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Die  Erfindung  betrifft  ein  hitzebeständiges 
Bauteil,  mit  den  Merkmalen  des  Oberbegriffs  der 
unabhängigen  Ansprüche  1  und  10  sowie  Verfah- 
ren  zur  Herstellung  derartiger  Bauteile  nach  den 
Merkmalen  der  Ansprüche  1  7  und  1  8. 

Hitzebeständige  Bauteile,  wie  Brennraum- 
Bauteile,  nämlich  Kolben-  und/oder  Zylinderköpfe 
sowie  Ein-  und  Auslaßkanäle  von  Zylinderköpfen, 
enthalten  örtlich  Einsatzteile  aus  einem  fein-porö- 
sen,  hitzebeständigen  Werkstoff,  insbesondere 
einem  keramischen  Werkstoff  oder  einem  Cer- 
met,  die  in  den  Grundwerkstoff,  z.  B.  Aluminium, 
der  Gußteile  Zumindestens  teilweise  eingegossen 
Dder  eingeschrumpft  sind  (vgl.  z.  B.  DE-C-725 
761  und  DE-C-2  354  254). 

Bei  diesen  Bauteilen  erweist  sich  die  fein-po- 
röse  Struktur  des  Werkstoffes  der  Einsatzteile  als 
nachteilig.  Das  in  den  Poren  des  Werkstoffes  der 
Einsatzteile  enthaltene  Gasvolumen  dehnt  sich 
nämlich  beim  Umgießen  des  Einsatzteiles  mit 
Schmelze  aufgrund  der  dabei  eintretenden  Tem- 
aeraturerhöhung  aus  und  versucht,  über  die  ge- 
samte  Oberfläche  zu  entweichen.  Die  Oberflä- 
:henspannung  der  Schmelze,  eventuell  unter- 
stützt  durch  die  sich  bildende  Oxidhaut,  verhin- 
dert  aber  das  Entweichen  einzelner  kleiner  Bläs- 
sen.  

Aufgrund  dessen  entsteht  um  das  Einsatzteil 
sin  geschlossener  Gasschlauch,  der  sich  allen- 
alls  an  hochgelegenen  Punkten  des  Einsatzteils 
n  einzelnen,  großen  Blasen  in  die  Schmelze  ent- 
eert.  Bei  leicht  oxidierbarem  Schmelzen  kann  es 
Jadurch  zu  Materialtrennungen  in  Form  von  Oxid- 
schlieren  kommen.  Dadurch  wird  natürlich  die  Be- 
estigung  der  Einsatzteile  im  Grundwerkstoff  der 
Sußteile  beeinträchtigt.  Die  zur  Rede  stehenden 
Merkstoffe  weisen  also  zwar  eine  unvermeidliche 
'orosität  auf,  jedoch  reicht  die  Porengröße  in  der 
fegel  nicht  aus,  um  dem  Gas  über  weitere 
»trecken  innerhalb  des  Werkstoffes  Wege  zu  bie- 
en,  so  daß  es  an  gewünschten  Stellen  außerhalb 
les  Metallumschlusses  austreten  oder  im  Verlauf 
les  Gießvorgangs  abgesaugt  werden  könnte. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  Bauteile  der  be- 
eichneten  Art  zu  schaffen,  bei  denen  ein  gasbla- 
enfreier  Umschluß  des  Einsatzteiles  durch  das 
Jmgußmaterial  gegeben  ist,  sowie  ein  Verfahren 
ur  Herstellung  solcher  Bauteile  vorzuschlagen, 
iurch  das  gewährleistet  wird,  daß  die  beim  Um- 
ießen  aus  dem  Einsatzteil  austretenden  Gase 
chadlos  abgeleitet  werden  können. 

Diese  Aufgabe  wird  in  bezug  auf  die  Bauteile 
Is  solche  gemäß  einem  ersten  Weg  durch  die 
lerkmale  des  Anspruches  1  gelöst. 

Der  Erfindung  liegt  die  Erkenntnis  zugrunde, 
aß  die  Einsatzteile  aus  den  genannten,  porösen, 
itzebeständigen  Werkstoffen  aufgrund  der  ther- 
lischen  Belastung  während  des  Umgießens 
Sase  abgeben.  Diese  sammeln  sich  zumindes- 
sns  teilweise  in  der  Trennfuge  zwischen  dem 
;insatzteil  und  dem  Gußteil  und  expandieren  dort 
lit  der  Folge,  daß  sich  dadurch  Gashohlräume 
n  Umgußmaterial  bilden.  Diese  Feststellung  ist 

deshalb  überraschend,  weil  keramische  Werk- 
stoffe  oder  Cermet  als  inerte  Materialien  angese- 
hen  werden,  bei  denen  an  sich  ein  Gasen  aus- 
zuschließen  ist,  zumal  die  Einsatzteile  vorher  be- 

5  reits  einer  Wärmebehandlung,  nämlich  dem  Sin- 
tern,  unterworfen  worden  sind,  so  daß  anzuneh- 
men  wäre,  daß  bei  diesem  Vorgang  bereits  im 
wesentlichen  die  gasförmigen  Stoffe  ausgetrie- 
ben  worden  sind. 

10  Zwar  wird  in  der  schon  erwähnten  DE-C-2 
354  254  vorgeschlagen,  bei  der  Herstellung  eines 
einschlägigen  Verbund-Bauteils  das  Einsatzteil 
vor  dem  Gießvorgang  zumindestens  auf  dieje- 
nige  Temperatur  zu  erhitzen,  die  die  Metall- 

15  schmelze,  mit  der  es  umgössen  wird,  aufweist. 
Bei  dieser  Maßnahme  ist  aber  ersichtlich  nicht 
daran  gedacht,  daß  damit  vor  dem  Umgießvor- 
gang  die  Gase  aus  dem  Einsatzteil  ausgetrieben 
werden  sollen,  so  daß  dann  beim  Umgießen  ein 

20  Gasen  im  wesentlichen  nicht  mehr  auftritt.  Bei  der 
bekannten  Lösung  soll  nämlich  die  Oberfläche 
des  Einsatzteils  glatt  sein  und  keine  Öffnungen, 
Poren  oder  Löcher  aufweisen,  in  die  die  Metall- 
schmelze  eindringen  kann.  Die  Möglichkeit  der 

25  Erhitzung  des  Einsatzteils  scheidet  ferner  völlig 
aus,  wenn  es  sich  um  Keramikeinsätze  mit  Hohl- 
räumen  handelt,  welche  für  den  Umgießvorgang 
mit  Kernsand  ausgefüllt  werden  müssen,  oder 
wenn  Kernsandpaßstücke  (sog.  Kernmarken)  zur 

30  Lagefixierung  in  der  Gießform  am  Keramikteil  be- 
festigt  sind  (DE-C-2  354  254,  Spalte  6,  Zeile  6  ff. 
und  DE-B-2  163  717,  Spalte  2,  Zeile  58  ff.). 

Die  ältere  EP-A-0  163  241  der  Patentinhabe- 
rin  bezieht  sich  auf  das  Problem,  bei  einschlägi- 

35  gen  Bauteilen  die  sich  bei  Temperaturwechsel- 
beanspruchung  zwischen  Einsatzteil  und  Umguß- 
metall  sammelnden  Gase  abzuführen.  Diese 
Gase  können  nämlich  bei  Bauteilen,  bei  denen 
das  Einsatzteil  im  wesentlichen  nur  durch 

to  Schrumpfsitz  kraftschlüssig  im  Gußteil  verankert 
ist,  dazu  führen,  daß  das  derart  eingegossene 
Einsatzteil  allmählich  aus  dem  es  umklammern- 
den  Umgußmaterial  herauswändert,  wodurch  es 
zu  einer  Zerstörung  des  kompletten  Bauteils  kom- 

f5  men  kann.  Die  Lösung  dieses  Problems  besteht 
darin,  daß  zur  Entspannung  des  sich  zwischen 
dem  Einsatzteil  und  dem  Gußteii  aufbauenden 
Gasdrucks  im  Gußteil  mindestens  eine  Gas- 
druck-Entlastungsbohrung  vorgesehen  ist,  die 

iO  von  der  Trennfuge  zwischen  Einsatzteil  und  Gu- 
ßteil  zu  einer  freien  Oberfläche  des  Gußteils 
führt.  Demgegenüber  beschäftigt  sich  die  erfin- 
dungsgemäße  Lösung  mit  der  schadlosen  Abfuhr 
der  beim  Umgießen  des  Einsatzteils  freigesetzten 

>5  Gase.  Die  durch  die  vorliegende  Erfindung  vor- 
geschlagenen  Maßnahmen  können  natürlich  in 
speziellen  Fällen  auch  dazu  dienen,  die  im  Be- 
trieb  aufgrund  thermischer  Belastung  des  Bau- 
teils  noch  freigesetzten  Gase  problemlos  abzu- 

0  führen. 
Zur  konkreten  Lösung  des  Erfindungsvor- 

schlags,  nämlich  das  Einsatzteil  derart  auszubil- 
den,  daß  ein  unbehindertes  Abströmen  der  beim 
Umgießvorgang  aus  dem  Eingießteil  austreten- 

5  den  Gase  ermöglicht  wird,  greift  die  Erfindung  zu- 
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rück  auf  Vorschläge  der  Kerntechnologie  der 
Gießereitechnik,  die  ebenfalls  darauf  gerichtet 
sind,  eine  Ableitung  der  Gasabfuhr  aus  den 
Form-  und  Kernwerkstoffen  zu  erreichen.  Erst  die 
Erkenntnis,  daß  die  zur  Rede  stehenden  Einsatz- 
teile  trotz  der  dafür  gewählten  inerten  Werkstoffe 
gasen,  eröffnete  die  Möglichkeit,  die  Kenntnisse 
aus  der  Kerntechnologie  zur  Lösung  der  ange- 
sprochenen  Probleme  nutzbar  zu  machen.  So  ist 

i  z.  B.  in  der  DE-B-2  163  717  eine  strikte  Unter- 
scheidung  getroffen  zwischen  den  zur  Rede  ste- 
henden  Einsatzteilen,  dort  zwar  Hohlkerne  ge- 
nannt,  wie  auch  in  der  DE-C-2  354  254,  und  den 
eigentlichen  Kernen  im  Sinne  eines  konventionel- 
len  Gießverfahrens  (DE-B-2  163  717,  Spalte  2, 
Zeilen  42  ff.).  Eine  Erklärung  könnte  darin  beste- 
hen,  daß  der  Fachmann  einen  deutlichen  Unter- 
schied  macht  zwischen  Kernen,  die  zur  Erzeu- 
gung  von  Hohlräumen  theoretisch  nur  bis  zum 
Ende  der  Erstarrung  des  Gießmetalls  im  Gußteil 
verbleiben  müssen,  und  den  hier  angesproche- 
nen  Eingießteilen,  die  dazu  bestimmt  sind,  als 
dauernder  funktionswichtiger  Bestandteil  des 
Gußteils  für  immer  in  diesem  verankert  zu  blei- 
ben. 

Um  nun  erfindungsgemäß  das  Einsatzteil  de- 
rart  auszubilden,  daß  ein  unbehindertes  Abströ- 
men  der  beim  Umgießvorgang  austretenden 
Gase  ermöglicht  wird,  können  sowohl  im  Inneren 
des  Einsatzteils  als  auch  an  dessen  Oberfläche 
in  bezug  auf  eine  Oberfläche  offene  Gasableit- 
Kanäle  ausgebildet  sein.  Die  Öffnungen  der  im 
Inneren  des  Einsatzteils  vorgesehenen  Gasab- 
leit-Kanäle  können  in  den  an  der  Oberfläche  vor- 
gesehenen  Gasableit-Kanälen  liegen,  so  daß 
letztere  Sammelkanäle  bilden,  mittels  denen  die 
unter  Expansion  austretenden  Gase  gesammelt 
und  zu  einer  Ableitstelle  geführt  werden  können. 

Die  im  Inneren  des  Einsatzteils  geführten  Ka- 
nälen  können  durch  Schlitzungen,  Perforationen 
oder  dergleichen  ausgebildet  sein.  Die  an  der 
Oberfläche  des  Einsatzteils  geführten  Gasableit- 
Kanäle  können  durch  eine  Oberflächenstruktur 
erzeugt  sein,  die  offene  Strömungswege  für  das 
flächig  austretende  Gas  bilden.  Diese  offenen  Ka- 
näle  müssen  so  dimensioniert  sein,  daß  die  Ober- 
flächenspannung  und  die  Oxidhaut  der  Schmelze 
ein  Auffüllen  der  Oberflächenstruktur  verhindern. 
Über  die  gasführende  Oberflächenstruktur  kann 
das  austretende  Gas  zu  einzelnen  Absaugboh- 
rungen  gelangen.  Die  Struktur  kann  dabei  die 
Oberfläche  des  Eingießteils  ganz  oder  nur  teil- 
weise  abdecken. 

Zwar  ist  es  durch  die  DE-A-3  126  028  be- 
kannt,  in  der  Wandung  eines  Keramik-Einsatz- 
teils  Schwalbenschwanznuten  auszuführen,  in 
die  beim  Gießen  der  Grundwerkstoff  des  Gußteils 
eindringen  kann.  Jedoch  soll  bei  dieser  Lösung 
ausschließlich  die  Befestigung  der  beiden  Kom- 
ponenten  des  Bauteils  erhöht  werden,  während 
es  erfindungsgemäß  um  das  Ableiten  der  aus 
dem  Eingießteil  austretenden  Gase  bei  dem  Um- 
gießvorgang  geht  und  folglich  die  Kanäle  gerade 
nicht  vom  flüssigen  Metall  aufgefüllt  werden  dür- 
fen. 

Natürlich  müssen  auch  die  Öffnungen  der  im 
Inneren  des  Einsatzteils  geführten  Gasabzugs- 
Kanäle  bezüglich  des  Querschnitts  so  ausgelegt 
sein,  daß  einerseits  die  Schmelze  des  Grund- 

5  Werkstoffs  beim  Umschmelzvorgang  bei  angeleg- 
tem  Unterdruck  nicht  eindringen  kann,  anderer- 
seits  das  Austreten  und  das  Absaugen  der  Gase 
nicht  behindert  wird. 

Es  ist  aber  auch  möglich,  daß  zumindest 
10  zwischen  der  Oberfläche  des  Einsatzteils,  an  der 

ein  Gasableit-Kanal  endet  bzw.  vorgesehen  ist, 
und  dem  aus  dem  Grundwerkstoff  bestehenden 
Gußteil  eine  gasdurchlässige  und/oder  gaslei- 
tende  Schicht  angeordnet  ist. 

15  Diese  Schicht  trägt  einerseits  völlig  oder  teil- 
weise  dazu  bei,  daß  die  Schmelze  beim  Umgieß- 
vorgang  nicht  in  die  Gasabzugs-Kanäle  eintreten 
und  daß  andererseits  das  aus  dem  Einsatzteil 
ausgetriebene  Gas  gut  abgeleitet  werden  kann. 

20  Diese  Schicht  kann  durch  Auflegen  oder  Um- 
wickeln  einer  Folie  auf  oder  um  das  Eingießteil 
erzeugt  werden,  vorzugsweise  einer  Folie  aus 
Metall.  Sie  wird  vorzugsweise  einen  Schmelz- 
punkt  oberhalb  der  Gießtemperatur  des  Umguß- 

25  metalls  haben.  Ihr  Aufschmelzen  kann  aber  z.  B. 
aber  auch  allein  dadurch  verhindert  werden,  daß 
sie  durch  Kontakt  mit  kälteren  Körpern  ausrei- 
chend  intensiv  gekühlt  wird.  Die  gasführende 
Schicht  wird  gebildet  durch  den  Zwischenraum 

30  zwischen  der  Oberfläche  des  Einsatzteils  und  der 
Folie. 

Die  Schicht  kann  ferner  aus  einer  Faser-  bzw. 
Filzmatte  bestehen,  vorzugweise  aus  Keramik 
oder  GrafK.  Die  Matten  können  einseitig,  und 

35  zwar  bevorzugt  zur  Seite  des  Umgußmetalls  hin, 
gasundurchlässig  beschichtet  sein. 

Zwar  sind  bereits  einschlägige  Bauteile  be- 
kannt,  bei  denen  das  Einsatzteil  in  bezug  auf  das 
Gußteil  mit  einer  Umhüllung  aus  Fasern  aus 

40  anorganischen,  u.U.  keramische  Fasern  umge- 
ben  ist  (DE-A-3  309  699,  US-A-4  245  611).  Diese 
Faserumhüllungen  dienen  allerdings  einem  ande- 
ren  Zweck,  bilden  nämlich  eine  Art  elastischen 
Puffer,  um  die  auf  das  Einsatzteil  wirkenden 

45  Schrumpfspannungen  sowohl  beim  Gieß  Vorgang 
als  auch  beim  Betrieb  des  Bauteils  zu  erniedri- 
gen. 

Die  zur  Gasableitung  bestimmte  Schicht  kann 
auch  durch  Aufspritzen  oder  Aufstreichen  ge- 

50  eigneter  Massen  erzeugt  werden. 
Es  ist  aber  auch  möglich,  ausschließlich  die 

Kanäle  Zumindestens  in  ihren  oberflächenseiti- 
gen  Abschnitten  mit  einer  gasdurchlässigen  Fül- 
lung  auszufüllen,  um  einerseits  ein  Eindringen 

55  des  Gußmetalls  in  die  Kanäle  zu  verhindern  und 
andererseits  die  Gasabfuhr  aus  den  Kanälen  zu 
gewährleisten.  Für  den  letztgenannten  Zweck  ist 
es  empfehlenswert,  die  Fasern  weitgehend  in 
Gasströmungsrichtung  zu  orientieren.  Auch  hier 

60  besteht  die  Füllung  zweckmäßigerweise  aus  ei- 
nem  Faser-  bzw.  Filzmaterial,  vorzugsweise  aus 
Keramik  oder  Graf  it. 

Während  die  vorstehend  beschriebenen  Lö- 
sungsvarianten  darauf  hinauslaufen,  Gasableit- 

65  Kanäle  durch  entsprechende  Formgebung  des 

3 
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Einsatzteils  zu  erzeugen,  besteht  eine  weitere 
grundsätzliche  Lösungsmöglichkeit  der  erfin- 
dungsgemäßigen  Idee  darin,  partiell  oder  insge- 
samt  den  Werkstoff  des  Einsatzteils  so  einzustel- 
len,  daß  dieser  einen  Porendurchmesser  auf- 
weist,  der  zur  Ableitung  der  expandierenden 
Gase  geeignet  ist.  Dies  ist  Gegenstand  des  Ans- 
pruches  1  0. 

Ein  aus  der  EP-A-0  111  961  bekanntes  hitze- 
beständiges  Bauteil  weist  zwar  ein  Einsatzteil  aus 
einem  Keramikwerkstoff  auf,  das  eine  offene  Po- 
rosität  besitzt.  Diese  offene  Porosität  des  Einsatz- 
teils  dient  jedoch,  daß  während  des  Eingießvor- 
gangs  der  Grundwerkstoff  in  die  Porenstruktur 
des  Einsatzteils  eindringt,  um  so  die  Festigkeit 
der  Verbindung  der  beiden  Bauteile  zu  erhöhen. 
Nach  Anspruch  10  sollen  aber  im  Gegensatz  da- 
zu  gerade  Maßnahmen  getroffen  werden,  die  ein 
Eindringen  des  flüssigen  Grundwerkstoffs  in  die 
offenporige  Struktur  des  Einsatzteils  verhindern. 
Nur  dadurch  kann  nämlich  gewährleistet  werden, 
daß  die  während  des  Eingießvorgangs  erzeugten 
Sase  tatsächlich  aus  dem  Einsatzteil  abgeführt 
werden  können. 

Für  eine  partielle  Erhöhung  der  Porosität  des 
Werkstoffes  des  Einsatzteils  bietet  sich  in  erster 
Linie  an,  an  den  gewünschten  Stellen  des  Ein- 
satzteils  einen  saugfähigen  Werkstoff  als  Art  Ein- 
age  einzubringen.  Der  Porositätsgrad  kann  dann 

B.  durch  die  Wahl  der  Dichte  oder  durch  die 
Saugfähigkeit  dieses  Werkstoffs,  z.  B.  Schwamm, 
fasern  usw.,  variiert  werden.  Falls  es  sich  um 
:asern,  Fäden,  Borsten  oder  dergleichen  handelt, 
cann  die  Entlüftbarkeit  bzw.  Absaugbarkeit  durch 
iie  Ausrichtung  dieser  Fasern  oder  dergleichen 
»einflußt  werden.  Das  saugfähige  Material  kann 
antweder  im  gesinterten  Einsatzteil  verbleiben,  z. 
3.  wenn  es  sich  um  Fasern  aus  Keramik  oder 
Srafit  handelt,  oder  aber  beim  Sintern  durch  Ver- 
kennen,  Verflüchtigen  oder  durch  ein  che- 
nisches  Verfahren  entfernt  werden,  z.  B.  beim 
Einsatz  von  Schaum,  Grafit  oder  organischen 
Schwammstoffen. 

Auch  bei  einer  Erhöhung  der  Porosität  des 
Merkstoffes  des  Einsatzteils  über  dessen  ge- 
samtes  Volumen  kann  so  vorgegangen  werden, 
vie  oben  im  Zusammenhang  mit  der  partiellen 
Erhöhung  der  Porosität  geschildert.  In  dem  zur 
*ede  stehenden  Fall  ist  es  aber  auch  möglich, 
lern  Werkstoff  zur  Herstellung  der  Einsatzteile 
rreibmittel  oder  Schaumbildner  als  Zusätze  hin- 
:uzugeben.  Dies  bietet  sich  in  erster  Linie  bei 
Ceramik  an,  wo  diese  Zusätze  in  den  Keramik- 
chlicker  eingebracht  werden  können. 

Die  erfindungsgemäße  Lösung  betrifft  auch 
'erfahren  zur  Herstellung  von  Bauteilen  der  be- 
ehriebenen  Art  mit  den  Merkmalen  des  An- 
pruches  17  für  ein  Bauteil  nach  Anspruch  1  und 
les  Anspruches  18  für  ein  Bauteil  nach  Anspruch 
0. 

Die  beschriebenen  Gasableit-Kanäle  können 
l  dem  Einsatzteil  in  dessen  Grünzustand  erzeugt 
werden.  Dies  kann  z.  B.  beim  Schlickern  oder 
'ressen  durch  Einbringen  von  nicht-saugfähigen 
»rähten,  Stiften,  Fäden  usw.  in  die  Herstellungs- 

6 

form  erreicht  werden.  Diese  werden  dadurch  aus 
dem  Grünling  entfernt,  daß  sie  fest  mit  der  Form 
verbunden  sind  und  dadurch  beim  Öffnen  der 
Form  in  dieser  verbleiben.  Es  ist  aber  auch  mö- 

5  glich,  diese  Werkzeuge  nach  dem  Entformen  aus 
dem  Grünling  zu  ziehen.  Auch  an  eine  chemische 
oder  thermische  Entfernung,  z.  B.  beim  Sintern 
des  Grünlings,  kann  gedacht  werden. 

Es  ist  aber  auch  grundsätzlich  möglich,  die 
10  Gasabzugs-Kanäle  nach  dem  Sintern  des  Ein- 

satzteils  durch  Materialabtragung  herzustellen. 
Hier  ist  z.  B.  an  Ätzen,  Bohren,  Ultraschall-  oder 
Laserabtrag  zu  denken. 

Bei  der  Lösungsvariante,  bei  der  die  Porosität 
15  des  Einsatzteils  generell  durch  entsprechende 

Einstellung  des  Werkstoffs  erhöht  wird,  können 
dem  Werkstoff  Zusätze  von  Treibmitteln  oder 
Schaumbildnern  beigegeben  werden. 

Die  an  der  Oberfläche  des  Einsatzteils  vorge- 
20  sehenen  Gasableit-Kanäle  können  durch  Erzeu- 

gung  einer  Oberflächenstruktur  auf  dem  Einsatz- 
teil  hergestellt  werden.  Dies  kann  beim  Schlickern 
oder  Pressen  durch  entsprechend  strukturierte 
Oberflächen  der  Herstellungsform  erfolgen.  Die 

25  Oberflächenstruktur  kann  aber  auch  durch  Mate- 
rialabtrag  erzeugt  werden,  und  zwar  entweder  im 
Grünzustand  oder  nach  dem  Sintern,  z.  B.  durch 
Ätzen,  Fräsen,  Sägen,  Ultraschall-  oder  Laserab- 
trag.  Es  ist  des  weiteren  denkbar,  die  Struktur 

30  durch  Einlegen  von  strukturbildenden  Netzen, 
Geweben  und  ähnlichem  in  die  Herstellungsform 
zu  erzeugen.  Die  Entfernung  dieser  strukturbil- 
denden  Elemente  kann  z.  B.  chemisch,  thermisch 
oder  mechanisch  erfolgen.  Schließlich  ist  es  mö- 

55  glich,  auf  das  Einsatzteil  eine  strukturierte  poröse 
Oberflächenschicht,  z.  B.  aus  Keramik,  Metall 
oder  Metallkeramik,  auf  das  Einsatzteil  aufzusprit- 
zen. 

Zur  weiteren  Unterstützung  der  Gasabfuhr  in 
tO  einem  erfindungsgemäßen  Bauteil  mit  einem  ent- 

sprechend  ausgestatteten  Einsatzteil  kann  nach 
einem  weiteren  Herstellungsverfahren  die  Gasab- 
fuhr  während  des  Herstellungsvorgangs  durch 
Fremd-Absaugung  gefördert  werden.  Dazu  bieten 

f5  sich  Lösungsmöglichkeiten  an,  die  aus  der  Kern- 
technotogie  bekannt  sind  und  an  das  erfindungs- 
gemäße  Verfahren  entsprechend  adaptiert  wer- 
den  können. 

Ein  Beispiel  einer  in  der  Kerntechnik  bevor- 
>0  zugten  Absauglösung,  die  auch  auf  das  erfin- 

dungsgemäße  Verfahren  anzuwenden  ist,  ergibt 
sich  aus  der  DE-A-2  917  208. 

Ausführungsbeispiele  des  erfindungsge- 
mäßen  Bauteils  und  Einzelheiten  zur  Durchfüh- 

>5  rung  des  Herstellungsverfahrens  eines  derartigen 
Bauteils  ergeben  sich  anhand  der  Erläuterung  der 
Zeichnungen.  In  diesen  zeigt  in  sehr  schemati- 
scher  Darstellung: 

>0 
Fig.  1  einen  Schnitt  durch  ein  erfindungsge- 

mäßes  Bauteil, 
Fig.  2  einen  Schnitt  durch  ein  weiteres  Ausfüh- 

rungsbeispiel  eines  erfindungsgemäß 
'5  ausgebildeten  Einsatzteils, 
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Fig.  3  einen  Schnitt  durch  ein  Bauteil  in  der 
Herstellungsphase,  und 

Fig.  4  einen  Schnitt  durch  ein  weiteres  Ausfüh- 
rungsbeispiel  des  Bauteils. 

In  den  Figuren  sind  vergleichbare  Teile  mit  den- 
selben  Bezugszeichen  versehen. 

Gemäß  Fig.  1  besteht  das  Verbund-Bauteil 
aus  einem  Gußteil  10,  z.  B.  aus  Aluminium.  In 
das  Gu  ßteil  1  0  ist  Zumindestens  teilweise  ein  Ein- 
satzteil  20  eingegossen.  Dieses  Einsatzteil  20 
besteht  aus  einem  fein-porösen,  hitzebeständi- 

f  gen  Werkstoff,  insbesondere  einem  keramischen 
t  Werkstoff  oder  einem  Cermet.  Mit  seiner  Fläche 

22  ist  das  Einsatzteil  20  der  thermischen  Belas- 
tung  beim  Umschließen  durch  das  schmelzflüs- 
sige  Metall  ausgesetzt.  Ist  das  Bauteil  10,  20  z.  B. 
ein  Zylinderkopf,  bildet  die  freie  Fläche  21  des 
Einsatzteils  20  z.  B.  einen  Teil  der  Brenngasaus- 
laßkanäle. 

In  dem  Einsatzteil  20  sind  von  der  freien 
Fläche  21  zu  der  dem  Gußteil  10  zugewandten 
Fläche  22  verlaufende  Schlitze  bzw.  Perforatio- 
nen  23  eingebracht,  die  die  schon  im  Detail  ge- 
schilderten  Gasableit-Kanäle  bilden.  Durch  diese 
Gasableit-Kanäle  23  kann  das  beim  Umgießvor- 
gang  expandierende  Gas  an  die  Oberflächen  21, 
22  des  Eingußteils  20  getrieben  und  von  dort  ab- 
geleitet  werden.  Diese  Ableitung  erfolgt  z.  B.  in 
bezug  auf  die  Oberfläche  21  dadurch,  daß  dort 
ein  freies  Abströmen  ermöglicht  oder  ein  entspre- 
chender  Unterdruck  aufgebaut  wird.  Um  auch 
eine  unmittelbare  Gasableitung  in  bezug  auf  die 
dem  Gußteil  10  zugewandte  Oberfläche  22  des 
Einsatzteils  20  zu  ermöglichen  bzw.  zu  fördern, 
ist  zwischen  dieser  Fläche  22  des  Einsatzteils  20 
und  der  zugehörigen  Gegenfläche  11  des  Guß- 
teils  10  eine  Schicht  30,  z.  B.  bestehend  aus  ei- 
ner  Fasermatte  aus  Keramik,  eingebracht.  Diese 
Schicht  30  ist  dadurch  im  besonderen  Maße  gas- 
leitend  ausgebildet,  daß  die  Fasern  der  Schicht  in 
Richtung  der  gewünschten  Gasführung  orientiert 
sind,  d.h.  im  vorliegenden  Fall  in  etwa  parallel  zu 
den  Flächen  1  1  und  22.  Dadurch  wird  das  in  der 
Schicht  30  gesammelte  Gas  leicht  aufgrund  des 
Gasdruckes  in  Randbereiche  der  Schicht  30  ge- 
leitet,  von  wo  aus  es  abgeführt  werden  kann. 
Diese  Abführung  kann  z.  B.  dadurch  erfolgen, 
daß  durch  das  Gußteil  10  ein  Absaugstift  40  (Fig. 
3)  in  den  Bereich  der  Schicht  30  geführt  ist,  in  der 
das  Gas  sich  sammeln  soll  und  von  wo  aus  es 
dann  über  den  Absaugstift  40  abgesaugt  wird. 

Gemäß  Fig.  2,  die  einen  Schnitt  nur  durch  das 
Einsatzteil  20  zeigt,  können  in  dem  Fall,  in  dem 
die  Querschnitte  der  Gasabzugs-Kanäle  23 
größer  sein  sollen  als  in  Fig.  1,  diese  Gasabzugs- 
Kanäle  23  durch  eine  Füllung  31,  z.  B.  aus  kera- 
mischen  Fasern,  aufgefüllt  sein.  Diese  Füllung  31 
verhindert  einerseits  ein  Eindringen  von  Gußme- 
tall  in  die  Gasableit-Kanäle  23  und  fördert  ande- 
rerseits  die  Gasableitung  aus  den  Gasableit-Ka- 
nälen  23,  insbesondere  dann,  wenn  die  Fasern 
der  Füllung  31  in  Kanalrichtung  orientiert  sind. 

Gemäß  Fig.  4  kann  die  Matte  30  aus  insbe- 
sondere  Keramik-Fasern  nach  Fig.  1  auch  durch 

eine  Metalffolie  32  ersetzt  sein,  die  ebenfalls  das 
Ableiten  des  aus  den  Ableitkanälen  23  in  diese 
Richtung  sich  bewegenden  Gases  zwischen  sich 
selbst  und  der  benachbarten  Fläche  22  des  Ein- 

5  Satzteils  fördert.  Auf  der  von  der  Folie  abge- 
deckten  Fläche  22  des  Einsatzteils  20  sind  ferner 
noch  Oberflächen-Kanäle  24  vorgesehen,  die  zur 
Folie  hin  offen  sind  und  in  die  die  im  Inneren  des 
Einsatzteils  20  geführten  Gasableit-Kanäle  23 

10  sich  öffnen.  Die  Oberflächen-Kanäle  24  bilden  al- 
so  Sammelleitungen,  in  die  eine  Mehrzahl  von 
Gasableh-Kanälen  23  enden  und  in  denen  das 
aus  dem  Einsatzteil  20  ausgetriebene  Gas  in  ei- 
nen  Sammelbereich  geführt  wird,  aus  dem  es 

15  dann  z.  B.  durch  Fremd-Absaugung  abgeleitet 
wird. 

Patentansprüche 
20 

1.  Hitzebeständiges  Bauteil,  bestehend  aus 
einem  Gußteil  (10)  und  einem  von  dessen  Grund- 
werkstoff  zumindest  teilweise  durch  Eingießen 
umschlossenen  Einsatzteil  (20),  das  aus  einem 

25  fein-porösen,  hitzebeständigen  Werkstoff,  insbe- 
sondere  einem  keramischen  Werkstoff  oder 
einem  Cermet,  besteht,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Einsatzteil  (20)  durch  gezielt  angeordne- 
te  Strömungswege  derart  körperlich  ausgebildet 

30  ist,  daß  ein  unbehindertes  Abströmen  der  beim 
Eingießvorgang  aus  dem  Einsatzteil  freigesetzten 
Gase  ermöglicht  ist,  und  daß  Mittel  vorgesehen 
sind,  die  ein  Eindringen  des  flüssigen  Grundwerk- 
stoffs  in  die  Strömungswege  verhindern. 

35 
2.  Bauteil  nach  Anspruch  1  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  in  dem  Einsatzteil  (20)  als  Strö- 
mungsweg  mindestens  ein  Gasable'rt-Kanal  (23, 
24)  ausgebildet  ist,  der  in  bezug  auf  eine  Oberflä- 

iO  che  (21  ,  22)  des  Einsatzteils  (20)  offen  ist. 

3.  Bauteil  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Gasableit-Kanal  (23)  sich  im 
Inneren  des  Einsatzteils  (20)  erstreckt  und  sich 

t5  mindestens  eines  seiner  Enden  an  einer  Oberflä- 
che  (21  ,  22)  des  Einsatzteils  (20)  öffnet. 

4.  Bauteil  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das 

>0  offene  Ende  oder  die  offenen  Enden  des  Gasab- 
leit-Kanals  (23,  24)  in  bezug  auf  den  Querschnitt 
so  bemessen  ist  bzw.  sind,  daß  ein  Eindringen 
des  schmelzflüssigen  Grundwerkstoffs  in  den 
Kanal  beim  Umschließen  durch  Eingießen  wert- 

es  gehend  verhindert  ist. 

5.  Bauteil  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  einer 
Oberfläche  (22)  des  Einsatzteils  (20)  mindestens 

>0  ein  offener  Oberflächenkanal  (24)  ausgebildet  ist. 

6.  Bauteil  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  minde- 
stens  ein  durch  das  Innere  des  Einsatzteils  (20) 

>5  verlaufender  Gasableit-Kanal  (23)  mit  seinem 
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Ende  sich  in  einen  Oberflächen-Kanal  (24)  öffnet. 

7.  Bauteil  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  im 
Inneren  des  Einsatzteils  (20)  geführten  Gasableit- 
Kanäle  (23)  durch  Schlitzungen,  Perforationen 
oder  dergleichen  ausgebildet  sind. 

8.  Bauteil  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Kanäle  (23,  24)  des  Einsatzteils  gleichmäßig  an- 
geordnet  sind. 

9.  Bauteil  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche  1  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Kanäle  des  Einsatzteils  örtlich  konzentriert 
sind. 

10.  Hitzebeständiges  Bauteil,  bestehend  aus 
einem  Gußteil  (10)  und  einem  von  dessen  Grund- 
werkstoff  zumindest  teilweise  durch  Eingießen 
umschlossenen  Einsatzteil  (20),  das  aus  einem 
sonst  üblicherweise  fein-porösen,  hitzebeständi- 
gen  Werkstoff,  insbesondere  einem  keramischen 
Werkstoff  oder  einem  Cermet,  besteht,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Werkstoff  des  Einsatz- 
teils  (20)  aufgrund  von  Vorkehrungen  bei  der  Her- 
stellung  zumindest  bereichsweise  eine  offenpori- 
ge  Struktur  mit  einem  Poren-Durchmesser  auf- 
weist,  der  einerseits  zur  Ableitung  der  beim  Ein- 
gießvorgang  aus  dem  Einsatzteil  freigesetzten 
Sase  geeignet  ist,  und  daß  andererseits  Mittel 
i/orgesehen  sind,  die  ein  Eindringen  des  flüssigen 
Srundwerkstoffs  in  die  Struktur  verhindern. 

11.  Bauteil  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zumin- 
dest  zwischen  der  Oberfläche  (22)  des  Einsatz- 
:eils  (20),  an  der  ein  Gasableit-Kanal  (23,  24) 
sndet  bzw.  vorgesehen  ist,  und  dem  aus  dem 
Srundwerkstoff  bestehenden  Gußteil  (10)  eine 
jasdurchlässige  und/oder  gasleitende  Schicht 
[30,  32)  angeordnet  ist,  die  eine  Ableitung  der 
3ase  nach  außen  bewirkt. 

12.  Bauteil  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
:eichnet,  daß  die  Schicht  (32)  als  Zwischenraum 
mischen  der  Oberfläche  des  Einsatzteiles  und 
»iner  darüber  gelegten  Folie  -  vorzugsweise  einer 
rfetallfolie  -  ausgebildet  ist. 

13.  Bauteil  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
:eichnet,  daß  die  Schicht  (30)  aus  einer  Faser- 
>zw.  Filzmatte  besteht,  vorzugsweise  aus 
Ceramik  oderGrafit. 

4.  Bauteil  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 
»ichnet,  daß  die  Schicht  durch  Spritzen  oder 
Streichen  aufgetragen  wird. 

5.  Bauteil  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Canäle  (23)  zumindest  in  ihren  oberflächenseiti- 
len  Abschnitten  mit  einer  gasdurchlässigen 
öillung  (31  )  ausgefüllt  sind. 

10 

16.  Bauteil  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Füllung  (31)  aus  einem  Faser- 
bzw.  Filzmaterial  besteht,  vorzugsweise  aus 
Keramik  oder  Grafit. 

5 
17.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Bauteils 
nach  Anspruch  1  wobei  ein  Einsatzteil,  das  aus 
einem  fein-porösen,  hitzebeständigen  Werkstoff 
besteht,  durch  Eingießen  von  dem  Grundwerk- 

10  stoff  eines  Gußteils  zumindest  teilweise  um- 
schlossen  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  vor 
dem  Eingießvorgang  in  dem  Einsatzteil  gezielt 
angeordnete  Strömungswege  ausgebildet 
werden,  die  ein  unbehindertes  Abströmen  der 

15  beim  Eingießvorgang  aus  dem  Einsatzteil  freige- 
setzten  Gase  ermöglichen,  daß  ferner  Maßnah- 
men  getroffen  werden,  die  ein  Eindringen  des 
flüssigen  Grundwerkstoffs  in  die  Strömungswege 
verhindern,  und  daß  während  des  Eingießvor- 

20  gangs  die  aus  dem  Einsatzteil  freigesetzten  Gase 
von  einer  Oberfläche  des  Einsatzteils  abgeleitet 
werden. 

18.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Bauteils 
25  nach  Anspruch  10,  wobei  ein  Einsatzteil  durch 

Eingießen  von  dem  Grundwerkstoff  eines  Guß- 
teils  zumindest  teilweise  umschlossen  wird, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Einsatzteil, 
das  aus  einem  sonst  üblicherweise  fein-porösen, 

30  hitzebeständigen  Werkstoff  besteht,  mit  einer  zu- 
mindest  bereichsweise  offenporigen  Struktur 
erzeugt  wird,  die  einen  Poren-Durchmesser  auf- 
weist,  der  einerseits  zur  Ableitung  der  beim  Ein- 
gießvorgang  aus  dem  Einsatzteil  freigesetzten 

35  Gase  geeignet  ist,  daß  andererseits  Maßnahmen 
getroffen  werden,  die  ein  Eindringen  des  flüssi- 
gen  Grundwerkstoffs  in  die  Struktur  verhindern 
und  daß  während  des  Eingießvorgangs  die  aus 
dem  Einsatzteil  freigesetzten  Gase  von  einer 

iO  Oberfläche  des  Einsatzteils  abgeleitet  werden. 

19.  Verfahren  nach  Anspruch  17,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  als  Strömungswege  die- 
nenden  Gasableit-Kanäle  in  dem  Einsatzteil  in 

15  dessen  Grünzustand  erzeugt  werden. 

20.  Verfahren  nach  Anspruch  19,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Gasableit-Kanäle  durch 
entsprechende  Werkzeuge  in  der  Herstellungs- 

>0  form  für  das  Einsatzteil  erzeugt  werden. 

21.  Verfahren  nach  Anspruch  20,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Werkzeuge  thermisch  ent- 
fernt  werden,  z.  B.  beim  Sintern  des  Einsatzteils. 

>5 
22.  Verfahren  nach  Anspruch  20,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  im  Werkstück  nach  dem 
Entformen  verbleibenden  Werkzeuge  auf  chemi- 
sche  Weise  entfernt  werden. 

>0 
23.  Verfahren  nach  Anspruch  17;  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Kanäle  nach  dem  Sintern 
des  Einsatzteils  durch  Materialabtragung  herge- 
stellt  werden. 

>5 
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24.  Verfahren  nach  Anspruch  17,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  an  der  Oberfläche  des  Ein- 
satzteils  vorgesehenen  Gasableit-Kanäle  durch 
Erzeugung  einer  Oberflächenstruktur  hergestellt 
werden. 

25.  Verfahren  nach  Anspruch  18,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Porosität  des  Keramik-Ein- 
satzteils  durch  Zusätze  von  Treibmitteln  oder 
Schaumbildnern  zum  Keramik-Schlicker  erhöht 
wird. 

26.  Verfahren  nach  Anspruch  18,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Porosität  des  Einsatzteils 
(20)  durch  Einbringen  eines  porenbildenden 
Werkstoffs  erhöht  wird. 

27.  Verfahren  nach  Anspruch  26,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  porenbildende  Werkstoff 
durch  hitzebeständige  Fasern,  wie  Keramik,  ge- 
bildet  wird. 

28.  Verfahren  nach  Anspruch  26,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  porenbildende  Werkstoff, 
z.  B.  Schaumgrafit,  durch  Verbrennen,  Verflüchti- 
gen  und/oder  chemische  Lösungsmittel  entfernt 
wird. 

29.  Verfahren  nach  Anspruch  17  bzw.  18, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Gasabfuhr 
während  des  Herstellungsvorgangs  durch  Absau- 
gung  unterstützt  bzw.  gefördert  wird. 

nevenaicauons 

1.  Composant  refractaire,  constitue  d'une  partie 
moulee  (10)  et  d'une  partie  formant  garniture  (20) 
qui  est  au  moins  partiellement  entouree  par  ce 
materiau  de  base  lors  de  la  couiee  et  qui  est 
sonstituee  d'un  materiau  finement  poreux,  refrac- 
taire,  en  particulier  d'un  materiau  ceramique  ou 
d'un  composite  mötalciramique  "Cermet",  carac- 
t6ris6  en  ce  que  la  partie  formant  garniture  (20) 
»st,  au  moyen  de  chemins  d'ecoulement  vobntai- 
rement  disposes,  concue  dans  la  masse  de  facon 
que  soit  possible  une  evacuatbn  sans  obstacle 
des  gaz  liberes  hors  de  la  partie  formant  garniture 
ors  du  Processus  de  couiee;  et  en  ce  que  sont 
jrevus  des  moyens  qui  interdisent  une  penötra- 
:bn  du  materiau  de  base  en  fusion  dans  les 
:hemins  d'ecoulement. 

>.  Composant  selon  la  revendication  1,  caracteri- 
se  en  ce  que  dans  la  partie  formant  garniture  (20) 
»st  prevu  comme  chemin  d'ecoulement  au  moins 
jn  canal  (23,  24)  d'evacuation  des  gaz  qui  est 
>uvert  vis-ä-vis  d'une  surface  (21,  22)  de  la  partie 
ormant  garniture  (20). 

5.  Composant  selon  la  revendication  2,  caracteri- 
ie  en  ce  que  le  canal  (23)  d'evacuation  des  gaz 
i'etend  dans  l'interieur  de  la  partie  formant  garni- 
ure  (20)  et  qu'au  moins  l'une  de  ses  extremites 
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s'ouvre  sur  une  surface  (21,  22)  de  la  partie 
formant  garniture  (20). 

4.  Composant  selon  l'une  des  revendbatbns 
5  präcedentes,  caracterise  en  ce  que  l'extremite 

ouverte,  ou  les  extremites  ouvertes,  du  canal  (23, 
24)  d'evacuation  des  gaz  presente  ou  presentent 
une  section  de  dimensbn  teile  qu'est  largement 
interdite  une  penetratbn  du  materiau  de  base  en 

10  fusion  dans  le  canal  brsque  cette  garniture  est 
entouree  par  la  couiee. 

5.  Composant  selon  l'une  des  revendbatbns 
precedentes,  caracterise  en  ce  qu'au  moins  un 

15  canal  de  surface  ouvert  (24)  est  prevu  sur  une 
surface  (22)  de  la  partie  formant  garniture  (20). 

6.  Composant  selon  l'une  des  revendbatbns 
precedentes,  caracterise  en  ce  qu'au  moins  un 

20  canal  (23)  d'evacuation  des  gaz  qui  traverse  l'in- 
terieur  de  la  partie  formant  garniture  (20)  a  son 
extremite  qui  s'ouvre  dans  un  canal  de  surface 
(24). 

25  7.  Composant  selon  l'une  des  revendbatbns 
precedentes,  caracterise  en  ce  que  les  canaux 
(23)  d'eVacuatbn  des  gaz  qui  passent  dans  l'inte- 
rieur  de  ia  partie  formant  garniture  (20)  sont 
formes  par  des  fentes,  des  perforatbns  et  analo- 

30  gues. 

8.  Composant  selon  l'une  des  revendbatbns 
precedentes,  caracterise  en  ce  que  les  canaux 
(23,  24)  de  la  partie  formant  garniture  sont  regu- 

35  lierement  disposes. 

9.  Composant  selon  l'une  des  revendbatbns  1  ä 
7.  caracterise  en  ce  que  les  canaux  de  la  partie 
formant  garniture  sont  concentres  bcalement. 

40 
10.  Composant  refractaire,  constitue  d'une  partie 
moulee  (10)  et  d'une  partie  formant  garniture  (20) 
qui  est  au  moins  partiellement  entouree  par  ce 
materiau  de  base  lors  de  la  couiee  et  qui  est 

i5  constituee  d'un  materiau  finement  poreux  habitu- 
el,  refractaire,  en  particulier  d'un  materiau  cerami- 
que  ou  d'un  composite  metal-ceramique 
"Cermet",  caracterise  en  ce  que  le  materiau  de  la 
partie  formant  garniture  (20),  par  suite  de  disposi- 

50  tbns  prises  brs  de  la  fabrbatbn,  presente,  au 
moins  par  zones,  une  structure  ä  pores  ouverts 
avec  un  diametre  de  pores  qui  d'une  part  con- 
vient  pour  l'evacuation  des  gaz  liberes  hors  de  la 
partie  formant  garniture  brs  du  Processus  de 

55  couiee;  et  en  ce  que  d'autre  part  sont  prevus  des 
moyens  qui  interdisent  une  penetratbn  du  mate- 
riau  de  base  en  fusion  dans  les  chemins  d'ecou- 
lement. 

50  11.  Composant  setan  l'une  des  revendicatbns 
precedentes,  caracterise  en  ce  qu'au  moins  entre 
la  surface  (22)  de  la  partie  formant  garniture  (20) 
sur  lequel  un  canal  (23,  24)  d'evacuation  des  gaz 
se  termine  ou  est  prevu,  et  la  partie  moulee  (10) 

>5  constituee  du  materiau  de  base,  est  disposee 
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une  couche  (30,  32)  permeable  aux  gaz  et/ou 
conductrice  des  gaz,  qui  opere  une  evacuation 
des  gaz  vers  l'exterieur. 

12.  Composant  selon  la  revendication  11,  carac- 
terisö  en  ce  que  la  couche  (32)  est  congue 
comme  espace  intermediaire  entre  la  surface  de 
la  partie  formant  garniture  et  une  feuille  -  de  pre- ference  une  feuille  mötallique  -  placee  par- dessus. 

13.  Composant  selon  la  revendication  11,  carac- 
törise  en  ce  que  la  couche  (30)  est  constituee 
d'un  tapis  de  fibres  ou  de  feutre,  de  pröference 
de  ciramique  ou  de  graphite. 

14.  Composant  selon  la  revendication  11,  carac- 
terise  en  ce  que  l'on  rapporte  la  couche  en  la 
projetant  ou  en  l'etendant. 

15.  Composant  selon  l'une  des  revendications 
precedentes,  caracterise  en  ce  que  les  canaux 
(23)  sont  remplis,  au  moins  dans  leurs  troncons 
cöte  surface,  d'un  remplissage  (31)  permeable 
aux  gaz. 

16.  Composant  selon  la  revendication  15,  carac- 
teris§  en  ce  que  le  remplissage  (31)  est  constitue 
d'un  materiau  du  type  fibres  ou  feutre,  de  prefe- 
rence  en  ceramique  ou  en  graphite. 

17.  Procöde  de  fabrication  d'un  composant  selon 
a  revendication  1,  dans  lequel  on  entoure,  au 
noins  partiellement,  une  partie  formant  garniture, 
»nstituee  d'un  materiau  finement  poreux,  rifrac- 
aire,  en  coulant  le  materiau  de  base  d'une  piece 
noulee,  caracterise  en  ce  qu'avant  le  Processus Je  couiee,  on  forme  des  chemins  d'ecoulement 
jui  sont  volontairement  disposes  dans  la  partie 
ormant  garniture  et  qui  permettent  une  evacua- 
bn  sans  obstacle  des  gaz  liberes  hors  de  la 
>artie  formant  garniture  brs  du  Processus  de 
»ulee;  en  ce  qu'en  outre  sont  prises  des  disposi- 
bns  qui  interdisent  une  penötratbn  du  materiau 
je  base  en  fusbn  dans  les  chemins  d'ecoule- 
nerrt;  et  en  ce  que  pendant  le  processus  de 
»ulee,  on  evacue,  par  une  surface  de  la  partie 
ormant  garniture,  les  gaz  liberes  de  cette  partie 
ormant  garniture. 

8.  Procedi  de  fabrbatbn  d'un  composant  selon 
a  revendbatbn  10,  dans  lequel  on  entoure,  au 
noins  partiellement,  une  partie  formant  garniture 
in  coulant  le  materiau  de  base,  caracterise  en  ce 
lue  l'on  produft  la  partie  formant  garniture,  consti- 
u6e  d'un  materiau  finement  poreux,  röfractaire, 
lar  ailleurs  habituel,  avec  une  structure  ä  pores 
mverts  ou  moins  par  zones,  qui  präsente  un  dia- 
rietre  de  pores  qui  d'une  part  convient  pour  l'eva- 
uation  des  gaz  liberes  hors  de  la  partie  formant 
larniture  lors  du  Processus  de  couiee;  et  en  ce 
ue  d'autre  part  sont  prises  des  dispositfons  qui 
iterdisent  une  penetratbn  du  materiau  de  base 
n  fusbn  dans  la  structure;  et  en  ce  que  pendant 
3  Processus  de  couiee  on  evacue  par  une 
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surface  de  la  partie  formant  garniture  les  gaz liberes  hors  de  cette  partie  formant  garniture. 

19.  Proced6  selon  la  revendication  17,  caracteri- 
5  se  en  ce  que  l'on  cree  dans  la  partie  formant 

garniture,  ä  l'6tat  vert,  les  canaux  d'evacuation 
des  gaz  servant  de  chemins  d'ecoulement. 

20.  Procede  selon  la  revendication  19,  caracteri- 
10  se  en  ce  que  l'on  cree  les  canaux  d'evacuation 

des  gaz  au  moyen  d'outils  appropries  dans  le 
moule  de  fabrbatfon  de  la  partie  formant  garnitu- 
re. 

15  21.  Procede  selon  la  revendication  20,  caracteri- 
se  en  ce  que  l'on  ölimine  les  outils  thermique- 
ment,  par  exemple  brs  du  frittage  de  la  partie 
formant  garniture. 

20  22.  Procäde  selon  la  revendication  20,  caracteri- 
se  en  ce  que  l'on  elimine  par  voie  chimique  les 
outils  restant  dans  la  piece  apres  son  demoulage. 

23.  Procede  sebn  la  revendication  17,  caracteri- 
25  se  en  ce  que  l'on  realise  des  canaux  apres  le 

frittage  de  la  partie  formant  garniture,  par  enleve- 
ment  de  matiere. 

24.  Procede  sebn  la  revendication  17,  caracteri- 
30  se  en  ce  que  l'on  realise  les  canaux  d'evacuation 

des  gaz  prevus  ä  la  surface  de  la  partie  formant 
garniture  parcreatbn  d'une  structure  de  surface. 

25.  Procedö  sebn  la  revendication  18,  caracteri- 
35  se  en  ce  que  l'on  augmente  la  porosite  de  la 

partie  formant  garniture  ceramique  en  ajoutant  ä 
la  barbotine  de  ceramique  des  agents  moteurs  ou 
des  agents  moussants. 

W  26.  Procede  sebn  la  revendication  18,  caracteri- 
se  en  ce  que  l'on  augmente  la  porosite  de  la 
partie  formant  garniture  (20)  par  apport  d'un  ma- 
teriau  formant  des  pores. 

15  27.  Procea'6  sebn  la  revendication  26,  caracteri- 
se  en  ce  que  le  materiau  formant  des  pores  est 
forme  de  fibres  refractaires,  comme  des  fibres  ce- 
ramiques. 

>0  28.  Proc6d6  sebn  la  revendication  26,  caracteri- 
se  en  ce  que  l'on  l̂imine  le  materiau  formant  des 
pores,  par  exemple  du  graphite  mousse,  par 
combustion,  volatilisation  et/ou  au  moyen  d'un 
solvant  chimique. 

<5 
29.  Procödö  selon  la  revendbatbn  17  ou  18,  ca- 
ractirisö  en  ce  que  l'on  aide  ou  l'on  favorise 
l'evacuation  des  gaz  par  aspiration  pendant  le 
processus.de  fabricatbn. 

Claims 

1.  A  refractory  component  comprising  a  casting 
5  (10)  end  an  insert  part  (20)  which  is  at  least  par- 
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a.  m  componeni  as  aaimea  in  Claim  z,  charac- 
terised  in  that  the  gas  outlet  passage  (23) 
extends  in  the  interior  of  the  insert  part  (20)  and 
at  least  one  of  Ks  ends  opens  at  a  surface  (21  , 22)  of  the  insert  part  (20). 

4.  A  component  as  claimed  in  one  of  the  prece- 
ding  Claims,  characterised  in  that  the  open  end  or 
the  open  ends  of  the  gas  outlet  passage  (23,  24) 
is  or  are  dimensioned  with  respect  to  the  cross 
section  in  such  a  way  that  the  motten  base  mate- 
rial  is  largely  prevented  from  entering  the 
passage  during  surrounding  by  casting-in. 

5.  A  component  as  claimed  in  one  of  the  prece- 
ding  Claims,  characterised  in  that  at  least  one 
Dpen  surface  passage  (24)  is  formed  in  one 
surface  (22)  of  the  insert  part  (20). 

5.  A  component  as  claimed  in  one  of  the  prece- 
iing  Claims,  characterised  in  that  the  end  of  at 
east  one  gas  outlet  passage  (23)  extending 
:hrough  the  interior  of  the  insert  part  (20)  opens 
nto  a  surface  passage  (24). 

7.  A  component  as  claimed  in  one  of  the  prece- 
iing  Claims,  characterised  in  that  the  gas  outlet 
>assages  (23)  extending  in  the  interior  of  the 
nsert  part  (20)  are  formed  by  stets,  perforations 
>r  the  like. 

!.  A  component  as  claimed  in  one  of  the  prece- 
iing  Claims,  characterised  in  that  the  passages 
23,  24)  of  the  insert  part  are  disposed  uniformly. 

).  A  component  as  claimed  in  one  of  the  prece- 
ling  Claims  1  to  7;  characterised  in  that  passages if  the  insert  part  are  concentrated  bcalfy. 

0.  A  refractory  component  comprising  a  casting 
10)  and  an  insert  part  (20)  which  is  at  least  par- 
ialiy  surrounded  by  the  base  material  of  the 
asting  by  casting-in  and  which  comprises  an  ot- 
lerwise  conventional  fine-pore,  refractory  materi- 
il,  particularly  a  ceramic  material  or  a  cermet, 
characterised  in  that,  by  virtue  of  precautions 
aken  during  manufacture,  the  material  of  the 
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insert  part  (20)  has,  at  least  in  regions  thereof,  an 
open-pore  structure  having  a  pore  diameter 
which,  on  the  one  hand,  is  suitable  for  dischar- 
ging  the  gases  released  from  the  insert  part 

5  during  the  casting-in  process,  and  that,  on  the 
other  hand,  means  are  provided  which  prevent 
the  motten  base  material  from  entering  the  struc- 
ture. 

10  1  1  .  A  component  as  claimed  in  one  of  the  prece- 
ding  Claims,  characterised  in  that  a  gas-permea- 
ble  and/or  gas-conducting  layer  (30,  32)  is  dispo- 
sed  at  least  between  that  surface  (22)  of  the 
insert  part  (20)  in  which  a  gas  outlet  passage  (23, 

15  24)  terminales  or  is  provided,  and  the  casting  (1  0) 
made  from  the  base  material,  and  effects  dischar- 
ge  of  the  gases  outwardly. 

12.  A  component  as  claimed  in  Claim  11,  charac- 
20  terised  in  that  the  layer  (32)  is  formed  as  a  Space 

between  the  surface  of  the  insert  part  and  a  foil, 
preferably  a  metal  foil,  placed  thereabove. 

13.  A  component  as  claimed  in  claim  1  1  ,  charac- 
25  terised  in  that  the  leyer  (30)  comprises  a  fibre  or 

feit  mat,  preferably  ceramic  or  graphite. 

14.  A  component  as  claimed  in  claim  11,  charac- 
terised  that  the  layer  is  applied  by  spraying  or 

30  brushing.  ' 

15.  A  component  as  claimed  in  one  of  the  prece- 
ding  Claims,  characterised  in  that  the  passages 
(23)  are  filled  with  a  gas-permeable  filling  (31  )  at 

35  least  at  their  ends  at  the  surface. 

16.  A  component  as  claimed  in  claim  15,  charac- 
terised  in  that  the  filling  (31)  comprises  a  fibrous 
or  feit  material,  preferably  ceramic  or  graphite. 

to 
17.  A  method  of  producing  a  component  as 
claimed  in  claim  1,  wherein  an  insert  part  made 
from  a  finepore,  refractory  material  is  at  least 
partially  surrounded  by  the  base  material  of  a 

*5  casting  by  casting-in,  characterised  in  that  inten- 
tionally  disposed  flow  paths  are  formed  in  the 
insert  part  before  the  casting-in  process  and  faci- 
litate  unhindered  flowing-off  of  the  gases  released 
from  the  insert  part  during  the  casting-in  process, 

>0  that  measures  are  taken  which  prevent  the 
motten  base  material  from  entering  the  flow 
paths,  and  that  the  gases  released  from  the  insert 
part  are  discharged  from  a  surface  of  the  insert 
part  during  the  casting-in  process. 

i5 
18.  A  method  of  manufacturing  a  component  as 
claimed  in  claim  10,  wherein  an  insert  part  is  at 
least  partially  surrounded  by  the  base  material  of 
a  casting  by  casting-in,  characterised  in  that  the 

»0  insert  part,  which  is  made  from  an  otherwise  con- 
ventional,  fine-pore,  refractory  material,  is  produ- 
ced,  at  least  in  regions  thereof,  with  an  open-pore 
structure  having  a  pore  diameter  which,  on  the 
one  hand,  is  suitable  for  discharging  the  gases »5  released  from  the  insert  part  during  the  casting-in 

uany  surrounaea  Dy  ine  D-ase  material  of  the 
casting  by  casting-in  and  which  comprises  a  fine- 
pore,  refractory  material,  particularly  a  ceramic 
meterial  or  a  cermet,  characterised  in  that  the 
insert  part  (20)  is  formed  physically  by  intentional-  5 
ly  arranged  flow  paths,  in  such  a  way  that  unhin- 
dered  flowing-off  of  the  gases  released  from  the 
insert  part  during  the  casting-in  process  is  rende- 
red  possible,  and  that  means  are  provided  which 
prevent  the  motten  base  material  from  entering  10 
the  flow  paths. 

2.  A  component  as  claimed  in  claim  1,  charac- 
terised  in  that  at  least  one  gas  outlet  passage 
(23,  24)  is  formed  as  flow  path  in  the  insert  part  15 
(20)  and  is  open  with  respect  to  a  surface  (21  ,  22) 
of  the  insert  part  (20). 
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î iw^oas,  mal,  um  nie  ouiör  nana,  measures  are 
taken  which  prevent  the  motten  base  material 
from  entering  the  structure,  and  that  the  gases released  from  the  insert  part  are  discharged  from 
a  surface  of  the  insert  part  during  the  casting-in  5 
process. 

19.  A  method  as  claimed  in  claim  17,  charac- 
terised  in  that  the  gas  outlet  passages  serving  a 
flow  paths  are  produced  in  the  insert  part  when  10 
the  latter  is  in  rts  green  State. 

20.  A  method  as  claimed  in  claim  19,  charac- 
terised  in  that  the  gas  outlet  passages  are  produ- 
ced  by  corresponding  tools  in  the  mould  for  ma-  15 
nufacturing  the  insert  part. 

21.  A  method  as  claimed  in  claim  20,  charac- 
terised  in  that  the  tools  are  removed  thermally,  for 
example  during  sintering  of  the  insert  part.  20 

22.  A  method  as  claimed  in  claim  20,  charac- 
terised  in  that  the  tools  remaining  in  the  workpie- 
ce  after  the  mould  has  been  opened  are  removed 
chemically.  25 

23.  A  method  as  claimed  in  claim  17,  charac- 
terised  in  that  the  passages  are  produced  by 
removal  of  material  after  the  insert  part  has  been 
sintered.  30 

«-»  iiiouiuu  aa  uaimeu  in  Claim  M,  CTiaraC- 
erised  in  that  the  gas  outlet  passages  provided  in 
he  surface  of  the  insert  part  are  produced  by 
:reating  a  surface  structure.  35 

15.  A  method  as  claimed  in  Claim  18,  charac- 
erised  in  that  the  porosity  of  the  ceramic  insert 
>art  is  increased  by  additives  of  propellants  or 
rothing  agents  to  the  ceramic  slip.  40 

!6.  A  method  as  claimed  in  Claim  18,  charac- 
erised  in  that  the  porosity  of  the  insert  part  (29)  is 
icreased  by  introducing  a  pore-forming  material. 

45 
!7.  A  method  as  claimed  in  claim  26,  charac- 
Biised  in  that  the  pore-forming  material  is  formed 
>y  refractory  fibres  such  as  ceramic. 

!8.  A  method  as  claimed  in  claim  26,  charac-  50 
ärised  in  that  the  pore-forming  material,  such  as 
sam  graphite,  is  removed  by  burning,  volatiliza- 
on  and/or  chemical  solvents. 

=•■  <-»  iiiBiuuu  aa  uoiiiibu  in  aaim  i  /  or  10,  cnar-  00 
cterised  in  that  the  the  discharge  of  gas  is  assi- 
ted  or  promoted  by  suction  during  the  manufac- 
iring  process. 
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