist
entsprechend fiir das dazu erforderliche Gussteil ge-
krimmt geformt. Der rohrférmige Einsatz 10 weist eine
Aufnahme fir die X-Fixierung 11 und eine Aufnahme fir
die Y-Fixierung 12 auf. Fur diese Fixierungen sind in dem
nicht dargestellten Gussteil entsprechende Bohrungen
zur tolerantgerechten Positionierung vorgesehen. Ent-
sprechendes gilt fiir die Z-Fixierung 13. Das Ende 14 der
Z-Fixierung ist verquetscht, um ein Einspritzen von flis-
sigem Gussmaterial zu verhindern.

[0012] Die Fig. 3 zeigt ein aus zwei Rohren 15, 16 be-
stehendes Rohrpaket 5. Die beiden Rohre sind ver-
schweisst. Wie in Fig. 2 sind X-, Y- und Z- Fixierungen
vorgesehen. Die Rohrenden 20 und 21 sind zur Abdich-
tung vor flissigem Giessmaterial verschlossen.

[0013] Eine weitere Méglichkeit der Fixierung zeigt die
Fig.4. Hier ist in der Gussform eine Ummantelung 22 mit
weiteren Fixierungen 23 (Teilansichten vergréssert) vor-
gesehen. Das fiir die Ummantelung vorgesehene Rohr
ist nicht in der Zeichnung dargestellt. Vorzugsweise sind
die Fixierungen 23 mit entsprechenden Einfadelschra-
gen versehen, um das Einbringen der Rohre flir den Ro-
boter zu erleichtern.

[0014] Gemass Fig. 5ist das Verfahren bevorzugt der-
artausgestaltet, dass die Aufnahmen 25 auf den Paletten
24furdie Fixierungen 4 der Einsatze 2 auch zur Lagerung
auf den Paletten 24 geeignet sind.

Bezugszeichenliste
[0015]

1 Gusstell

17  X-Fixierung

2 Einsatz

18  Y-Fixierung

3 Positionierung
19  Z-Fixierung

4 Fixierung

20 Rohrende

5 Rohrpaket

21 Rohrende

6 Rohrende

22  Ummantelung
7 Anschlussenden
23  Fixierungen
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8 Rohre

24  Paletten

9 Stirnseiten

25  Aufnahmen

10  Rohrférmiger Einsatz

11 X-Fixierung

12 Y-Fixierung

13  Z-Fixierung

14  Ende der Z-Fixierung

15 Rohr

16  Rohr

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Gussteilen (1) aus
Leichtmetall mit Einsatzen (2) nach dem Druck-
gussverfahren, dadurch gekennzeichnet, dass
die auf Paletten (24) gelagerten Einsatze (2) von ei-
nem Roboter entnommen und in die Form in der
Druckgussmaschine eingelegt werden, dass das
Gussteil (1) nach dem Giessvorgang mittels des Ro-
boters entnommen und zur weiteren Bearbeitung
abgelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Giessform Mittel zur genauen
Positionierung (3) der Einsatze (2) aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zur Positionierung als Boh-
rung oder Sackloch ausgebildet ist.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zur Positionierung als Um-
mantelung, angepasst an den Einsatz, ausgestaltet
ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einsatze (2) Fixierungen
(4) passend fiir die Mittel zur Positionierung (3) auf-
weisen.

6. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einsatze (2) rohrférmig ausgebildet sind.

7. Verfahren nach mindestens einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einsatze (2) als Rohrpakete (5), insbesondere aus
mindestens zwei Rohren ausgebildet sind.

8. Verfahren nach mindestens einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens ein Ende (6) der rohrférmigen Einsatze ver-
schlossen sind.

9. Verfahren nach mindestens einem der vorherigen
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fi-
xierungen (4) der Einsatze (2) auch fiir die positions-
genaue Lagerung auf den Paletten (24) geeignet
sind
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