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@ Verfahren zum Herstellen eines Gussstiickes mit einem langgestreckten Hohlraum, insbesondere
einer Nockenwelle.

Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines Gussstik-
kes mit einem langgestreckten Hohlraum, insbeson-
dere einer Nockenwelle (1) vorgeschiagen, wobei der
Hohiraum (2) mittels eines Glasrohres (3) erzeugt wird,
wobei das Glasrohr mittels eines Mediums unter hohem /
Druck aus dem Gussstlick entfernt wird. "
Dieses Verfahren bietet Gewahr fir eine wirtschaftli-
che Herstellung einer hohlen Nockenwelle.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines Gussstickes mit einem lang-
gestreckten Hohlraum, insbesondere einer Nocken-
welle, sowie ein nach dem Verfahren hergestelites
Gussstlck.

Es ist bekannt, Gusssticke mit Hohlraumen her-
zustellen, wobei in der Regel fiir die Erzeugung der
Hohlrdume Kerne aus Kernsand verwendet werden,
um den gewilnschten Hohlraum auszusparen. Beim
Giessen von Werkstiicken mit einem langgestreck-
ten Hohlraum, wie beispielsweise einer Nockenwel-
le, konnten mit den aus sonst (blichen Kernsanden
2.B. Croning- oder Coldboxsand mit Quarzsand als
Grundlage, bisher keine brauchbaren Ergebnisse
erreicht werden, da die Kerne eine zu starke War-
meausdehnung aufweisen, und wegen madglicher
Durchbiegung bzw. eventuellen Briichen der Kerne
Ausschuss entsteht. Das Abfiihren wahrend des
Giessvorganges sich freisetzender Gase ist eben-
falls problematisch und die Gefahr besteht, dass im
Gussstick Porositaten auftreten.

Bei der Verwendung von Rohren als Kerne fir
die Herstellung eines Hohlraumes, der in Bezug auf
seinen Durchmesser lang ist, stellt man eine gewis-
se Durchbiegungs- und Knickungstendenz fest,
denn diese Kerne konnen den beim Giessen auftre-
tenden Kraften in den meisten Fallen nicht ausrei-
chend standhalten. Das fihrt bei der Herstellung
von Nockenwellen zu einem Hohlraum, der nicht
konzentrisch zur Mantelflache der Welle verlauft.

Aus der DE 3 744 958 ist ein Verfahren zum
Giessen von Nockenwellen bekannt geworden, bei
dem die Nockenwelle hohl gegossen wird, unter
Verwendung eines Glaskernes, der im Gusseisen-
korper eingeschlossen bleibt. Der Glaskern kann in-
dessen, wenn erforderlich, nach Offnen des Hohl-
raumes mit einfachsten Mitteln z.B. durch einfaches
Bohren, durch Vibration oder Strahimittel ausgelost
werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
wirtschaftliches Verfahren fur die Herstellung eines
hohlgegossenen Gusseisenkorpers, insbesondere
einer hohlgegossenen Nockenwelle vorzuschlagen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch die
Lehre des kennzeichnenden Teiles des Anspruches
1 geldst.

Weitere erfindungsgemasse Merkmale und vor-
teilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den ab-
hangigen Anspriuchen.

Die Erfindung wird nachfoigend anhand des in
der Figur dargesteliten Beispiels ndher erlautert.

Bei der Herstellung eines Werkstiickes wie z.B.
einer Nockenwelle 1 werden herkémmliche Formen
aus Sand verwendet, die die aussere Form des fer-
tigen Stickes definieren. Um den langgestreckten
Hohiraum 2 auszusparen, wird ein Glaskern 3 in
Form eines Glasrohres in eine dafir vorgesehene
Aussparung eingelegt, bevor die zwei Formhalften
zusammengeschliossen werden. Anschliessend wird
das fliissige Metall in eine nicht dargestelite Form
eingegossen.

Nach der Abkiihlung verbleibt der Glaskern 3 im
erstarrten Gussstiick. Der Glaskern 3 muss nun
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aus der Nockenwelle entfernt werden. Hierzu wird
die Nockenwelle mit ihrer Langsachse linear zu ei-
ner Disenanordnung 9 ausgerichtet. Die Langsach-
se des Disenkanals und die Langsachse der Nok-
kenwelle sind linear ausgerichtet. Die Dusenspitze
wird auf eine Distanz in einem Bereich von
10-50 mm zur Stirnflache der Nockenwelle positio-
niert. Durch die Diise 4 wird Wasser unter einem
Druck zwischen 1000 und 3000 bar geleitet und auf
die Stirnfliche des Glasrohres gerichtet. Der Aus-
trittsquerschnitt der Dise und der Abstand zwi-
schen Dusenaustritt und Nockenwelle ist derart
ausgerichtet, dass der austretende Wasserstahl ge-
bindelt auf die Stirnseite des Glasrohres auftrifft.
Das Glasrohr platzt auf und der Wasserstrahl
durchspilt den gesamten Hohlraum der Nockenwel-
le innerhalb von wenigen Sekunden.

Beispiel

Das beschriebene Verfahren wurde am nachfol-
genden Beispiel erfolgreich durchgefiihrt:

Eine Nockenwelle mit einem Glasrohr, das den
Durchmesser von 6 mm aufweist, wurde mit einem
Wasserstrahl von 2500 bar Druck (ber eine Dusen-
querschnittéffnung 0,6 mm beaufschlagt. Der Ab-
stand zwischen Diasenaustrittséffnung und der Stirn-
flache der Nockenwelle betrug 20 mm. innerhalb
von 15 Sekunden konnte der gesamte Langshohi-
raum der Nockenwelle vom Glasrohr befreit wer-
den. Das Resultat ergab eine Nockenwelle mit ei-
nem Langshohiraum, deren Oberflachenqualitat der
des Glasrohres entsprach.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Gussstiickes
mit einem langgestreckten Hohlraum, insbesondere
einer Nockenwelle, wobei der Hohlraum mittels ei-
nes Glasrohres erzeugt wird, dadurch gekennzeich-
net, dass das Glasrohr mittels eines Mediums unter
hohem Druck beaufschlagt wird und das Glasrohr
aus dem Gussstick entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Medium Wasser verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Medium Wasser unter Zusatz ei-
nes abrasiven Mittels verwendet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass als Medium Wasser
unter einem Druck von 1000 bis 3000 bar verwen-
det wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Medium Wasser unter einem
Druck von 2000 bar verwendet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das unter Druck ste-
hende Medium linear auf das Glasrohr aufgebracht
wird.

7. Nockenwelle, hergestellt nach dem Verfahren
gemass einem der Anspruche 1 bis 6.
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