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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft wasserldsliche Salzkerne
zur Herstellung von Hohlformkdrpern durch Giel3verfah-
ren, die mindestens zwei mechanische Bauteile in, z. B.
formschlissiger Verbindung oder in einem Hohlraum,
enthalten, Verfahren zu ihrer Herstellung und ihre Ver-
wendung.

[0002] Salzkerne fiir GieRereizwecke, die nach dem
Guss von Teilen ausgewaschen werden, sind seit Lan-
gem bekannt. Sie werden zunehmend anstelle von Sand-
kernen eingesetzt, da sie nach dem Guss durch einfa-
ches Auswaschen entfernt werden kénnen und eine auf-
wendige Nachbehandlung der Gussteile entfallt.

[0003] Derartige Salzkerne werden haufig mit unter-
schiedlichen Additiven vermengt, um ihre Herstellungs-
oder Verarbeitungseigenschaften zu verbessern. Bei-
spielsweise werden organische oder anorganische Bin-
demittel zugefiigt, um die mechanischen Eigenschaften
zu verbessern. Der Einsatz von anorganischen Phos-
phaten als Bindemittel ist beispielsweise in der DE-B-
103 59 547 beschrieben. Aber auch Reinsalze kénnen
als Salzkerne eingesetzt werden.

[0004] Es ist ferner bekannt, Salzkerne gemeinsam
mit weiteren Bauelementen im Metallguss einzusetzen.
In der US 4,446,906 ist ein Verfahren zur Herstellung
von Gussteilen beschrieben, bei denen eine zylindrische
Metallauskleidung zusammen mit einem Salzkern ein-
gesetzt wird. Dabei liegt keine formschlissige Verbin-
dung zwischen Salzkern und zylindrischem Metallliner
vor, sondern beide Teile werden getrennt in der Guss-
form platziert.

[0005] Die WO 85/04605 beschreibt den gleichzeiti-
gen Einsatz eines Salzkerns zusammen mit einem Alu-
miniumoxid/Siliciumdioxid-Faserpad. Beide Elemente
werden als einzelne Teile bei der Herstellung der Gus-
skorper eingesetzt, siehe die Figuren 1 und 2.

In der EP-A-0 019 015 wiederum ist erwéhnt, dass ein
Salzkern mit Réhrchen versehen werden kann, durch
den Reaktionsgase wahrend des Giel3vorgangs abge-
fuhrt werden kdnnen.

[0006] Aus der EP-A-1 293 276 ist eine Vorrichtung
zur Herstellung eines Druckgussbauteils mit einem Kern
und einem Einlegeteil bekannt. Dabei kann ein Joch fiir
einen Elektromagneten mit dem Salzkern verbunden
werden, so dass sich im GieRverfahren ein Gehause fiir
einen Elektromagneten ergibt. Das Joch fur den Elektro-
magneten ist jedoch nur teilweise mit dem Salzkern ver-
bunden. Wesentlich ist, dass das Einlegeteil eine Stiitz-
funktion fiir den Salzkern austibt und Biegemomente, die
aufden Kernwirken, auf das Einlegeteil Gibertragbar sind.
Insgesamt betrifft die EP-Anmeldung den Einsatz von
Einlegeteilen, die teilweise an der Oberflache des Salz-
kerns offen liegen.

[0007] Bei der Herstellung einer Vielzahl von Gehau-
sen durch Gusstechniken wird zunéchst ein Kern, z. B.
Salzkern in eine Gussform gelegt und nach dem Metall-
guss ausgewaschen, wonach funktionelle Bauteile in
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den so entstandenen Hohlraum eingebaut werden. Al-
ternativ kann eine zweischalige Bauweise verwirklicht
werden. Dies ist beispielsweise bei Pumpen, Ventilen,
Luftern usw., beispielsweise im Automobilsektor, der
Fall. Hiermit ist ein erheblicher Montageaufwand verbun-
den, da haufig eine Vielzahl von Teilen nach dem Guss
des Geh&auses montiert werden muss. Zudem ist es hau-
fig erforderlich, das Gehause zweiteilig auszulegen, um
einen Einbau der Funktionsteile erst zu ermdglichen.
Zwei- oder mehrschalige Gehduse miissen sodann vor
der Montage aufeinander abgeglichen werden, und fiir
ausreichende Abdichtung des montierten Teils ist zu sor-
gen.

[0008] Insgesamtisteine Vielzahl von Arbeitsschritten
notwendig, um in aufwendiger Weise zum fertigen Pro-
dukt zu gelangen.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die
Schaffung der Mdglichkeit der unaufwendigen Herstel-
lung von Hohlformkdrpern wie Gehausen, in die Funkti-
onsbauteile in unaufwendiger Weise- eingebracht, posi-
tioniert und fixiert werden kénnen und ein Funktionshohl-
raum geschaffen wird, in dem die Funktionsbauteile ihre
Funktion austibenkénnen, z. B. Zahnrader sich bewegen
kdénnen. Das vielstufige Verfahren der Herstellung von
Gehdauseteilen, Einbringen von Funktionsteilen und End-
montage mit Abdichtung soll vereinfacht werden. Dies
ist unter anderem auch deshalb wiinschenswert, da ge-
rade im Automobilsektor wie auch in anderen techni-
schen Bereichen im Reparaturfall keine Einzelteile von
Funktionseinheiten ausgetauschtwerden, sondernin der
Regel die gesamte Einheit ausgetauscht wird. Daher ist
es nicht erforderlich, Gehause 6ffnen oder demontieren
zu koénnen, um darin befindliche einzelne Funktionsteile
austauschen zu kdnnen.

[0010] Die Aufgabe wird erfindungsgemafR gelost
durch einen wasserldslichen Salzkern zur Herstellung
von Hohlformkdrpern durch GieRverfahren, wobei der
Salzkern mindestens 2 Bauteile in formschlussiger Ver-
bindung oder in einem Funktionshohlraum enthéalt, wobei
die Bauteile bzw. der Funktionshohlraum vom Salzkern
weitgehend umschlossen sind bzw. ist, wobei minde-
stens ein Bauteil Achsen und/oder Achslager aufweist,
die aus dem Salzkern hervorragen oder an dessen Ober-
flache anliegen, um mit dem spéteren Hohlformkdorper
eine Verbindung eingehen zu kdnnen, so dass die min-
destens 2 Bauteile nach dem GieRRverfahren beweglich
miteinander verbunden sind bzw. ineinander greifern.
[0011] Bei einer Achse mit Achslager kann z.B. die
Achse beweglich sein, wahrend das Achslager fest mit
dem Hohlraumkdérper verbunden ist.

[0012] Ein Funktionshohlraum kann ein Hohlraum im
Salzkern sein, in dem das Funktionsbauteil vorliegt bzw.
angeordnetist. Er kann auch den Hohlraum bezeichnen,
der im spateren Gussteil durch den Salzkern gebildet
wird und in dem die Funktionsteile ihre spatere Funktion
ausiiben kénnen.

[0013] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Herstellung derartiger Salzkerne, bei dem Salz, gegebe-
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nenfalls vermischt mit Bindemitteln und weiteren Additi-
ven, in ein Formwerkzeug eingefullt, unter Druck verdich-
tet und/oder warmebehandelt wird, wobei die minde-
stens zwei Bauteile vor oder nach dem Einfiillen, Ver-
dichten und/oder Warmebehandeln in den Salzkern ein-
gebracht werden.

[0014] Die erfindungsgeméfen Salzkerne werden zur
Herstellung von Hohlformkdrpern oder Funktionsteilen
im Metall- oder Kunststoffguss verwendet. Die Hohlform-
korper kénnen beispielsweise im Automobilsektor bzw.
Motorenbau eingesetzt werden.

[0015] Eswurde erfindungsgemalR gefunden, dass es
moglich ist, eine Vielzahl von Funktionsteilen, die zur
Herstellung von beispielsweise Getrieben, Antriebsele-
menten, Pumpen, Kanélen und Rohrsystemen dienen,
nicht erst nach Herstellung eines Hohlformkérpers in die-
sen einzubringen und zu montieren, sondern sie in einen
wasserldslichen Salzkern einzubringen, der sodann in
einem GielRverfahren mit einem Metall oder Kunststoff
umgossen wird. Nachfolgend wird der wasserldsliche
Salzkern ausgespult, und die Funktionsteile liegen be-
reits in der gewiinschten Position und Funktion im Hohl-
formkorper vor.

[0016] Die mechanischen Bauteile kdénnen unter-
schiedlichste Funktion und Form haben, ihr Material
muss so ausgewahlt sein, dass es, eingebettet im Salz-
kern, den Gie3bedingungen (Temperatur und Druck) zu-
mindest fur die Zeit eines Giel3vorgangs standhalten
kann. Da die Funktionsteile in den Salzkern eingebettet
sind und es sich bei Salz um einen guten Wérmeisolator
handelt, missen die Bauteile selbst nicht den Giel3be-
dingungen widerstehen kdnnen. Hierdurch ist es még-
lich, auchwarmeempfindliche Materialien fur die Bauteile
einzusetzen. Die Bauteile kénnen dabei aus jedem be-
liebigen geeigneten Material aufgebaut sein, beispiels-
weise aus Metallen oder Kunststoffen sowie Verbunden
daraus. Auch andere organische oder anorganische Ma-
terialien, beispielsweise Keramiken, oxidische Werkstof-
fe usw. kénnen als Ausgangsmaterial fur die Bauteile
verwendet werden.

[0017] Salzkerne werden zur Herstellung von Hohl-
formkdrpern eingesetzt, da sie gerade den spéateren
Hohlraum in einem Gussformkérper definieren. Diese
werden auch als Formhohlrdume, Gussstiicke, Giel3for-
men usw. bezeichnet. Beiden erfindungsgemafen Hohl-
formkdrpem kann es beispielsweise um Gehdause fir be-
wegte Teile, beispielsweise Motorengehduse, Getriebe-
geh&use oder Teile davon oder Pumpengeh&use han-
deln. Es kann sich auch um Rohrsysteme handeln, die
zur Leitung von Fluiden ausgelegt sind. Derartige Kanale
oder Rohrsysteme kénnen beispielsweise Klappen, Ven-
tile oder elektrische oder elektronische Bauelemente ent-
halten. Die Gehause konnen fiir den spateren Gebrauch
z. B. mit Ol oder anderen Fliissigkeiten gefiillt werden.
[0018] Insbesondere sind die Hohlformkdrper Gehau-
se von Getrieben, Achselementen, Pumpenradem usw.
[0019] Diese Hohlformkérper enthalten in der fertigen
Form mehrere mechanische Bauteile. Es kann sich bei-
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spielsweise um zwei oder mehr, insbesondere drei oder
mehr Bauteile handeln. Beispielsweise kdnnen 2 bis 20,
insbesondere 3 bis 10 derartige Bauteile im Salzkernvor-
liegen.

[0020] Dabei sind mindestens 2 Bauteile nach dem
GieRRverfahren beweglich oder flexibel mit dem Hohl-
formkorper verbunden. Dies gilt beispielsweise fur Ach-
sen. Der Salzkern kann dabei beispielsweise so ausge-
legt sein, dass die Achse im Salzkern vorliegt, wahrend
die Achslager an oder in den AuRRenseiten des Salzkerns
odervon auf3en am Salzkern anliegend vorgesehen sind,
so dass die Achslager nach dem spateren Giel3en fest
mit dem gegossenen Gehause verbunden sind, wahrend
die Achsen selber beweglich sind. Dabei kdnnen zwei
oder mehrere Bauteile mechanisch miteinander wech-
selwirken. Dies ist beispielsweise bei Zahnréadern zum
Aufbau eines Getriebes der Fall. Haufig wird eine Viel-
zahlvon Zahnradern zu einem spéateren Getriebe zusam-
mengeflgt, wobei die einzelnen Zahnrader ineinander
greifen und so miteinander wechselwirken.

[0021] Die Bauteile kbnnen auch so ausgelegt sein,
dass sie mit dem Gehdause selbst wechselwirken. Dies
ist beispielsweise bei Fliigelrddern oder Pumpenradem
der Fall, die so an die Gehdusewandung angepasst sind,
dass eine Pumpleistung fiir ein fluides Medium erreicht
wird. Die Achsen und/oder Achslager, die die Fligelrader
oder Pumpenrader tragen, sind dabei so im Salzkern ein-
geschlossen, dass sie im spéateren Bauteil die Position
der Flugelrader oder Pumpenrader festlegen, so dass
diese im Bauteil bewegt werden kénnen und ihre Funk-
tionen erfullen. Die Bauteile kdnnen auch kombinierte
mechanische und elektrische/elektronische Bauteile
sein, beispielsweise Elektromotoren. Diese elektrischen
oder elektronischen Bauteile kénnen komplett in den
Salzkern eingebracht werden, wobei sie dann mit dem
spateren Gehause eine gesamte Funktionseinheit erge-
ben. Damit kann es sich um Bauteile handeln, die nach
dem GielRRverfahren beweglich oder flexibel mit dem
Hohlformkérper verbunden sind. Beispielsweise Klap-
pen oder Ventile sind so mit einem beispielsweise kanal-
férmigen Hohlformkdrper verbunden, dass sie in einer
Stellung den Kanal dicht versperren, jedoch in einer an-
deren Position den Durchlass eines Fluids durch den Ka-
nal erlauben. Beispielsweise kbnnen bewegliche Ventil-
klappen auf einer starren Achse angeordnet sein, die
nach dem GieRverfahren mit den Wanden des Hohlform-
koérpers starr und fest verbundeniist. In diesem Fall liegen
nur die Achsenden an der Oberflache des Salzkerns frei.
[0022] Gerade aus dem Automobilbereichist eine Viel-
zahl derartiger Anwendungen bekannt. beispielsweise
aus Antriebs-, Steuer-, Pump- oder Messsystemen.
[0023] Inder Regel sind die Bauteile weitgehend oder
vollstandig vom Salzkern umschlossen. Haufig liegen sie
an einer oder mehreren Stellen an der Oberflache des
Salzkerns an oder ragen aus diesem heraus, um mitdem
spateren Hohlformkdrper eine Verbindung eingehen zu
kénnen. Der Ausdruck "weitgehend umschlossen” be-
deutet, dass vorzugsweise mindestens 50 %, besonders
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bevorzugt mindestens 70 %, insbesondere mindestens
90 % der Oberflache des Bauteils innerhalb des Salz-
kerns und nicht an dessen Oberflache vorliegen bzw.
entsprechende Oberflachenanteile des Salzkerns nicht
durch Bauteile gebildet werden. Erfindungsgemaf kén-
nenim Salzkern die Bauteile Achsen und/oder Achslager
aufweisen, wobei nur (eine oder mehrere) Achsen und/
oder Achslager aus dem Salzkern hervorragen oder an
dessen Oberflache anliegen: Im fertigen Gussteil sind
dann diese Achsen starr mit dem Gussteil verbunden
oder beweglich im Gussteil gelagert. Bei Zahnradern,
Klappen, Ventilen, Getriebeteilen, Achselementen oder
Antriebselementen ragen in der Regel gerade nur die
Achsen oder Achslager aus dem Salzkern hervor oder
liegen an dessen Oberflache an.

Im Unterschied hierzu liegt bei dem in EP-A-1 293 276
gezeigten Joch fiir einen Elektromagneten nur ein gerin-
ger Teil des Jochs innerhalb des Salzkerns vor, wahrend
ein GrofRteil des Jochs aus der Oberflache des Salzkerns
heraustritt.

[0024] Auch die in WO 85/06405, US 4,446,906 und
EP-A-0 019 015 gezeigten Salzkerne zeigen Bauteile,
die zu einem Grof3teil aus dem Salzkern herausragen
bzw. nicht von ihm umschlossen sind.

[0025] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
Uiben die Bauteile keine Stitzfunktion fiir den Kern aus.
Im Unterschied hierzu tibt das in EP-A-1 293 276 gezeig-
te Joch auch eine Stitzfunktion fiir den Salzkern aus,
indem es Biegemomente aufnimmt.

[0026] Die erfindungsgeméfen wasserldslichen Salz-
kerne enthalten die Bauteile in formschliissiger Verbin-
dung. Dies bedeutet, dassin der Regel kein HintergieRen
der Bauteile mit einer Metallschmelze oder Kunststoff-
schmelze und eine damit verbundene Flitterbildung auf-
tritt. Eine derartige formschliissige Verbindung zu einem
Verbund weisen auch die in WO 85/04605 und US
4,446,906 beschriebenen Ausfiihrungsformen nicht auf.
[0027] Erfindungsgeman sind die Bauteile so in form-
schlissiger Verbindung im wasserloslichen Salzkern
enthalten, dass kein HintergieBen mit einer Metall-
schmelze oder Kunststoffschmelze und keine Flitterbil-
dung auftreten.

[0028] Durch die formschliissige Verbindung sind die
Bauteile wahrend des Giel3ens beziiglich eines Giel3me-
talls oder GieRBkunststoffes dicht. Hierdurch kann sich
aufder vom Kern bedeckten Oberflache der Bauteile kein
Metallfilm oder Kunststofffilm bilden.

[0029] Das Bauteil kannzu diesem Zweckin beliebiger
geeigneter Weise mitdem wasserldslichen Salzkern ver-
bunden sein. Es kann beispielsweise in den Salzkern
eingepresst, eingeklebt und/oder eingesintert sein. Der
wasserldsliche Salzkern hélt die Bauteile in einer spezi-
fischen Position im Raum, so dass sie im nachfolgenden
Giel3verfahren in der gewiinschten Ausrichtung vorlie-
gen. Sie werden damit in der Metallgussform lagedefi-
niert positioniert. Sie kdnnen beispielsweise in einer Ver-
tiefung eines DruckgieBwerkzeuges derart lagedefiniert
positioniert sein. Bezogen auf das Giel3verfahren kann
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der Salzkern, als so genannte "Black Box" betrachtet
werden, die eingegossen wird, unabhangig von den darin
enthaltenen Bauteilen.

[0030] Der Ausdruck "beweglich miteinander verbun-
den" bzw. "ineinander greifen" bezeichnet eine Anord-
nung, wie sie beispielsweise bei mehreren Zahnradern
vorliegt, die zusammen ein Getriebe ergeben. Auch Klap-
pen und Schieber oder andere Steuerelemente kénnen
in dieser Form zusammenwirken.

[0031] Vorzugweise sind die Bauteile ausgewahlt aus
Getrieben und Teilen davon, Fligelradern, Pumpenra-
dern, Klappen, Ventilen, Kanalen, Rohrsystemen, An-
triebselementen. GemaR einer Ausfuhrungsform der Er-
findung stammen die Bauteile aus dem Automobilsektor.
Dabei kann es sich um Teile der Antriebs-, Uberwa-
chungs-oder Steuersysteme handeln.

[0032] Die wasserldslichen Salzkerne kénnen alle Ub-
lichen Inhaltsstoffe enthalten. In der Regel liegt als
Hauptteil ein wasserlésliches Salz oder ein Gemisch
wasserldslicher Salze wie Natriumchlorid oder Kalium-
chlorid vor. Ubliche weitere Inhaltsstoffe sind Bindemit-
tel.

[0033] Indererfindungsgemalen Anwendung kénnen
fur wasserlosliche Salzkerne unterschiedlichste Binde-
mittel eingesetzt werden. Die Bindemittel kbnnen dabei
nach den praktischen Anforderungen ausgewahlt wer-
den und an die jeweiligen Salzkerne angepasst werden.
So kdnnen die Kerne verdichtet oder nicht verdichtet,
gesintert oder nicht gesintert sein. Sie kénnen zudem
gebunden oder nicht gebunden sein. Die Salzkerne kdn-
nen dabei aus allen ublicherweise eingesetzten Salzen
aufgebaut sein. Neben dem bevorzugten Natriumchlorid
und Kaliumchlorid kénnen auch Kaliumnitrat, Kaliumni-
trit, Natriumnitrat, Natriumnitrit, Kupferchlorid, Lithium-
chlorid, Bleichlorid, Magnesiumchlorid, Bariumchlorid,
Calciumchlorid und deren Gemische eingesetzt werden.
Geeignete Gemische sind beispielsweise in der WO
01/02112 beschrieben. Die Salzkerne kénnen dabei
durch Fasern oder Whisker oder Zuschlagstoffe modifi-
ziert werden. Beispielsweise kdnnen Graphit, Silicium,
Aluminiumoxid oder Siliciumcarbid als Zuschlagstoffe
verwendet werden. Diese Zuschlagstoffe sind ebenfalls
in der WO 01/02112 beschrieben. Ferner kénnen Trok-
kenmittel wie Magnesiumcarbonat oder Magnesiump-
hosphat eingesetzt werden, wie sie auch in der WO
85/04605 beschrieben sind. Zudem kénnen Ausdeh-
nungsmodifiziermittel eingesetzt werden, um die thermi-
sche Ausdehnung zu steuern und Belastungsbriiche zu
vermeiden. Beispiele geeigneter Expansionsmodifizier-
mittel sind Aluminiumoxid, Glaspulver, Kupferlegierun-
gen, Graphit, Talk oder feine Aluminiumoxid/Silikat-Fa-
sern. Derartige Modifiziermittel sind ebenfalls in WO
85/04605 beschrieben. Als Kernmaterialien kénnen fer-
ner Alkalimetallmetasilikate und deren Gemische mit Al-
kalimetalldisilikaten eingesetzt werden. Beispielsweise
koénnen 20 bis 70 Gew.-% Metasilikat mit 30 bis 80 Gew.-
% Disilikat kombiniert werden. Ein Beispiel sind Kalium
und/oder Lithiummetasilikat in Kombination mit Kalium
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und/oder Lithiumdisilikat, wobei zu dem Natriumdisilikat
und/oder Natriummetasilikat zugesetzt werden kdnnen,
siehe beispielsweise GB-A-949 066. Der Zusatz von Alu-
miniumoxid zu Salzkernen zur Glattung der Oberflachen
ist ebenfalls mdéglich und beispielsweise in JP-A-
60118350 beschrieben.

[0034] Die vorstehend genannten Inhaltsstoffe oder
Zuschlagstoffe kénnen an Stelle oder zusétzlich zu Bin-
demitteln, wie sie nachstehend beschrieben sind, einge-
setzt werden.

[0035] Fir Salzkerne geeignete Bindemittel kénnen
organische und/oder anorganische Mittel sein. Es kann
sich um niedermolekulare, oligomere oder polymere Ver-
bindungen handeln. Es kénnen auch Mischungen von
organischen und anorganischen Bindemitteln eingesetzt
werden. Dabei kbnnen alle Ublichen geeigneten organi-
schen und/oder anorganischen Bindemittel eingesetzt
werden.

[0036] Beispiele fur geeignete anorganische Binde-
mittel sind Phosphate, wie sie beispielsweise in DE-B-
103 59 547 beschrieben sind. Gemal dieser Ausflh-
rungsform kénnen anorganische Phosphate oder Mi-
schungen anorganischer Phosphate eingesetzt werden.
Geeignete Phosphate sind beispielsweise Alkalimetallp-
hosphate und Metallphosphate, beispielsweise Natri-
umphosphat, Natriumpolyphosphat, Natriumtripoly-
phosphat, Aluminiumphosphate wie Monoaluminiump-
hosphat, Borphosphat wie auch Kaliumphosphate, bei-
spielsweise Tetrakaliumpyrophosphat. Auch Mononatri-
umphosphat ist einsetzbar. Generell kdnnen die Phos-
phate sich von (Poly)Phosphat-Ketten unterschiedlicher
Lange ableiten. Es kdnnen einzelne Phosphateinheiten
vorliegen, wie beispielsweise im Mononatriumphosphat.
Es kdnnen auch langere Phosphatketten unterschiedli-
cher Kettenzahl vorliegen wie im Tripolyphosphat oder
Tetrapyrophosphat. Sie leiten sich von dem monomeren
Phosphat durch Wasserabspaltung ab, die zu Di-Phos-
phaten, Tri-Phosphaten und letztendlich PolyPhospha-
ten fihrt. Diese Ketten kdnnen auch zu Ringen zusam-
mengeschlossen werden, sodass so genannte Meta-
phosphate gebildet werden, die entsprechend der An-
zahl der Phosphorsaure-Einheiten Tri-Metaphosphate,
Tetra-Metaphosphate usw. sind.

[0037] In den Phosphaten kénnen ein, mehrere oder
alle Wasserstoffatome durch Metalle, beispielsweise Al-
kalimetalle oder Aluminium ersetzt sein. Gleiches gilt bei
einem Ersatz durch Bor. Geeignete Phosphate werden
teilweise als Feuerfest-Binder bezeichnet. Geeignete
Mengen der Phosphatbinder liegen im Bereich von 0,5
bis 10 Gew.-%, bezogen auf die fertige Salzmischung.
Besonders bevorzugt wird mit 1 bis 5 Gew.-% gearbeitet.
Ferner kénnen noch Trennmittel eingesetzt werden.
[0038] Geeignete Phosphate sind insbesondere Natri-
umpolyphosphat und Natriumhexametaphosphat wie
auch Phosphorsaure an sich, wie beispielsweise auch in
der DE-A-195 25 307 beschrieben. Erfindungsgeman
kdnnen neben den Phosphaten auch die freie Phosphor-
séure und oligomere oder polymere Phosphorsauren
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eingesetzt werden. Geeignete Phospatbindemittel sind
unter Anderem auch in SU-A-16 39 872 beschrieben.
[0039] Polyphosphatketten oder Borationen zur An-
wendung als Bindemittel sind zudem in der US 5,573,055
beschrieben. Die Polyphosphatketten und/oder Boratio-
nen leiten sich dabei vorzugsweise von mindestens ei-
nem wasserlgslichen Phosphat und/oder Boratglas ab.
Ferner kdnnen auch Bentonite als Bindemittel eingesetzt
werden.

[0040] Weitere geeignete Bindemittel sind in der US
5,711,792 beschrieben. Es werden ebenfalls Polyphos-
phatketten und Borationen angegeben. Dabei kann das
wasserldsliche Phosphatglas vorzugsweise 30 bis 80
mol-% P,0g , 20 bis 70 mol-% X,0, 0 bis 30 mol-% MO
und 0 bis 15 mol-% L,05 enthalten, wobei X Na, K oder
Li bedeutet, M Ca, Mg oder Zn bedeutet und L Al, Fe
oder B bedeutet. Besonders bevorzugt enthalt das was-
serlosliche Phosphatglas dabei 58 bis 72 Gew.-% P,Og,
28 bis 42 Gew.-% Na,O und 0 bis 16 Gew.-% CaO. Be-
vorzugte Glassysteme leiten sich von Na,O und P,O5
ab, beispielsweise 5 Na,O und 3 P,Os. Es ist ebenfalls
mdglich, zusétzlich K,O in den Glasern vorliegen zu ha-
ben. Ebenfalls ist es mdglich, als Bindemittel ein Mole-
kularsiebmaterial einzusetzen, beispielsweise der Struk-
tur Nagg[(AlO,)gs(Si05)106] X H,O. Derartige Systeme
sind ebenfalls in US 5,711,792 beschrieben.

[0041] Ferner kénnen als anorganische Bindemittel
Borax, Magnesiumoxid, Talkum und /oder Erdalkalime-
tallsalze eingesetzt werden. Diese Bindemittel kdnnen
ebenfalls in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-% eingesetzt
werden. Sie sind beispielsweise in US 3,356,129 be-
schrieben.

[0042] Diese Bindemittel werden durch Auflésen der
entsprechenden wasserlgslichen Glaser in wassriger L6-
sung hergestellt und in dieser Form angewendet. Die ein-
zusetzenden Mengen sind wiederum vorzugsweise 0,5
bis 10 Gew.-%, bezogen auf die fertige Salzmischung.
[0043] Weitere erfindungsgemaf einsetzbare Moleku-
larsiebe und Wasserglas sowie weitere Kieselsauren
sind dem Fachmann bekannt.

[0044] Auchdiein DE-A-1924991 beschriebenen Bin-
demittel fir Kerne sind erfindungsgemald einsetzbar.
Dort ist beschrieben, bis zu 10 Gew.-% Borax, Magne-
siumoxid oder Talkum einzeln oder im Gemisch zuzu-
setzen. Zudem kdnnen diese Inhaltsstoffe zusammen
mit Wasserglas eingesetzt werden, oder Wasserglas
kann allein als Bindemittel eingesetzt werden, um eine
hohe Druck- und Biegefestigkeit zu erreichen. Es kann
zusétzlich auf GB-A-1 274 966 verwiesen werden.
[0045] Es ist beispielsweise erfindungsgemar auch
maoglich, die Salzkristalle mit Borax oder Wasserglas zu
umhdllen oder zu beschichten, um eine bessere Verar-
beitbarkeit zu gewahrleisten.

[0046] NebendenbeschriebenenPhosphatsystemen,
silikatischen Systemen und deren Gemischen kdnnen
auch weitere anorganische Systeme eingesetzt werden,
die sich beispielsweise von Sulfaten oder Carbonaten
sowie weiteren Metallsalzen ableiten. Geeignete Syste-
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me sind dem Fachmann bekannt.

[0047] Alsanorganische Bindemittel kommen so auch
Gips oder Zement in Betracht, wobei es sich um die noch
nicht mit Wasser abgebundene oder um die mit Wasser
abgebundene Form handeln kann. Gips kann somit als
Semihydrat wie auch als Dihydrat vorliegen. Zement ist
in der Regel ein Gemisch aus Calciumsilikaten, Calci-
umaluminaten und Calciumferriten, das hei3t aus CaO
mit SiO,, Al,O5 und Fe, O, in unterschiedlichen Mengen-
verhaltnissen aufgebaut.

[0048] Ferner kdnnen die anorganischen Bindemittel
in Kombination mit organischen Bindemitteln eingesetzt
werden. Beispielsweise kdnnen Wasserglas und ein syn-
thetisches Harz als Bindemittel eingesetzt werden, wie
es in der US 3,764,575 beschrieben ist. Dabei werden
Wasserglas und ein synthetisches Harz als Bindemittel
in einem Mengenverhdltnisvon 1 : 10 bis 10 : 1, vorzugs-
weise 1:5bis 5: 1, insbesondere 2 : 1 bis 1 : 2 kombi-
niert. Das synthetische Harz kann ein Kondensations-
produkt auf Basis von Furan oder Phenol sein.

[0049] Es kdnnen erfindungsgemal auch beliebige
geeignete organische Bindemittel eingesetzt werden, die
als Bindemittel fur Salzkerne einsetzbar sind. Dabei han-
delt es sich insbesondere um oligomere oder polymere
Systeme, jedoch kénnen auch niedermolekulare organi-
sche Verbindungen wie beispielsweise Zucker einge-
setzt werden.

[0050] Geeignete organische Bindemittelsysteme
sind teilweise aus dem Stand der Technik fur Salzkerne
bekannt. Beispielsweise kdnnen Paraffinwachse, syn-
thetische organische Harze wie Polystyrol oder Silikon-
harze eingesetzt werden. Zudem kdnnen Polyethylen-
glykole eingesetzt werden, die beispielsweise ein Mole-
kulargewicht im Bereich von 4000 bis 8000, vorzugswei-
se 5000 bis 7000, aufweisen. Derartige Bindemittelsy-
steme sind beispielsweise in GB-A-2 105 312 und EP-
A-0 127 367 beschrieben. Auf derartige Systeme wird
beispielsweise auch in US 5,573,055 hingewiesen. Ein
System aus Alkali- oder Erdalkalimetallchloriden, -sulfa-
ten oder -boraten, Wasserglas und synthetischen Har-
zen als Bindemittel ist beispielsweise in US 3,764,575
beschrieben.

[0051] Als organische Bindemittel kommen insbeson-
dere natirliche und synthetische Polymere in Betracht.
Natlrliche Polymere sind beispielsweise Cellulose und
Cellulose-Derivate wie Cacboxymethylcellulose, Cellu-
loseacetat, Celluloseacetobutyrate wie auch andere Cel-
lulose-Ester und Cellulose-Ether. Weitere Cellulose-De-
rivate kdnnen durch Oxidationsreaktionen oder durch
Wasserabspaltung gebildet werden. In diesem Zusam-
menhang kann auf die Stichworter "Cellulose", "Cellulo-
se-Derivate", "Cellulose-Ester" und "Cellulose-Ether" in
Rompp, Chemielexikon, 9. Aufl., verwiesen werden.

[0052] Weitere natirliche Polymere sind Casein oder
Stérke.
[0053] Ferner kénnen Polysacharide und auch nieder-

molekulare Zucker eingesetzt werden. Geeignete syn-
thetische Bindemittel sind beispielsweise Polyvinylpyr-
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rolidon und davon abgeleitete Polymere wie Vinylpyrroli-
don-Styrol-Copolymere, Vinylpyrrolidon-Vinylacetat-Co-
polymere und &hnliche Polymere. Auch Polyalkylengly-
cole und deren Ether kénnen eingesetzt werden, insbe-
sondere Polyethylenglycol. Die Polymere kdnnen pulver-
formig, kornig oder latexformig eingesetzt werden.
[0054] Ferner kommen die technischen Kunststoffe
wie Polyolefine, beispielsweise Polyethylene und Poly-
propylene, Polystyrole, Polyvinylchloride, Polyamide,
Polyurethane, Polyester, Polyether, Polysulfone, Polye-
therketone, Polycarbonate, usw. in Betracht. Auch poly-
mere Harze kénnen erfindungsgemal eingesetzt wer-
den, beispielsweise Polyester-Harze oder Epoxid-Har-
ze. Es kann sich dabei um Ein-Komponenten- oder Zwei-
Komponenten-Systeme handeln. Organische Bindemit-
tel werden ublicherweise in Mengen von 0,5 - 10 Gew.-
%, bezogen auf die gesamte Salzmischung, eingesetzt.
[0055] Einsetzbare Polymer-Dispersionen kénnen
beispielsweise auf Acrylestern oder Styrol/Butadien ba-
sieren.

[0056] Beispiele geeigneter Polymere sind Polystyrol,
Polyethylen, Polyvinylchlorid, Polybutadiein, Polyacryl-
nitril, Polymethylmethacrylate, Polyethylenterephthala-
te, Polyamid 6, Polyamid 66. Spezielle Polymer-Klassen
sind Acetale, Polyamide, Polyamidimide, Polyarylate,
Polycarbonate, Polyester, Polyether, Polyetherketone,
Polyetherimide, Polyimide, Polyphenylenoxide, Poly-
phenylensulfide und Polysulfone. Unter Harzen kénnen
insbesondere Phenol-Formaldehyd-Harze, Hamstoff-
Formaldehyd-Harze, ungesattigte Polyesterharze, Epo-
xyharze und Melamin-Formaldhehyd-Harze genannt
werden. Unter Kautschuken kénnen insbesondere Sty-
rol-Butadien-Kautschuke, Polybutadienkautschuke,
Ethylen-Propylen-Kautschuke, Polychloropren-Kau-
tschuke, Polyisopren-Kautschuke, Nitril-Kautschuke,
Butyl-Kautschuke, Silikon-Kautschuke und Urethan-
Kautschuke genannt werden.

[0057] Die Polymere kénnen dabei radikalisch, anio-
nisch, kationisch oder durch Strahlung polymerisiert
sein. Erfindungsgeman eingesetzte organische Polyme-
re sind insbesondere vinylische Polymere. Diese Copo-
lymere kénnen durch beliebige geeignete Verfahren auf
die Salze zur Bildung der verfestigten Salzkerne aufge-
bracht werden. Sie kénnen beispielsweise in geschmol-
zener oder geldster Form aufgebracht werden. Die im
Einzelfall notwendigen und geeigneten Mengen kénnen
durch den Fachmann durch einfache Handversuche er-
mittelt werden.

[0058] Eine spezielle Klasse geeigneter Polymere sind
Polyacetale, insbesondere Polyoxymethylene und deren
Copolymere. Diese werden haufig anstelle von Paraffin-
oder Polyolefin-Dispergiermitteln eingesetzt. Es kénnen
auch Mischungen aus Polyoxymethylenhomo- oder - Co-
polymerisaten und einem damit nicht mischbaren Poly-
merisat als Bindemittel eingesetzt werden. Polyoxyme-
thylenhomo- oder - Copolymerisate haben vorzugsweise
einen Schmelzpunkt von mindestens 150 °C und Mole-
kulargewichte (Gewichtsmittelwert) im Bereich von 5000
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bis 150000. Es kénnen beispielsweise Mischungen aus
Polyoxymethylen, Homo- und Copolymerisaten und Po-
lymeren auf Basis von Olefinen, vinyl-aromatischen Mo-
nomeren, Vinylestern, Vinylalkylethern oder Alkylme-
thacrylaten eingesetzt werden. Geeignete Polymere sind
beispielsweise in EP-B-0 5951 460 und EP-B-1 276 811
beschrieben. Auch fir Polyoxymethylene kann zudem
auf EP-A-0 413 231, EP-A-0 444 475, EP-A-0 465 940
und EP-A-0 446 708 verwiesen werden. Zur Entfernung
des Bindemittels kann dieses mit einer gasférmigen, sau-
rehaltigen Atmosphére behandelt werden. Entsprechen-
de Verfahren sind beispielsweise in DE-A-39 29 869 und
DE-A-40 00 278 sowie EP-B-1 276 811 und EP-B-0 951
460 beschrieben.

[0059] AlsBindemittel erfindungsgemar geeignete or-
ganische Polymere sind beispielsweise insbesondere
die fir Spritzgussanwendungen eingesetzten Polymere.
[0060] Weitere geeignete organische Bindemittel sind
beispielsweise Bitumen und Teer. Fir weitere geeignete
Bindemittel kann auf das Stichwort "Bindemittel" in
Rompp Chemielexikon, 9. Aufl., verwiesen werden.
[0061] Besonders bevorzugte Bindemittel sind in der
DE-B-103 59 547 beschrieben. Es ist auch méglich, mit
Reinsalzen, d. h. ohne Bindemittel, den Kern herzustel-
len.

[0062] Die Herstellung der wasserldslichen Salzkerne
erfolgt durch Einfullen des Salzes, gegebenenfalls ver-
mischt mit Bindemitteln und weiteren Additiven in ein
Formwerkzeug. Sodann wird in Ublicher Weise unter
Druck verdichtet und warmebehandelt, wobei sich die
Warmebehandlung vorzugsweise an die Verdichtung an-
schlie3t. Geeignete Verfahren sind beispielsweise in der
DE-B-103 59 547, EP-A-0 019 015, US 4,446,906, WO
85/04605 und WO 2004/082866 beschrieben. Das Pres-
sen der Mischung in der Form kann bei einem Pressdruck
von 1500 bis 2500 KN/cm? bzw. 600 bis 2000 bar, be-
vorzugt 700 bis 1000 bar erfolgen. In der US 3,963,818
ist beispielsweise ein Druck von 1,5 bis 4 tons/cm? ge-
nannt. Die Warmebehandlung kann beispielsweise bei
Temperaturen im Bereich von 730 °C oder weniger er-
folgen, beispielsweise bei Temperaturen zwischen 200
°C und 650 °C. GemaR der WO 2004/082866 wird bei
Temperaturen von 500 bis 740 °C gearbeitet, wahrend
gemal US 3,963,818 bei Temperaturen im Bereich von
100 bis 300 °C gearbeitet wird. Die Auswahl der geeig-
neten Parameter kann durch den Fachmann erfolgen.
[0063] Das mindestens eine Bauteil wird erfindungs-
gemalR vor oder nach dem Einfullen, Verdichten und/oder
Warmebehandeln in den Salzkern eingebracht. Bei-
spielsweise kdnnen die Bauteile im Formwerkzeug an-
geordnet werden, bevor dieses mit dem Salz befullt wird.
Es ist andererseits mdglich, das Formwerkzeug so aus-
zulegen, dass der Salzkern Aussparungen aufweist, in
die die Bauteile eingefugt werden. Hierbei kdnnen die
Bauteile in den Salzkern eingepresst, eingeklebt und/
oder eingesintert werden. Es ist auch moglich, den Salz-
kern mehrteilig, beispielsweise zweiteilig auszufiihren,
die Einzelteile des Salzkerns zuné&chst vollstandig her-
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zustellen und diese dann mit dem mindestens einen Bau-
teil zu einer Einheit zu montieren. Hierbei kdnnen bei-
spielsweise die Salzkernhéalften mit den Bauteilen zu ei-
ner Einheit verklebt werden. Das Einbringen der Bauteile
in die Salzkerne erfolgt so, dass sie bereits in der fur den
zukunftigen Hohlformké&rper vorgesehenen Position vor-
liegen.

[0064] Die erfindungsgeméflen Salzkerne werden zur
Herstellung von Hohlformkérpern oder Funktionsteilen
im Metall- oder Kunststoffguss verwendet.

[0065] Der Metallguss kann beispielsweise wie in der
vorstehend angegebenen Literatur beschrieben erfol-
gen. Fur unterschiedliche GieRverfahren kann auf Cast-
ings, John Campbell, Elsevier, Butterworth, Heinemann,
1991 (Reprinted 2004) verwiesen werden. Dabei kénnen
alle Ublichen MetallgieRverfahren und metallischen
Werkstoffe eingesetzt werden. Beispielsweise seien der
Druckguss, der Niederdruckguss, der Kokillenguss, der
Squeeze Cast, das Thixo Casting und das Thixo Mould-
ing genannt. Als GieBmetall werden bevorzugt die im
Druckguss Ublichen Metalle Aluminium, Magnesium,
Zink oder Legierungen hieraus verwendet. Aber auch an-
dere GieBmetalle wie Messing kdnnen eingesetzt wer-
den.

[0066] Beim Kunststoffguss, insbesondere Kunst-
stoffspritzguss, kdnnen alle geeigneten Kunststoffmate-
rialien eingesetzt werden. Vorzugsweise werden Poly-
styrol, Polyamide, Polyurethane, Celluloseether, Cellu-
loseester, Polyethylen, Polypropylen, Polymethacryl-
saureester und andere Thermoplaste, im Werkzeug aus-
hartende Duroplaste bzw. vulkanisierende Elastomere
aus Kautschuk oder Silikonkautschuk oder auch bei-
spielsweise Schaumkunststoffe eingesetzt. Fir den
Spritzguss kdnnen beispielsweise auch verstarkte Mas-
sen wie ABS- oder ASA-Kunststoffe eingesetzt werden.
In diesem Zusammenhang kann auf das Stichwort
"SpritzgieRen" in Rémpp, Chemielexikon, 9. Auflage,
verwiesen werden.

[0067] Durch das erfindungsgeméRe Verfahren ist es
mdglich, eine einteilige bzw. einschalige Funktionsein-
heit herzustellen, die die Anpassungs- und Abdichtungs-
probleme einer mehrteiligen Ausfuhrung vermeidet. Zu-
dem ist die einteilige Geh&auseform deutlich stabiler als
ein zwei- oder mehrteiliger Aufbau.

[0068] Die Erfindung wird durch das nachstehende
Beispiel naher erldutert.

Beispiel
Gekapseltes Getriebe

[0069] Es wurde ein zweiteiliger Salzkern hergestellt,
in dem Bohrungen zur Aufnahme von Achslagern vorge-
sehen waren. Der zweiteilige Salzkern entsprach dabei
einer Wanne mit einem Deckel. In die Aussparungen fur
die Lager wurden die beiden Zahnréder eingebracht, und
der Deckel des Salzkerns wurde aufgebracht und ver-
klebt. Dabei wurde Normalsalz (NaCl) fur die Herstellung
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des Salzkerns eingesetzt.

[0070] Derso erhaltene Salzkern wurde in einer Guss-
form fixiert und mit Aluminium umgossen. Dabei gingen
die Buchsen der Achslager eine Verbindung mitdem Alu-
miniumdruckgusskérper ein.

[0071] Nach Ausspilen des Salzkerns lag das Getrie-
be im einteiligen Druckgussgehéause vor, wobei eine se-
parate Platzierung des Getriebes nicht notwendig war.
[0072] Diese erfindungsgemafe Ausfiihrungsform
kann anhand der nachstehenden Figur 1 naher erlautert
werden:

[0073] Figur 1 zeigtim oberen Bereich sowohl den mit
Zahnradern bestuckten wie auch den noch nicht mit
Zahnradern bestiickten, jedoch mit Aussparungen ver-
sehenen zweiteiligen Salzkern. Der Salzkern ist dabei
aus einer Wanne B mit einem Deckel A zusammenge-
stellt. In den Salzkern werden beim Zusammenbau die
Zahnrader E und F eingebracht und so raumlich fixiert,
wie sie in der spéteren Getriebeanordnung vorliegen sol-
len. Die Achslager traten dabei durch entsprechende Off-
nungen des Salzkerns hinaus, wodurch eine Verbindung
des Aluminiumdruckgussteils mit den Lagern mdglich
war. Die Achsen H und Lager G weisen dabei jedoch
Uber den Salzkern hinaus, so dass die Lagerbuchsen
beim nachfolgenden Metallguss mit dem Gehé&use eine
Einheit bilden, in der die Zahnréder beweglich gelagert
sind. Der Funktionshohlraum, in dem die Zahnrader be-
reits im Salzkern, aber auch im spéateren Hohlformkdrper
vorliegen, ist in der Figur gut zu sehen.

[0074] Der untere Teil der Figur zeigt eine Quer-
schnittsansicht und Draufsicht des Hohlformkdrpers, aus
dem das Salz bereits ausgewaschen wurde. Die Zahn-
rader sind nunmehr im Hohlkdrper beweglich gelagert
und greifen ineinander.

[0075] Damitzeigt das Beispiel, wie durch einen zwei-
teiligen Salzkern die Bauteile so vorgesehen werden
konnen, dass sie miteinander wechselwirken kénnen wie
im spateren fertigen Gussteil. Es ware auch mdoglich, die
Zahnrader zunachst in den Salzkern einzupressen, so
dass sie formschliissig mit ihm verbunden sind. Dieser
Salzkern kdnnte sodannim GielRwerkzeug fixiert und um-
gossen werden, worauf die Entfernung des Salzkerns
folgt. Figur 1

Patentanspriiche

1. Wasserltslicher Salzkern zur Herstellung von Hohl-
formkérpern durch GieRverfahren, dadurch ge-
kennzeichnet; dass der Salzkern mindestens 2
Bauteile in formschlissiger Verbindung oder in ei-
nem Funktionshohlraum enthalt, wobei die Bauteile
bzw. der Funktionshohlraum vom Salzkern weitge-
hend umschlossen sind bzw. ist, wobei mindestens
ein Bauteil Achsen und/oder Achslager aufweist, die
aus dem Salzkern hervorragen oder an dessen
Oberflache anliegen, um mit dem spéateren Hohl-
formkdrper eine Verbindung eingehen zu kénnen,
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10.
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so dass die mindestens 2 Bauteile nach dem
GieRRverfahren beweglich miteinander verbunden
sind bzw. ineinander greifen.

Wasserl@slicher Salzkern nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
mechanische Bauteil ausgewahlt ist aus Zahnré-
dern, Klappen, Ventilen, Getriebeteilen, Achselele-
menten oder Antriebselementen.

Wasserl@slicher Salzkern nach einem der Anspru-
che 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bauteile ausgewahlt sind aus Getrieben und Teilen
davon, Fligelradern, Pumpenradern, Klappen, Ven-
tilen oder Antriebselementen.

Wasserl@slicher Salzkern nach einem der Anspru-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass er ne-
ben wasserléslichem Salz Bindemittel und gegebe-
nenfalls weitere Additive enthalt.

Verfahren zur Herstellung von wasserléslichen Salz-
kernen nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass Salz, gegebenenfalls ver-
mischt mit Bindemitteln und weiteren Additiven, in
ein Formwerkzeug eingefullt, unter Druck verdichtet
und/oder warmebehandelt wird, wobei die minde-
stens zwei Bauteile vor oder nach dem Einfiillen,
Verdichten und/oder Warmebehandeln in den Salz-
kern eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile in den
Salzkern eingepresst, eingeklebt und/oder eingesin-
tert werden.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens zwei Bauteile
im Formwerkzeug raumlich fixiert werden und so-
dann das Einfullen, Verdichten und Wéarmebehan-
deln des Salzkerns erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Salzkern mehrteilig ist und mit
den mindestens zwei Bauteilen zu einer Einheitmon-
tiert wird.

Verwendung von Salzkernen nach einem der An-
spriiche 1 bis 4 zur Herstellung von Hohlformkdrpern
und Funktionsteilen im Metall- oder Kunststoffguss.

Verwendung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet dass die Hohlformk&rper im Automobil-
sektor bzw. Motorenbau eingesetzt werden.
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Claims 10. Use according to Claim 9, characterized in that the

Water-soluble salt core for producing shaped hollow
bodies by casting or moulding processes, charac-

shaped hollow bodies are used in the automobile
sector or engine construction.

terized in that the salt core comprises at least two 5

components in positive connection or in a functional Revendications

cavity, the components or the functional cavity being

largely enclosed by the salt core, at least one com- Noyau de sel soluble dans I'eau destiné a fabriquer

ponent having pins and/or axial bearings which pro- des corps moulés creux par une opération de coulée,

trude from the salt core or lie against the surface 10 caractérisé en ce que

thereof, in order to enter into a connection with the le noyau de sel contient au moins deux composants

later shaped hollow body, so that the at least two reliés en correspondance de forme ou situés dans

components are movably connected to one another une cavité fonctionnelle, les composants ou la cavité

or engage in one another after the casting or mould- fonctionnelle étant largement englobés par le noyau

ing process. 15 de sel, au moins un composant présentant des axes
et/ou des paliers d’axe qui débordent du noyau de

Water-soluble salt core according to Claim 1, char- sel ou sont placés a sa surface pour pouvoir entrer

acterized in that the at least one mechanical com- en liaison avec le corps moulé creux ultérieur, de

ponent is selected from gear wheels, flaps, valves, telle sorte que les deux ou plusieurs composants

transmission parts, axle elements or drive elements. 20 soient reliés I'un a l'autre ou s’engagent I'un dans
l'autre & déplacement aprés I'opération de coulée.

Water-soluble salt core according to either of Claims

1 and 2, characterized in that the components are Noyau de sel soluble dans I'eau selon la revendica-

selected from transmissions and parts thereof, im- tion 1, caractérisé en ce que le ou les composants

pellers, pump impellers, flaps, valves or drive ele- 25 mécaniques sont sélectionnés parmi les roues den-

ments. tées, les clapets, les soupapes, les pieces de trans-
mission, les éléments d'axe et les éléments d’entrai-

Water-soluble salt core according to one of Claims nement.

1to 3, characterized in that, apart from water-sol-

uble salt, it contains binders and possibly further ad- 30 Noyau de sel soluble dans I'eau selon I'une des re-

ditives. vendications 1 ou 2, caractérisé en ce que les com-
posants sont sélectionnés parmi les transmissions

Method for producing water-soluble salt cores ac- etleurs parties, les roues a aubes, les roues de pom-

cording to one of Claims 1 to 4, characterized in pe, les clapets, les soupapes et les éléments d'en-

that salt, possibly mixed with binders and furtherad- 35 trainement.

ditives, is filled into a mould, compacted under pres-

sure and/or heat-treated, the at least two compo- Noyau de sel soluble dans I'eau selon I'une des re-

nents being introduced into the salt core before or vendications 1 a 3, caractérisé ence qu’ enplus de

after the filling, compaction and/or heat treatment. sel soluble dans I'eau, il contient des liants et éven-

40 tuellement d’'autres additifs.

Method according to Claim 5, characterized in that

the atleast two components are pressed, adhesively Procédé de fabrication de noyaux de sel soluble

cemented and/or sintered into the salt core. dans I'eau selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que du sel, éventuellement mélan-

Method according to Claim 5 or 6, characterized in 45 gé avec des liants et d’autres additifs, est placé dans

that the at least two components are spatially fixed un outil de moulage, compacté sous pression et/ou

in the mould and then the filling, compaction and traité thermiquement, les deux ou plusieurs compo-

heat treatment of the salt core take place. sants étant placés dans le noyau de sel avant ou
apres son placement, sa compression et/ou son trai-

Method according to Claim 5, characterized in that 50 tement thermique.

the salt core comprises more than one part and is

assembled with the at least two components to form Procédé selon la revendication 5, caractérisé en

a unit. ce que les deux ou plusieurs composants sont com-
primés, collés et/ou frittés dans le noyau de sel.

Use of salt cores according to one of Claims 1to 4 55

for producing shaped hollow bodies and functional
parts in metal casting or plastics moulding.

Procédé selon les revendications 5 ou 6,
caractérisé en ce que les deux ou plusieurs com-
posants sont fixés spatialement dans I'outil de mou-
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lage avant de réaliser I'injection, la compression et
le traitement thermique du noyau de sel.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le noyau de sel est constitué de plusieurs
parties et est monté avec les deux ou plusieurs com-
posants de maniére a former une entité.

Utilisation de noyaux de sel selon I'une des reven-
dications 1 a 4 pour la fabrication de corps moulés
creux etde pieces fonctionnelles par coulée de métal
ou de matiére synthétique.

Utilisation selon la revendication 9, caractérisée en
ce que les corps moulés creux sont utilisés dans le
secteur automobile ou en construction de moteurs.
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