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() Hitzebestindiges Bauteil und Verfahren zu dessen Hersteliung.

@ Die einschlagigen hitzebestandigen Bauteile bestehen
aus einem GuBteil und einem von dessen Grundwerkstoff zu-
mindest teilweise durch EingieBen umschlossenen Einsatzteil,
das aus einem fein-porésen, hitzebestandigen Werkstoff, ins-
besondere einem keramischen Werkstoff oder einem Cermet,
besteht. Das Einsatzteil ist dabei derart ausgebildet oder pri-
pariert, daB ein unbehindertes Abstrémen der beim EingieB-
vorgang aus dem Einsatzteil freigesetzten Gase ermdglicht
wird.

Ferner werden Verfahren zur Herstellung derartiger hitze-
besténdiger Bauteile vorgeschlagen.
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Hitzebestdndiges Bauteil und Verfahren zu dessen

Herstellung

Die Erfindung betrifft ein hitzebestdndiges Bauteil,
bestehend aus einem GuBteil und einem von dessen
Grundweikstoff zumindest teilweise durch EingieBen
umschlossenen Einsatzteil, das aus einem fein-por6-
sen, hitzebestandigen Werkstoff, insbesondere einem
keramischen Werkstoff oder einem Cermet besteht,

sowie Verfahren zur Herstellung derartiger Bauteile.

Hitzebestdndige Bauteile, wie Brennraum-Bauteile,
ndamlich Kolben- und/oder 2Zylinderk®pfe sowie Ein- und
Ausladkandle von 2ZylinderkOpfen, enthalten 6rtlich
Einsatzteile aus einem fein-pordsen, hitzebestdndigen
Werkstoff, insbesondere einenm keramischen Werkstoff
oder einem Cermet, die in den Grundwerkstoff, z.B.
Aluminium, der Gudteile zumindestens teilweise einge-
gossen oder eingeschrumpft sind (vgl. z.B. DE-PS

725 761 und DE-PS 23 54 254).
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Bei diesen Bauteilen erweist sich die fein-pordse
struktur des Werkstoffes der Einsatzteile als nach-
teilig. Das in den Poren des Werkstoffes der Einsdtz-
teile enthaltene Gasvolumen dehnt sich nd@mlich beim
UngieBen des Einsatzteiles mit Schmelze aufgrund der

dabei eintretenden Temperaturerhdhung aus und ver -
sucht, liber die gesamte Oberfldche zu entweichen. Die

Oberfldchenspannung der Schmelze, eventuell unter -
stiitzt durch die sich bildende Oxidhaut, verhindert
aber das Entweichen einzelner kleiner Blaschen.

Aufgrund dessen entsteht um das Einsatzteil ein ge-
schlossener Gasschlauch, der sich allenfalls an hoch-
gelegenen Punkten des Einsatzteils in einzelnen,
groBen Blasen in die Schmelze entleert. Bei leicht
oxidierbarem Schmelzen kann es dadurch zu Material-
trennungen in Form von Oxidschlieren kommen. Dadurch
wird natlirlich die Befestigung der Einsatzteile im
Grundwerkstoff der GuBteile beeintrdchtigt. Die zur
Rede stehenden Werkstoffe weisen also zwar eine un-
vermeidliche Porositdt auf, jedoch reicht die Poren-
grdse in der Regel nicht aus, um dem Gas iiber weitere

‘Strecken innerhalb des Werkstoffes Wege zu bieten, so

das es an gewilinschten Stellen auBerhalb des Metallum-

‘'schlusses austreten oder im Ver lauf des Gierorgangs"

gesaugt werden kdnnte.

Aufgabe der Erfindung ist es, Bauteile der bezeich-
neten Art zu schaffen, bei denen ein gasblasenfreier
Umschlup des Einsatzteiles durch das Umgudmaterial
gegeben ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung
solcher Bauteile vorzuschlagen, durch das gewdhrlei-
stet wird, das die beim UmgieBen aus dem Einsatzteil
austretenden Gase schadlos abgeleitet werden konnen.
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Diese Aufgabe wird bei Bauteilen der vorausgesetzten
Art dadurch geldst, dad das Einsatzteil derart ausge-
bildet oder prdpariert ist, das ein unbehindertes“
Abstromen der beim EingieBvorgang aus dem Einsatzteil
freigesetzten Gase erm6glicht-ist.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, das die
Einsatzteile aus den genannten, pordsen, hitzebe-
stdndigen Werkstoffen aufgrund der thefmischen Bela-
stung wahrend des UmgieBens Gase abéeben. Diese sam-
meln sich zumindestens teilweise in der Trennfuge
zwischen dem Einsatzteil und dem Gus teil und expan-
dieren dort mit der Folge, da8 sich dadurch Gashohl-
rdume im Umgusmaterial bilden. Diese Feststellung ist
deshalb liberraschend, weil keranmische Werkstoffe oder
Cermet als inerte Materialien angesehen werden, bei
denen an sich ein Gasen auszuschlie8en ist, zumal die
Einsatzteile vorher bereits einer Warmebehandlung,
ndmlich dem Sintern, unterworfen wdtden sind, so da3
anzunehmen ware, daB bei diesem Vorgang bereits im
wesentlichen die gasfdrmigen Stoffe ausgetrieben

worden sind.

Zwar wird in der schon erwidhnten DE-PS 23 54 254
vorgeschlagen, bei der Herstellung eines einschldgi -
gen Verbund-Bauteils das Einsatzteil vor dem Giegvor -
gang zumindestens auf diejenige Temperatur zu er -
hitzen, die die Metallschmelze, mit der es umgossen
wird, aufweist. Bei dieser Ma3nahme ist aber ersicht -
lich nicht daran gedacht, das. damit vor dem Umgies -
vorgang die Gase aus dem Einsatzteil ausgetrieben
werden sollen, so dag8 dann beim UmgieBen ein Gasen im
wesentlichen nicht mehr auftritt. Bei der bekannten
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Lésung soll ndmlich die Oberfldche des Einsatzteils
glatt sein und keine Offnungen, Poren oder LOcher
aufweisen, in die die MetallschmelzZe eindringen kann.
Die Mdglichkeit der Erhitzung des Einsatzteils schei-
det ferner vollig aus, wenn es sich um Keramikein-
sdtze mit Hohlr&umen handelt, welche fir den UmgieB -
vorgang mit Kernsand ausgefiillt werden miissen, oder
wenn Kernsandpagstiicke (sog. Kernmarken) zur Lage-
fixierung in der Gie3form am Keramikteil befestigt
sind (DE-PS 23 54 254, Spalte 6, Zeile 6 £f. und
DE-AS 21 63 717, Spalte 2, Zeile 58 ff.).

Diehéltere Patentanmeldung P 34 20 571.3 der Anmelde-
rin bezieht sich auf das Problem, bei einschldgigen
Bauteilen die sich bei Temperaturwechselbeanspruchung
zwischen Einsatzteil und UmguBmetall sammelnden Gase
abzufiihren. Diese Gase konnen nimlich bei Bauteilen,
bei denen das Einsatzteil im wesentlichen nur durch
Schrumpfsitz kraftschliissig im GuBteil verankert.ist,
dazu flihren, das das derart eingegossene Einsatzteil
allmdhlich aus dem es umklammernden UmguBmaterial
herauswandert, wodurch es zu einer ZerstOrung des
kompletten Bauteils kommen kann. Die LOsung dieses
Problems besteht darin, dad zur Entspannung des sich
zwischen dem Einsatzteil und dem GuBteil aufbauenden
Gasdrucks im Gudteil mindestens eine Gasdruck-Entla-
stungsbohrung vorgesehen ist, die von der Trennfuge
zwischen Einsatzteil und GuBteil zu einer freien
Oberfliche des Gudteils filihrt. Demgegeniiber beschaf -
tigt sich die erfindungsgeméBe Lésung mit der schad-
losen Abfuhr der beim UmgieBen des Einsatzteils frei-
gesetzten Gase. Die durch die vor liegende Erfindung
vorgeschlagenen Masnahmen konnen natilirlich in spe-
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ziellen Fdllen auch dazu dienen, die im Betrieb auf -
grund thermischer Belastung des Bauteils noch freige-
setzten Gase problemlos abzufiihren. '

Zur konkreten LOsung des Erfindungsvorschlags, nam-
lich das Einsatzteil derart auszubilden, das ein

“unbehindertes Abstromen der beim UmgieB vorgang aus

dem EingieBteil austretenden Gase ermdglicht wird,
greift die Erfindung zuriick auf Vorschlige der Kern-
technologie der GieBereitechnik, die ebenfalls darauf
gerichtet sind, eine Ableitung der Gasabfuhr aus den
Form~ und Kernwerkstoffen zu erreichen. Erst die
Erkenntnis, da8 die zur Rede stehenden Einsatzteile
trotz der dafir gewdhlten inerten Werkstoffe gasen,
er0ffnete die Mdglichkeit, die Kenntnisse aus der
Kerntechnologie zur LOsung der angesprochenen Pro-
bleme nutzbar zu machen. So ist z.B. in der DE-AS

21 63 717 eine strikte Unterscheidung getroffen zwi-
schen den zur Rede stehenden Einsatzteilen, dort zwar
Hohlkerne genannt, wie auch in der DE-PS 23 54 254,

und den eigentlichen Kernen im Sinne eines konventi-

onellen GieBverfahrens (DE-AS 21 63 717, Spalte 2,
Zeilen 42 f£f.). Eine Erkldrung kdnnte darin bestehen,
dad der Fachmann einen deutlichen Unterschied macht
zwischen Kernen, die zur Erzeugung von Hohlr &umen
theoretisch nur bis zum Ende der Exrstarrung des GieB -
metalls im Gusteil verbleiben miissen, und den hier
angesprochenen EingieBteilen, die dazu bestimmt sind,
als dauernder funktionswichtiger Bestandteil des

GuB teils flir immer in diesem verankert zu bleiben.

Um nun erfindungsgemdB das Einsatzteil derart auszu-
bilden, daB ein unbehindertes Abstrémen der beim
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Unmgiedvorgang austretenden Gase ermdglicht wird,
konnen sowohl im Inneren des Einsatzteils als auch an
dessen Oberfldche in bezug auf eine Oberfldche offene
Gasableit-Kandle ausgebildet sein. Die Offnungen der
im Inneren des Einsatzteils vorgesehenen Gasab-
leit-Kandle kdnnen in den an der Oberflache vorge-
sehenen Gasableit-Kandlen liegen, so da3 letztere
Sammelkandle bilden, mittels denen die unter Expan-
sion austretenden Gase gesanmnmelt und zu einer Ableit-

stelle geflihrt werden konnen.

Die im Inneren des Einsatzteils gefﬁhﬁten Kandlen
kdnnen durch Schlitzungen, Perforationen oder der -
gleichen ausgebildet sein. Die an der Oberfldche des
Einsatzteils gefiihrten Gasableit-Kandle konnen durch
eine Oberfldchenstruktur erzeugt sein, die offene
Stromungswege fiir das fldchig austretende Gas bilden.
Diese offenen Kandle miissen so dimensioniert sein,
dag die Oberfl&dchenspannung und die Oxidhaut der
Schmelze ein Aufflillen der Oberfldchenstruktur ver -
hindern. Uber die gasfiihrende Oberfl&dchenstruktur

kann das austretende Gas zu einzelnen Absaugbohrungen

‘gelangen. Die Struktur kann dabei die Oberfldche des

EingieBteils ganz oder nur teilweise abdecken.

Zwar ist es durch die DE-0S 31 26 028 bekannt, in der
Wandung eines Keramik-Einsatzteils Schwalbenschwanz-
nuten auszufiihren, in die beim GieSen der Grundwerk-
stoff des Gudteils eindringen kann. Jedoch soll bei
dieser LOsung ausschlieBlich die Befestigung der
beiden Komponenten des Bauteils erhdht werden, wah-
rend es erfindungsgemdd um das Ableiten der aus dem
Eingiedteil austretenden Gase bei dem UmgieBvorgang
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geht und folglich die Kandle gerade nicht vom fliissi-

gen Metall aufgefillt werden diirfen.

Natiirlich miissen auch die Of fnungen der im Inneren
des Einsatzteils gefiihrten Gasabzugs-Kandle beziiglich
des Querschnitts so ausgelegt sein, daB einerseits
die Schmelze des Grundwerkstoffs beim Umschmelzvor -
gang bei angelegtem Unterdruck nicht eindringen kann,
andererseits das Austreten und das Absaugen der Gase
nicht behindert wird. '

Es ist aber auch mdglich, daB zumindest zwischen der
Oberfldche des Einsatzteils, an der ein Gasab-
leit-Kanal endet bzw. vorgesehen ist, und dem aus dem
Grundwerkstoff bestehenden GuBteil-eine gasdurch-
ldssige und/oder gasleitende Schicht angeordnet ist.

Diese Schicht tr&gt einerseits vSllig oder teilweise
dazu bei, dad die Schmelze beim UmgieBvorgang nicht
in die Gasabzugs-Kandle eintreten und daé anderer -
seits das aus dem Einsatzteil ausgetriebene Gas gut
abgeleitet werden kann.

Diese Schicht kann durch Auflegen oder Umwickeln
einer Folie auf oder um das EingieBteil erzeugt wer -
den, vorzugsweise einer Folie aus Metall. Sie wird
vorzugsweise einen Schmelzpunkt oberhalb der Gien -
temperatur des UmguBmetalls haben. Ihr Aufschmelzen
kann aber z.B. aber auch allein dadurch verhindert
werden, daB sie durch Kontakt mit kdlteren Karpern
ausreichend intensiv gekiihlt wird. Die gasfiihrende
Schicht wird gebildet durch den Zwischenraum zwischen
der Oberfldche des Einsatzteils und der Folie.
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Die Schicht kann ferner aus einer Faser- bzw. Filz-
matte bestehen, vorzugweise aus Keramik oder Gratit.
Die Matten konnen einseitig, und zwar bevor zugt zur
Seite des Umgudmetalls hin, gasundurchldssig be-

schichtet sein.

Zwar sind bereits einschldgige Bauteile bekannt, bei
denen das Einsatzteil in bezug auf das Gudteil mit
einer Umhiillung aus Fasern aus anorganischen, u.U.
keramische Fasern umgeben ist (DE-OS 33 09 699, US-PS
4 245 611). Diese Faserumhiillungen dienen allerdings
einem anderen Zweck, bilden nd@mlich eine Art elasti-
schen Puffer, um die auf das Einsatzteil wirkenden
Schrumpf spannungen sowohl beim GieBvorgang als auch

beim Betrieb des Bauteils zu erniedrigen.
Die zur Gasableitung bestimmte Schicht kann auch
durch Aufspritzen oder Aufstreichen geeigneter Massen

erzeugt werden.

Es ist aber auch mdglich, ausschlieBlich die Kanale

"zumindestens in ihren oberfldchenseitiyen Abschnitten

mit einer gasdurchléssigen Flillung auszufiillen, un
einerseits ein Eindringen des Gu3netalls in die Kand-
le zu verhindern und andererseits die Gasabfuhr aus
den Kandlen zu gewdhrleisten. Flr den letztgenannten
zweck ist es empfehlenswert, die Fasern weitgehend in
Gasstromungsrichtung zu orientieren. Auch hier be-
steht die Fiillung zweckmds igerweise aus einem Fa-
ser - bzw. Filzmaterial, vorzugsweise aus Keramik oder

Grafit.
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Wihrend die vorstehend beschriebenen LOsungsvarianten
darauf hinauslaufen, Gasableit-Kandle durch ent-=

»sprechende Formgebung des Einsatzteils zu erzeugen;

besteht eine weitere grundsdtzliche Losungsmoglich-
keit der erfindungsgemddigen Idee darin, partiell
oder insgesamt den Werkstoff des Einsatzteils so
einzustellen, das dieser einen Porendurchmesser auf -
weist, der zur Ableitung der expandierenden Gase

geeignet ist.

Fliir eine partielle Erhdhung der Porositat des Werk-
stoffes des Einsatzteils bietet sich in erster Linie
an, an den gewiinschten Stellen des Einsatzteils einen
saugfdhigen Werkstoff als Art Einlage einzubringen.
Der Porositidtsgrad kann dann z.B. durch die Wahl der
Dichte oder durch die Saugfdhigkeit dieses Werk-
stoffs, z.B. Schwamm, Fasern usw., variiert werden.
Falls es sich um Fasern, Fdden, Borsten oder der -
gleichen handelt, kann die Entliiftbarkeit bzw. Ab-
saugbarkeit durch die Ausrichtung dieser Fasern oder
dergleichen beeinflugt werden. Das saugfdhige Mate-
rial kann entweder im gesinterten Einsatzteil ver-
bleiben, z.B. wenn es sich um Fasern aus Keramik oder
Grafit handelt, oder aber beim Sintern durch Ver -
brennen, Verfliichtigen oder durch ein chemisches
Verfahren entfernt werden, z.B. beim Einsatz von

Schaum, Grafit oder organischen Schwamnmstoffen.

Auch bei einer ErhShung der Porositdt des Werkstoffes
des Einsatzteils iliber dessen gesamtes Vvolumen kann so
vorgegangen werden, wie oben -im Zusammenhang mit der

partiellen Erhdhung der Porositdt geschildert. In dem
zur Rede stehenden Fall ist es aber auch moéglich, dem
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Werkstoff zur Herstellung der Einsatzteile Treib-
nittel oder Schaumbildner als Zusitze hinzuzugeben.
Dies bietet sich in erster Linie bei Keramik an, wo
diese Zusdtze in den Keramikschlicker eingebracht

werden konnen.

Die erfindungsgemdBe Ldsung betrifft auch Verfahren

zur Herstellung von Bauteilen der beschriebenen Art.

Die beschriebenen Gasableit-Kanile kdnnen in dem
Einsatzteil in dessen Griinzustand erzeugt werden,
Dies kann z.B. beim Schlickern oder Pressen dur ch
Einbringen von nicht-saugfdhigen Drahten, Stiften,
Fdden usw. in die Herstellungsform erreicht werden.
Diese wgrden dadurch aus dem Griinling entfernt, das
sie fest mit der Form verbunden sind und dadurch beim
Offnen der Form in dieser verbleiben. Es ist aber
auch moéglich, diese Wer kzeuge nach dem Entformen aus
dem Griinling zu ziehen. Auch an eine chemische oder
thermische Entfernung, z.B. beim Sintern des Griin-
lings, kann gedacht werden.

Es ist aber auch grundsdtzlich mdglich, die Gasab-
zugs-Kandle nach dem Sintern des Einsatzteils durch
Mater ialabtragung herzustellen. Hier ist'z.B. an
Atzen, Bohren, Ultraschall- oder Laserabtrag zu den-

ken.

Bei der Losungsvariante, bei der die Porositit des
Einsatzteils generell durch entsprechende Einstellung
des Werkstoffs erhdht wird, kdnnen dem Werkstoff
Zusdtze von Treibmitteln oder Schaumbildnern beigege -

ben werden.
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Die an der Oberfliche des Einsatzteils vorgesehenen
Gasableit-Kandle kdnnen durch Erzeugung einer Obeq—
flachenstruktur auf dem Einsatzteil hergestellt wer -
den. Dies kann beim Schlickern oder Pressen durch
entsprechend strukturierte Oberfl&chen der Her-
stellungsform erfolgen. Die Oberfldchenstruktur kann
aber auch durch Materialébtrag erzeugt werden, und
zwar entweder im Grilinzustand oder nach dem Sintern,
z.B. durch Atzen, Frédsen, Sigen, Ultraschall- oder
Laserabtrag. Es ist des weiteren denkbar, die Struk-
tur durch Einlegen von strukturbildenden Netzen,
Geweben und dhnlichem in die Herstellungsform zu
erzeugen. Die Entfernung dieser strukturbildenden
Elemente kann z.B. chemisch, thermisch oder mecha-
nisch erfolgen. Schliedlich ist es méglich, auf das
Einsatzteil eine strukturierte pordse Oberflichen-
schicht, z.B. aus Keramik, Metall oder Metallketamik,'
auf das Einsatzteil aufzuspritzen.

Zur weiteren Unterstilitzung der Gasabfuhr in einem
erfindungsgemdaBen Bauteil mit einem entsprechend
ausgestalteten Einsatzteil kann nach einem weiteren
Herstellungsverfahren die Gasabfuhr wdhrend des Her -
stellungsvorgangs durch Frend-Absaugung gefdrdert
werden. Dazu bieten sich L&sungsmdglichkeiten an, die
aus der Kerntechnologie bekannt sind und an das er -
findungsgemds e Verfahren entsprechend adaptiert wer -

den konnen.

Ein Beispiel einer in der Kerntechnik bevor zugten
Absaugl6sung, die auch auf das erfindungsgemdgse Ver -
fahren anzuwenden ist, ergibt sich aus der DE-OS

29 17 208.
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Ausfiihrungsbeispiele des erfindungsgem&sen Bauteils
und Einzelheiten zur Durchflihrung des Herstellungs-
verfahrens eines. derartigen Bauteils ergeben sich :
anhand der Erl8uterung der Zeichnungen. In diesen

zeigt in sehr schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Schnitt durch ein erfindungsgemades

Bauteil,

Fig. 2 einen Schnitt durch ein weiteres Ausflhrungs-
beispiel eines erfindungsgemdd ausgebildeten Einsatz-

teils,

Fig. 3 einen Schnitt durch ein Bauteil in der Her -

stellungsphase, und

Fig. 4 einen Schnitt durch ein weiteres Ausfiihrungs-

beispiel des Bauteils.

In den Figuren sind vergleichbare Teile mit denselben

Bezugszeichen versehen. .

Gem38 Fig. 1 besteht das Verbund-Bauteil aus einen
Gusteil 10, z.B. aus Aluminium. In das Gudteil 10 ist
zumindestens teilweise ein Einsatzteil 207einge—
gossen. Dieses Einsatzteil 20 besteht aus einem
fein-pordsen, hitzebestdndigen Werkstoff, insbeson-
dere einem keramischen Werkstoff oder einem Cermet.
Mit seiner Fldche 22 ist das Einsatzteil 20 der ther-
mischen Belastung beim UmschlieSen durch das schmelz -~
fliissige Metall ausgesetzt. Ist das Bauteil 10, 20
z.B. ein Zylinaerkopf, bildet die freie Fldche 21 des
Einsatzteils 20 z.B. einen Teil der Brenngasauslag -

kandle.
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In dem Einsatzteil 20 sind von der freien Flache 21
zu der dem GuBteil 10 zugewandten Fldche 22 verléu-“
fende Schlitze bzw. Perforationen 23 eingebracht, die
die schon im Detail geschilderten Gasableit-Kandle

‘bilden. Durch diese Gasableit-Kandle 23 kann das beim

UmgieBvorgang expandierende Gas an die Oberfl&chen
21, 22 des EinquBteils 20 getrieben und von dort

abgeleitet werden. Diese Ableitung erfolgt z.B. in
bezug auf die Oberfldche 21 dadurch, dad dort ein

freies Abstromen ermoéglicht oder ein entsprechender
Unterdruck aufgebaut wird. Um auch éine unmittelbare
Gasableitung in bezug auf die dem Gu3teil 10 zuge-
wandte Oberfldche 22 des Einsatzteils 20 zu ermdgli-
chen bzw. zu fordern, ist zwischen dieser Fldche 22
des Einsatzteils 20 und der zugehOrigen Gegenflache
11 des Gudteils 10 eine Schicht 30, z.B. bestehend
aus einer Fasermatte aus Keramik, eingebracht. Diese
Schicht 30 ist dadurch im besonderen Made gasleitend
ausgebildet, daB die Fasern der Schicht ‘in Richtung
der gewilinschten Gasfiihrung orientiert sind, d.h. im
vorliegenden Fall in etwa parallel zu den Fldchen 11
und 22. Dadurch wird das in der Schicht 30 gesammelte
Gas leicht aufgrund des Gasdruckes in Randbereiche
der Schicht 30 geleitet, von wo aus es abgefiihrt
werden kann. Diese Abfilihrung kann z.B. dadurch erfol-
gen, dad durch das Gudteil 10 ein Absaugstift 40
(Fig. 3) in den Bereich der Schicht 30 gefiihrt ist,
in der das Gas sich sammeln solltund von WO aus es
dann iiber den Absaugstift 40 abgesaugt wird.

GemdB Fig. 2, die einen Schnitt nur durch das Ein-
satzteil 20 zeigt, kdnnen in dem Fall, in dem die
Querschnitte der Gasabzugs-Kandle 23 grdBer sein



10

15

20

25

~1a- 0212469

sollen als in Fig. 1, diese Gasabzugs-Kandle 23 durch
eine Flillung 31, z.B. aus keramischen Fasern, aufge-
flillt sein. Diese Flillung 31 verhindert einerseits:
ein Eindringen von Gusmetall in die Gasableit-Kandle
23 und fordert andererseits die Gasableitung aus den
Gasableit-Kandlen 23, insbesondere dann, wenn die
Fasern der Fiillung 31 in Kanalrichtung orientiert

sind.

Gemdd Fig. 4 kann die Matte 30 aus insbesondere Kera-
mik~Fasern nach Fig. 1 auch durch eine Metallfolie 32
ersetzt sein, die ebenfalls das Ableiten des aus den
Ableitkandlen 23 in diese Richtung sich bewegenden
Gases zwischen sich selbst und der benachbarten Fla-
che 22 des Einsatzteils fordert. Auf der von der
Folie abgedeckten Fladche 22 des Einsatzteils 20 sind
ferner noch Oberfldchen-Kandle 24 vdrgeSehen, die zur
Folie hin offen sind und in die die im Inneren des
Einsatzteils 20 gefiihrten Gasableit-Kandle 23 sich
6ffnen. Die Oberfldchen-Kandle 24 bilden also Sammel-
léitungen, in die eine Mehrzahl von Gasableit-Kandlen
23 enden und in denen das aus dem Einsatzteil 20
ausgetriebene Gas in einen Sammelbereich geflihrt
wird, aus dem es dann z.B. durch Fremd-Absaugung

abgeleitet wird.
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Patentanspriiche:

1.

Hitzebestdndiges Bauteil, bestehend aus einem
Gudteil (10) und einem von dessen Grundwerkstoff
zumindest teilweise durch EingieBen umschlossenen
Einsatzteil (20), das aus einem fein-por{sen,
hitzebstadndigen Werkstoff, insbesondere einem
keramischen Werkstoff oder einem Cermet, besteht,

dadurch gekennzeichnet, das das Einsatzteil (20)

derart ausgebildet oder prdpariert ist, dad ein
unbehindertes Abstrodmen der beim EingieS8vorgang
aus dem Einsatzteil freigesetzten Gase ermdglicht

ist.

Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da8 in dem Einsatzteil (20) mindestens ein Gasab-
leit-Kanal (23, 24) ausgebildet ist, der in bezug
auf eine Oberflache (21, 22) des Einsatzteils

(20) offen ist.

Bauteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
da3 der Gasableit-Kanal (23) sich im Inneren des
Einsatzteils (20) erstreckt und sich mindestens

eines seiner Enden an einer Oberfliche (21, 22)

des Einsatzteils (20) Offnet.
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Bauteil nach einem der vorherdehenden Ansprliche,
dadur ch gekennzéichnet, dag das offene Ende oder
die offenen Enden des Gasableit-Kanals (23, 24)'
in bezug auf den f£reien Querschnitt so bemessen
ist bzw. sind, dad ein Eindringen des schmelz-~-
fllissigen Grundwerkstoffs in den Kanal beiﬁ Un -
schlieSen durch EingieBen weitgehend verhindert

ist.

Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadur ch gekénnzeichnet, dad an einer Oberflédche
(22) des Einsatzteils (20) mindestens ein offener
Gasableit-Kanal (24) ausgebildet ist.

Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein durch
das Innere des Einsatzteils (20) verlaufender
Kanal (23) mit seinem Ende sich in einen Ober -
fldachen-Kanal (24) O6ffnet.

Bauteil nach einem der vorhergehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, das dié ih Inneren des
Einsatzteils (20) gefiihrten Kandle (23) durch
Schlitzungen, Perforationen oder dergleichen

ausgebildet sind.

Bauteil nach einem der vorhergehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Kandle des Ein-

satzteils gleichmd@sig angeordnet sind.
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Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, da8 die Kandle des
Einsatzteil ortlich konzentriert sind.

Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dad der Werkstoff des Einsatzteils (20) zumindest
bereichsweise eine offenporige Struktur nit einem
Poren-Durchmesser aufweist, der zur Ableitung der

entstehenden Gase geeignet ist.

Bauteil nach Anspruch 10, dadur ch gekennzeichhet,
daB die Porositat des Einsatzteils (20) durch
Einbringen eines porenbildenden Werkstoffs erhoht

ist.

Bauteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daB der Werkstoff durch hitzebestdndige Fasern,

wie Keramik, gebildet ist.

Bauteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daB der Werkstoff, z.B. Schaumgrafit, durch Ver -
brennen, Verflilichtigen und/oder chemische LO-

sungsmittel entfernbar ist.

Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest zwischen
der Oberfldche (22) des Einsatzteils (20), an der
ein Gasableit-Kanal (23, 24) endet bzw. vorge-
sehen ist, und dem aus dem Grundwerkstoff be-
stehenden GuBteil (10) eine gasdurchldssige
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und/oder gasleitende Schicht (30, 32) angeordnet

ist.

Bauteil nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schicht (32) als Zwischenraum zwischen
der Oberfld@che des Einsatzteiles und einer da-
riiber gelegten Folie - vorzugsweise einer Metall -~

folie - ausgebildet ist.

Bauteil nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
das die Schicht (30) aus einer Faser - bzw. Filz-
matte besteht, vorzugsweise aus Keramik oder
Grafit.

Bauteil nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daBd die Schicht durch Spritzen oder Streichen
aufgetragen wird.

Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Kandle (23) zu-
mindest in ihren oberfldchenseitigen Abschnitten
mit einer gasdurchldssigen Fiillung (31) ausge-
flillt sind.

Bauteil nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
daB die Flllung (31) aus einem Faser - bzw. Filz-
material besteht, vorzugsweise aus Keramik oder
Grafit.

Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach
einem der vorhergehenden ‘Anspriiche 1 bis 14 sowie
18 und 19, dadurch gekennzeichnet, dag die Gasab-
leit-Kandle in dem Einsatzteil in dessen Griinzu-

stand erzeugt werden.
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Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich-
net, dad die Gasableit-Kandle durch entsprechende
Werkzeuge in der Herstellungsform fiir das Ein-

satzteil erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich-
net, daB die Werkzeuge thermisch entfernt werden,

z.B. beim Sintern des Einsatzteils.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich-
net, dad die im Werkstiliick nach dem Entformen
verbleibenden Werkzeuge auf chemische Weise ent-

fernt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach

einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 14 sowie
18 und 19, dadurch gekennzeichnet, das die Kandle
nach dem Sintern des Einsatzteils durch Material -

abtragung hergestellt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dad die
Porositdt des Keramik-Einsatzteils durch Zusdtze
von Treibmitteln oder Schaumbildnern zum Kera-
mik-Schlicker erhoht wird.

Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, das die an
der Oberfldche des Einsatzteils vorgesehenen
Gasableit -Kandle durch Erieugung einer Oberfld-
chenstruktur hergestellt werden. '
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Verfahren zur Herstellung eines Bauteils nach

einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, das die Gasabfuhr widhrend
des Herstellungsvorgangs durch Absaugung unter -
stlitzt bzw. gefdrdert wird.
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