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69 Verfahren zur Herstellung eines Verteilerblockes fiir fliissige oder gasformige Arbeitsmedien.

67 Zur Herstellung eines Verteilerblockes mit internen D w 4",'"‘?*\ ® 2
Verbindungsleitungen fiir ein fliissiges oder gasférmi- IL_ Nt / (—1

ges Arbeitsmedium werden in einer Giessform (1) z.B. U 4 g |
Kunststoffschliuche (20) mit metallischen Anschlussplat- “‘!‘ " N + 2
ten (3, 4, 5) und muffenfdrmigen Anschiusskérpern (6, z"\!\: N\ j:_::
7) fertig verlegt und mittels Abstandhaltern (22, 23) "~ Y AN .
fixiert. Dann wird die Giessform (1) mit einer Giessmasse, 15— A OO L
die aus selbsthirtendem Kunstharz und einem Fiillstoff _|__ A ]
besteht, ausgegossen. Nach dem Erhirten der Giessmasse L AR ‘\!\2"
wird die Giessform entfernt. Das Verfahren ermdglicht n— YENANRE
die Herstellung von billigen und leichten Verteilerblocken AN N TR
mit strdmungsgiinstigen internen Verbindungsleitungen. NN Ny N2
Solche Verteilerbldcke dienen zur Ubertragung und Ver- n—g D RN R
teilung des fliissigen oder gasformigen Arbeitsmediums 2~ 2l P R 2
zwischen einzelnen, zu steuernden oder mit Energie zu 9—1— RN AN 2NN
versorgenden Arbeitsgeriten wie Pumpen, Behiltern, Zy- \ 32
lindern, Motoren, Ventilen, Steuerschiebern usw. 4/4 $ N A\
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1. Verfahren zur Herstellung eines Verteilerblocks, in wel-
chem Verbindungsleitungen fiir ein fliissiges oder gasformiges
Arbeitsmedium angeordnet sind, das von einer Druckquelle zu
mindestens einem Arbeitsgerdt und zuriick zu leiten ist, dadurch
gekennzeichnet, dass an der Innenseite der Wande einer ein-
oder mehrteiligen Giessform Metallkdrper angebracht werden,
die Anschlussorgane fiir die an den Verteilerblock anzuschlies-
sende Gerite sowie Anschluss-Stutzen fiir innerhalb des Vertei-
lerblockes verlaufende Verbindungsleitungen aufweisen, dass
diese Verbindungsleitungen eingebaut und fixiert werden, dass
hierauf die Giessform mit einer Giessmasse aus einem selbsthér-
tenden Kunstharz und einem Fiillstoff ausgegossen wird, und
dass nach dem Erhérten der Giessmasse die Giessform entfernt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnét, dass
die Metallkorper vor dem Einsetzen in die Giessform mit Mit-
teln, z. B. Gewindebohrungen und Rohrstutzen, zum Anschlies-
sen und Befestigen der vorgesehenen Gerite und der Verbin-
dungsleitungen versehen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die innerhalb des Verteilerblocks verlaufenden Verbindungslei-
tungen, z. B. Kunststoffschlduche, in der Giessform durch
Drihte und/oder Abstandhalter fixiert werden, um einen genii-
genden Abstand voneinander und von der Aussenwand des
Verteilerblocks zu gewihrleisten.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
als Giessform Metallplatten verwendet werden, welche den
fertigen Verteilerblock auf mehreren Seiten vollstindig be-
decken.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Giessmasse verwendet wird, die einen Volumenanteil von
bis zu 95 % Fiillstoff enthélt.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Fiillstoff verwendet wird, der aus mineralischem Sand, z. B.
Quarzsand oder Flusssand, besteht.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Giessform Einlegeteile mit Durchgangs- oder Gewinde-
bohrungen (28, 29) angeordnet werden, die zur Befestigung und/
oder zum Anbringen von Aufhingemitteln (30) dienen.

8. Nach dem Verfahren nach Anspruch 1 hergestellter Vertei-
lerblock, dadurch gekennzeichnet, dass er aus einer erhéirteten
Giessmasse aus Kunstharz mit einem Fiillstoff besteht, in die
Verbindungsleitungen (20) und als Anschlussorgane dienende
Metallkorper (3. 4, 5. 6, 7) eingegossen sind.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
Verteilerblockes nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
. Steuerungen und Energieiibertragungen mittels eines fliissigen
oder gasformigen Arbeitsmediums werden heute im Maschinen-,
Gerite- und Werkzeugmaschinenbau vielfach unter Verwen-
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dung von einem oder mehreren Verteilerblocken ausgefiihrt. Bei 53

der Verwendung von mehreren Blocken werden diese, zwecks
Verkettung, dichtend aufeinandergelegt oder seitlich aneinan-
dergeschoben, und dann mittels geeigneten Befestigungsmitteln
unter Druck zusammengehalten. In einem solchen bekannten
Block, der aus einem Metall, z. B. Gusseisen, Stahl, Messing,
Bronze oder Aluminium besteht, sind die Verbindungsleitungen
zwischen den einzelnen Arbeitsgeréten, wie Pumpe, Tank,
Behilter, Kessel, Ventilen oder Steuerschieber als innere, ins
volle Material des Blockes eingearbeitete Kanile ausgefiihrt.
Gegeniiber einer nur losen Verkniipfung der vorerwéhnten
Bauelemente mittels Schliuchen oder Rohren weist die Ausfiih-
rung dieser Verbindungsleitungen als Verteilerblock die Vorteile
einer grossen Kompaktheit, des Wegfalles von Verrohrungsar-
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beit sowie einer erhhten Leck- und Bruchsicherheit auf. Im
weiteren dient der Block als Tréger fiir die an seinen Aussensei-
ten anzubauenden Bauelemente, wodurch sich, durch den Weg-
fall des Einbaues von solchen Bauelementen in der Maschine
oder im Gerit selbst. eine Vereinfachung ergibt.

Der Hauptnachteil der bisher bekannten Verteilerblécke liegt
darin, dass die inneren Verbindungsleitungen aus fertigungstech-
nischen Griinden als Bohrungen ausgebildet werden miissen, die
zu den Aussenflichen des Blockes senkrecht stehen. Auch
miissen die Verbindungsleitungen zwischen den einzelnen Boh-
rungen von aussen gebohrt werden. Nach dem Bohren miissen
einige dieser Kanile von aussen wieder dichtend verschiossen
werden. Es st ein erheblicher Konstruktionsaufwand erforder-
lich, um die zweckmassigste Lage aller Leitungen im Block im
voraus zu bestimmen, wobei streng darauf geachtet werden
muss, dass sich die Kanéle nicht unzuldssig nahe kommen, weil
sonst die Gefahr von internen Durchbriichen vorhandenist. Im
weiteren ist man bei der bisherigen Ausfithrung der Verteiler-
blocke in der Anordnung der aussen anzubringenden Bauele-
mente und der Anschlussstellen fiir die Zu- und Wegfithrung des
fliissigen oder gasformigen Arbeitsmediums nicht frei, daes oft
topologisch unmdglich oder zumindest sehr aufwendig ist, die
Verbindungskanile so anzuordnen, dass es zu keinen Kollosio-
nen mit anderen Kanilen kommt. Ferner ist der Strémungswi-
derstand gebohrter Kanile, die im allgemeinen mehrfach recht-
winklig gefithrt werden miissen, verhéltnisméssig gross, da an
den rauhen Oberflichen der Kandle und an den scharfen Ecken,
besonders bei einem fliissigen Arbeitsmedium, grosse Verluste
infolge Reibung und Wirbelbildung des stromenden Arbeitsme-
diums entstehen.

Esist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung
von Verteilerblocken zu schaffen, das die erwihnten Nachteile
vermeidet und das eine wesentliche Kostensenkung ermdglicht,
wobei die Blocke auch ein geringes Gewicht aufweisen sollen und
die inneren Verbindungskanile strdmungsgiinstig ausgebildet
werden sollen.

Das erfindungsgemésse Verfahren ist gekennzeichnet durch
die Merkmale des kennzeichnenden Teils des Patentanspruchs 1.

Die abhiingigen Anspriiche beschreiben zweckméssig Ausfith-
rungsarten des erfindungsgemassen Verfahrens. Die Erfindung
betrifft auch einen nach dem erfindungsgemassen Verfahren
hergestellten Verteilerblock. )

Das erfindungsgemésse Verfahren wird im folgenden anhand
der Zeichnung néher erldutert. Die einzige Figur zeigt einen
Langsschnitt durch einen aus einer Giessmasse bestehenden
Verteilerblock fiir fliissige oder gasférmige Arbeitsmedien,
wobei auch die Giessform angedeutet ist.

Die ein- oder mehrteilige Ausgiessform 1, welche zwecks
besserem Verstindnis andeutungsweise dargestellt ist,
umschliesst den fertig montierten Verteilerblock 2. Dieser Ver-
teilerblock 2 weist an seinen Aussenseiten die Metallplatten 3,4,
und 5 und die muffenférmigen Metallk6rper 6 und 7 auf, welche
in den Verteilerblock 2 eingegossen sind. Die Metallplatten 3 und
4 weisen Gewindeldcher 8 fiir die Befestigung der Ventile 9und
10 mittels Schrauben 11 auf. Die gleichen Gewindeldcher 8
dienen auch dazu, vor und wihrend des Ausgiessens die Platten 3
und 4 an der Innenseite der Form zu befestigen. Im weiteren
weisen die Metallplatten 3, 4 und 5 Rohrstutzen 12 bis 17 auf,
welche in Bohrungen in den erwahnten Metallplatten eingepresst
oder z. B. durch Kleben befestigt sind. Die Metallplatte Sistin
der durch die Rohrstutzen 16 und 17 festgelegten Lage an der
#usseren Seite mit je einer Gewindebohrung 18 bzw. 19 ver-

65 sehen.

Diese Gewindebohrungen dienen zur Befestigung von
Anschlussleitungen (nicht dargestellt). Im Innern des Verteiler-
blockes sind die Verbindungsleitungen, alle mit 20 bezeichnet,



und die Abzweigungselemente 21 angeordnet. Ihr gegenseitiger
Abstand und ihr Abstand von der Aussenseite des Verteilerblok-
kes 2 wird vor dem Ausgiessen durch geeignete Elemente, die aus
einem beliebigen Material bestehen konnen, gewahrleistet. Zwei
solcher Abstandselemente 22 und 23 sind dargestellt. Die Ver-
bindungsleitungen 20 und die Abzweigungselemente 21 kdnnen
zum Beispiel mit Hilfe von Draht aufgehéngt und verspannt
werden. In den muffenférmigen Metallkrpern 6 und 7 ist auf
ihrer dusseren Seite je eine Gewindebohrung 24 und 25 angeord-
net, wihrend auf der inneren Seite ein aus den Metallkorpern 6
und 7 direkt angearbeiteter Rohrstutzen 26 und 27 vorhanden ist.
Im Verteilerblock 2 sind vier diinnwandige Rohre 28 vorhanden,
welche als Durchgangslécher fiir die Befestigung des Verteiler-
blockes 2 an der Maschine bzw. auch zum Zusammenspannen
von mehreren auf- oder nebeneinander angeordneten Verteiler-
blécken dienen. Weiterhin ist ein Gewindeeinsatz 29 vorhanden,
der zum Anbringen einer Ringschraube 30 als Transport- oder
Montagehilfe dient, oder auch zur Befestigung des Verteiler-
blockes verwendet werden kann.
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Nach dem Ausgiessen der Giessform 1 bleibt die einmal
getroffene Anordnung der Bauelemente und der Verbindungs-
leitungen im Verteilerblock 2 fiir immer erhalten. Solche Blocke
sind im Gewicht wesentlich leichter als die bisher bekannten

5 Vollmetallblécke, da die Giessmasse ein geringeres spezifisches

Gewicht aufweist. Bei Verwendung einer Giessmasse z. B. aus
selbsthirtendem Kunstharz mit einem Fillstoff aus minerali-
schem Sand, weist der Verteilerblock mit 2,4 kg/ dm?® ein wesent-
lich niedrigeres spezifisches Gewicht auf als ein entsprechender

10 Verteilerblock aus Gusseisen. Im weiteren konnen die Abmes-

sungen des gegossenen Verteilerblockes geringer gehalten wer-
den, weil die Unterbringung der Leitungsanschliisse und der
Verbindungsleitungen freier gestaltet werden kann.

Wenn fiir das Eingiessen fertig bearbeitete Metallplatten 3, 4,
und 5 und muffenformige Metallkorper 6 und 7 verwendet
werden, ist keine Bearbeitung des gegossenen Blockes mehr
notwendig, da die Giessgenauigkeit der erwidhnten Giessmasse
geniigend gross ist.
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