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@ Verfahren zur Bildung von Kanilien in Gusskérpern fiir das Durchleiten von Medien zur
Temperaturbeeinflussung sowie Gusskdrper zur Verwendung als temperaturbeaufschiagtes Bauteil

oder Werkzeug.

@ Nach der vorliegenden Erfindung werden die
Kandle eines GuBkdrpers (3) flr die Durchieitung
von Medien (7, 8) zur Temperaturbeeinflussung des
€N GuBk&rpers (3) beim GieBen, wahrend der Erstar-
rung, der weiteren Abklihlung und spéteren Verwen-
dung wéhrend des GieBvorganges gebildet, wobei
Qdie Kandle ais spdter zu entfernendes Rohrsystem
©(4) im Hohlraum (2) der GuBform (1) vor dem
oo GieBvorgang  verlegt werden. Wihrend des
@ GieBvorganges wird das Rohrsystem (4) von
"Kithimittein (7, 8) durchstrémt und wihrend oder
©nach der Erstarrung des GuBkdrpers (3) entfernt. Zur
Entfernung des Rohrsystems (4) wird dieses ge-
pLischmolzen und die Schmelze des Rohrwerkstoffes
z.B. mittels Druckluft ausgetrieben oder auf chemi-
schem Wege aufgelst und entfernt. Das im

GuBkdrper (3) befindliche und spiter zu entfernende
Rohrsystem (4) besteht dabei zweckm#Bigerweise
aus einem niedriger als der GuBk&rper (3) -
schmelzenden Material. Zum Beispiel k&nnen bei
StahiguB flir die Kuhirohre Kupfer und bei Kupfergus
Aluminium verwendet werden, aber auch beliebige
andere Materialkombinationen.
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Verfahren zur Bildung von Kandlen in GuBkédrpern fiir das Durchieiten von Medien zur Temperatur-

beeinflussung sowie GuBkorper zur Verwendung als temperaturbeaufschiagtes Bauteil oder Werkzeug

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung
von Kandlen in GuBkdrpern, insbesondere in
MetallguBk&rpern, flr das Durchleiten von Medien
zur Temperaturbeeinflussung, wobei die Kanile als
Rohrsystem in beliebiger Form als Hilfskern in der
GugBform vor dem Giefvorgang verlegt und wobei
wihrend des Giefvorganges das Rohrsystem von
Kdhimittel durchstrdmt wird.

Fir viéle technische Anwendungen werden
GuBkbrper bzw. Gufteile mit- Kandlen zur
Wiarmelbertragung bendtigt, um  unerwilinscht
hohe Temperaturen zu vermeiden oder bestimmte
Temperaturen einzustellen (z. B. Kuhlen und
Aufwidrmen von DruckgufBformen zum Gieflen von
Kurbelgehdusen). Bisher werden die Kanéle im all-
gemeinen nachtrdglich auf mechanischem Wage
(z. B. durch Bohren) hergestellt. Dabei lassen sich
die Kandle auf mechanischem Wege schiecht als
Wendeln, Spiralen und Bdgen ausbilden. Diese
mechanischen Verfahren haben bei gekrimmten
Oberflachen des Gupfkdrpers dann insbesondere
den Nachieil, daB man mit ihnen keine
gleichméBigen Abstdinde zu den Wirmetau-
scherflichen der MedienkanZle erzeugen kann.
Diese ungleichen Abstdnde flhren 2zu unter-
schiediichen Kuhi-bzw. Aufw8@rmverhilitnissen.

Ein weiteres bekanntes, aber selten angewand-
tes Verfahren ist das EingieBen von Rohren; dieses
Verfahren hat den Nachieil, daB das Rohrsystem
im GuBkOrper verbleibt und durch Hohirdume,
Spaltbildng und Verschmutzung zwischen Rohrsy-
stem und GuBkdrper der Wiarmeiibergang erhe-
blich besintrachtigt und die gewiinschte Tempera-
turbeeinflussung des GuBkdrpers nicht erreicht
wird.

An der deutschen Offenlegungsschrift 32 43
377 wird bei einem Werkstlick mit eingeformtem
Kanal in die Form vor dem Einbringen der Sch-
melze ein mit dem Kanal versehenes metallisches
im Querschnitt zwei-oder mehrieiliges Bauteil ein-

gelegt, das in das Werkstlick eingegossen bzw. mit

diesem teilweise vergossen wird. Auf diese Weise
ist es mdglich, ein GuBwerkstlick aus Stahl, Grau-
ader SphéroguB mit einem maBhaltigen Kanal zu
versehen, der in seiner Formgebung beliebig und
somit sirdmungsglinstig zu gestalten ist. Dabei ist
auch vorgesehen, daB als- metallisches Bauteil ein
aus Materialien mit unterschiedlichen Schmelz-
punkten bestehender Hohlk&rper in die Form ein-
gelegt wird und wobei der Zufere Teil mit dem
GuBwerkstoff verschmelzen soll. Neben einem ho-
hen Kostenaufwand fir spezielle Materialien ist das
Verfahren auch fertigungstechnisch sehr aufwendig.
Die Wiérmelibergangsbedingungen im fertigen
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GuBkdrper kdnnen infolge der bestehenden Mate-
rialinhomogenitéten nicht entscheidend verbessert

“werden.

Aus der franz8sischen Patentanmeldung 23 05
257 ist ein Rohr mit Innenklhlung, insbesondere
fir StrangguBaniagen bekannt, mit mindestens ein-
em |Innenrohr, durch das ein Kihlmedium hin-
durchlduft sowie mit Zu-und Abfuhreinrichtungen
fir dieses Medium, wobei die Leitung bzw. die
Leitungen, Zuund/oder Abfuhreinrichiungen in den
Rollenkdrper gegossen werden. Das Rohr-bzw. Lei-
tungssystem besteht aus herk&mmlichen Stahlroh-
ren, die vom GuBkdrper aus Grauguf oder
StahiguB umgossen: sind und im GuBkdrper verblei-
ben mit den bereits geschilderten Nachteilen.

In der deutschen Patentschrift 7 26 589 wird
ein Verfahren zum UmgieBen rohrartiger, insbeson-
dere mehrfach gebogener oder eine geringe lichte
Weite aufweisender Kdrper mit Metall von demsel-
ben oder héheren Schmelzpunkt unter Durchieiten
von Gasen oder Fliissigkeiten durch das Rohr be-
schrieben, wobei das zur Kihlung dienende Gas
oder die Flussigkeit unter einem regelbaren Ge-
gendruck durch das Rohr geleitet wird, der dem

Verformungswiderstand des Rohres bei seiner Er-

weichungstemperatur anndhernd die Waage hilt
Auf diese Weise soll sin VerbundguBk&rper herge-
stellt werden, der eine sichere Gewihr flr eine
ginwandfreie Verschweifung an allen Stellen zwi-
schen Rohr und UmguBmetall bietet. Eine Entfer-
nung des Rohres ist nach dieser Druckschrift nicht
vorgesehen, da ein Verbund zwischen Rohr und
GuBkdrper erzeugt werden soll, mit den gleichen
Nachteilen aufgrund der Materialinhomogenitéten,
wie bereits vorsiehend beschrieben wurde.

Aufgabe der Erfindung ist es, unter Vermei-
dung der genannten Nachtsile ein Verfahren zur
Bildung von Kandlen sowie einen GuBkdrper vorzu-
stellen, wobei eine beliebige Lage der Kanile und
ein gleichmé&giger, optimaler Wirmelibergang in
beliebiger Weise gewihrleistet werden kann. Der
GuBkdrper soll leicht und kostenglinstig herstelibar
und bearbeitbar sein.

- Die L8sung der gestellien Aufgabe gelingt
nach dem neuen Verfahren dadurch, daB das Rohr-
system wiahrend oder nach der Erstarrung des
GuBkdrpers entfernt wird. Nach der Erfindung wird
das Rohrsystem deshalb entfernt, um optimale
Wiarmelbergangsverhiltnisse im Endprodukt, z. B.
in einer DruckguBkokille oder in einer Strang-
gieBrolle zu schaffen. Die aus dem GuBké&rper
spdter zu entfernenden Rohrsysteme lassen sich
gut der Kontur der GuBform bzw. dem GuBk&rper
anpassen, wodurch gleiche Abstinde zu den
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warmelibertragenden  Fldchen zur Erreichung
gleichmagiger Wirmelibergangsverhiltnisse (z.B
beim Erwdrmen von DruckguBformen bzw. der dar-
in zu erzeugenden Aluminium-, Kunststoffprodukie,
etc. und spaterer Abkihiung der Gupteile) einge-
stellt werden kdnnen. Nach der Erfindung ist insbe-
sondere vorgesehen, daB flr das Rohrsystem ein
niedriger schmelzendes Material als flir den
GupBkdrper verwendet wird. Auf diese Weise wird
eine besonders einfache Entfernung des Rohrsy-
stems nach dem GieBen ermdglicht. Das spéter zu
entfernende  Rohrsystem wird wahrend des
Giefvorganges von  Kihimittel  durchstrémt,
wodurch ein zeitiges Aufschmelzen des Rohrsy-
stems verhindert wird. )

Vorteilhaft wird das Rohrsystem gleichzeitig
oder nacheinander von verschiedenen Kiihimitieln
durchstrémt. Mit dieser Mafnahme k&nnen unter-
schiedliche Abkuhlbedingungen bzw. charakteristi-
ken in weiten Grenzen auf einfache Weise variiert
werden. Auf diese Weise kann gleichzeitig die Er-
starrung und weitere AbkUhiung des GuBkérpers
kontrolfiert und gezielt beeinfluft werden, beispiels-
weise auch durch Erwdrmung bzw. einer zeitwei-
sen Konstanthaltung der Temperatur, um be-
stimmte gewlinschte Materialeigenschaften zu er-
zeugen. Dadurch kann z. B. bei bestimmten Kokil-
lenwerkstoffen, z. B. Chrom-Molybdén-Vanadium-
Stéhlen (Werkstoffnummern 1.2343 und 1.2344)
eine Chromkarbid-Ausscheidung weitgehend ver-
hindert und sin feinkdrniges Primargefiige erzielt
werden.

Nach einer besonderen Ausflihrungsform der
Erfindung wird zur Entfernung des Rohrsystems
dieses geschmolzen und die Schmelze mittels ein-
es druckbeaufschlagten Mediums, vorzugsweise
Druckiuft ausgetrieben. Die kaum verunreinigte
Schmeize kann ohne grofen Kostenverlust wieder
verarbeitet werden.

Besonders vorteilhaft wird zum Aufschmelzen
des Rohrsystems die Restwédrme des GuBkdrpers
ausgenuizt, wobei im glinstigsten Fall die Kihlung
des Rohrsystems bei einer Temperatur oberhalb
der Schmelztemperatur des Rohrsystems, aber
unterhalb der Erstarrungstemperatur des
GuBkdrpers abgeschaltet wird und die Restwirme
dann ausreicht, das Rohrsystem zu schmelzen.
Eine soiche Verfahrensweise reduziert die Energie-
kosten in erheblichem Mafe.

Zur Entfernung des- Rohrsystems kann dieses
aber ebenso auf chemischem oder elekirochemi-
schem Wege aufgel&st werden, in dem beispiels-
weise durch das Rohrsystem eine SHure, ein
Séuregemisch oder eine Lauge geleitet wird, gege-
benenfalls auch durch Anlegen eines elektrischen
Feides, ohne daB der GuBk&rper besintrichtigt
wird.

Die Aufgabe der Erfindung wird fiir einen:
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GuBkdrper mit Kandlen fiir das Durchieiten von
Medien zur Temperaturbeeinflussung dadurch
gelOst, daB der GuBkSrper- bei seiner bestim-
mungsgemé&fBen Verwendung aus nur einem homo-
genen Material besteht, wobei die
AuBenabmessungen des Rohrsystems die Innenab-
messungen der Kandle bilden.

Besonders vorteilhaft ist das Rohrsystem auf
einfache Weise entfernbar, so daB8 im GuBk&rper
keine Materialien unterschiedlicher
Wirmeleitfdhigkeit und keine unerwiinschten
Hohlrdume zwischen Rohrsystem und GuBk&rper
verbleiben. Das wéhrend oder nach der Erstarrung
auf einfache Weise entfernbare Rohrsystem kann
mit grofiem Vorteil bsliebig formmaBig angepaht
sein, so daB ideale Warmelibergangsbedingungen,
ie nach Verwendungsart z.B. als DruckgufBform zur
Erwdrmung und zur Kilhlung beim GieBen oder
auch in Bezug auf die spatere Verwendung des
GuBstiickes als Bauteil eingestellt werden kénnen.

Darliberhinaus kann das zu entfernende Rohr-

- system auch aus einem wesentlich niedriger als

der GuBkdrper schmelzenden Material bestehen
und vorzugsweise gut wirmeleitend sein. Ferner
kann aber ebenso vorteilhaft fUr das Rohrsystem

‘ein gegenlber dem GuBkdrper chemisch oder

elektrochemisch leicht 18sliches Material verwendet
werden.

Bei GuBkdrpern aus Stahl oder Eisen besteht
das zu entfernende Rohrsystem aus einem Nichtei-
senmetall, vorzugsweise aus Kupfer, Aluminium
oder deren Legierungen. Bei GuBkdSrpern aus Kup-
fer oder seinen Legierungen besteht das Rohrsy-
stem aus Aluminium oder seinen Legierungen, bei
GuBkdrpern aus Aluminium oder seinen Legierun-
gen wird vorzugsweise Zink oder seine Legierun-
gen oder Kunststoff als Werkstoff ausgew&hit. Bei
GuBkdrpern aus Titan oder seinen Legierungen be-
steht das zu entfernende Rohrsystem
zweckmaBigerweise aus Stahl, Eisen, Kupfer oder
deren Legierungen. Bei GuBkdrpern aus Zink oder
seinen Legierungen wird flir das zu entfernende
Rohrsystem Blei oder dessen Legierungen verwen-
det, bei GuBkdrpern aus Magnesium oder seinen
Legierungen Zink, Zinn, Blei oder deren Legierun-
gen. Bei GuBk&rpern aus Nickel oder seinen Legie-
rungen verwendet man fiir das zu enifernende
Rohrsystem zweckmiBigerweise Kupfer, Alumini-
um oder deren Legierungen.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden
Erlduterung eines in den Zeichnungen schematisch
dargestellien Ausfiihrungsbeispieles.

Es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemafen GuBk&rper
mit GieBform in geschnittener Seitenansicht,

Fig. 2 wie Figur 1, gedreht um 90 Grad aus
der Zeichenebene ais Seitenansicht,



5 : 0 268 909 6

Fig. 3 wie Figur 1, jedoch in geschnittener
Draufsicht. )

Gem3B den Figuren 1 bis 3 besitzt die
Giefiform (1) einen Hohlraum (2), in dem sich nach
dem. Giefivorgang und der Erstarrung des
Giefmaterials, z. B. Stahigu8 der Gufkdrper (3)
bildet. Vor Beginn des Giefvorganges werden in
den Hohiraum (2) durchstrdmte Hohlkdrper in Form
gines Rohrsystems (4) eingelegt und an gesigneter
Stelle mit Einlauf (5) und Auslauf (6) durch die
Wandung der Giefiform (1) gefiihrt. Wahrend des
GieBvorganges wird das Rohrsystem (4) zur Ver-
hinderung eines vorzeitigen Aufschmelzens und zur
Erreichung  gleichm&Biger  AbkUhlbedingungen
sowie gewilinschter Materialeigenschaften von
Kihimittel (7, 8) durchstr&mt, wobei es sich um
unterschiediiche Medien handein kann
{beispielsweise Wasser, Ol, Emulsionen, flssiger
Stickstoff etc.), deren Zufuhrleitungen umschalibar
ausgebildet sind. Das Rohrsystem (4) wird wahrend
oder nach der Erstarrung des GuBkdrpers (3) ent-
fernt. Zur Entfernung des Rohrsystems (4) wird
dieses geschmolzen und die Schmelze des Rohr-
werkstoffes z.B. mittels Druckluft ausgetrieben oder
auf chemischem Wege aufgel&st und entfernt. Das
im GuBkorper (3) befindliche und spiter zu entfer-
nende Rohrsystem (4) besteht dabei
zweckmifigerweise aus einem niedriger als der
GuBkdrper (3) schmelzenden Material. Zum Bei-
spiel kdnnen bei StahlguB fur die Klhirohre Kupfet
und bei Kupfergui Aluminium verwendet werden.
Nach abgeschlossener - Behandlung besteht der
GuBkOrper (3) bei seiner bestimmungsgemé&Ben
Verwendung aus nur einem homogenen Material,
wobei die AuBenabmessungen des Rohrsystems
(4) die Innenabmessungen der Kanile bilden.

Die erfindungsgem&Ben MaBnahmen sind nicht
auf das in den Zeichnungsfiguren dargestelite
Ausflihrungsbeispiel beschrankt. So kdnnen bei-
spielsweise, ohne den Rahmen der Erfindung zu
verlassen, die Leitungen des Rohrsystems belie-
bige Querschnitte aufweisen, in beliebiger Weise
gefarmt sein und auch mehrschichtig Ubereinander
liegen. Die jewsilige konstrukiive Ausgestaliung ist
in Anpassung an die spdtere Verwendung des
GuBkdrpers dem Fachmann anheimgestellt.

Anspriiche

1. Verfahren zur Bildung von Kandlen in
GuBkdrpern, insbesondere in MetallguBkdrpern, flr
das Durchleiten von Medien zur Temperaturbeein-
flussung, wobei die Kanile als Rohrsystem in be-
liebiger Form als Hilfskern in der GuBform vor dem
GieBvorgang verlegt und wobei wdhrend des
GieBvorganges das Rohrsystem von Kihimittel
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durchstrdmt wird, dadurch gekennzeichnet, daf
das Rohrsystem wéhrend oder nach der Erstarrung
des GuBkdrpers entfernt wird. )

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Rohrsystem gleichzeitig
oder nacheinander von verschiedenen Kihimitteln
durchstrémt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Entfernung des
Rohrsystems dieses geschmolzen und die Sch-
melze mittels eines druckbeaufschiagten Mediums,
vorzugsweise Druckiuft ausgetrieben wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zum Aufschmelzen des Rohrsy-
stems die Restwirme des GupBkdrpers ausgenutzt
wird. )

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet; daB zur Entfernung des Rohrsy-
stems dieses auf chemischem oder elektrochemi-
schem Wege aufgelSst und entfernt wird.

6. GuBkdrper mit Kanélen fir das Durchieiten
von Medien zur Temperaturbeeinflussung, vorzugs-
weise hergestellt nach einem, oder mehreren der
vorhergehenden  Ansprliiche des erfindungs-
geméBen Verfahrens, dadurch gekennzeichnet, dal
der GuBkdrper (3) bei seiner bestimmungs-
gem&Ben Verwendung aus nur einem hemogenen
Material besteht, wobei die AuBenabmessungen
des Rohrsystems (4) die Innenabmessungen der
Kanéle bilden.

7. GuBkdrper nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der GuBkdrper (3) wahrend oder
nach seiner Erstarrung ein Rohrsystem (4) auf-
weist, das auf einfache Weise entfernbar ist.

8. GuBkdrper nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, da8 das zu entfernende Rohrsy-
stem (4) aus einem wesentlich. niedriger als der
GupBkodrper (3) schmelzenden Material besteht und
vorzugsweise gut wirmeleitend ist.

-8. GupBkdrper nach einem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, da8 das zu enifer-
nende Rohrsystem (4) aus einem gegeniiber dem
GuBk&rper (3) chemisch oder elektrochemisch
leicht 18slichem Material besteht.

10. Gupkdrper nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB bei
GuBkdrpern (3) aus Stahl oder Eisen das zu entfer-
nende Rohrsystem (4) aus einem Nichteisenmetall,
vorzugsweise aus Kupfer, Aluminium oder deren
Legierungen besteht.

11. GuBkdrper nach einem der Anspriiche 6
bis ‘9, dadurch gekennzeichnet, daB bei
GuBkSrpern (3) aus Kupfer oder seinen Legierun-
gen das zu entfernende Rohrsystem (4) aus Alumi-
nium oder seinen Legierungen besteht.

12. GuBkdrper nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB bei
GuBkdrpern (3) aus Aluminium oder seinen Legie-
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rungen das zu entfernende Rohrsystem (4) aus
Zink oder seinen Legierungen oder aus Kunststoff
besteht. _

13. GuBkdrper nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB bei
GuBkdrpern (3) aus Titan oder seinen Legierungen
das zu enifernende Rohrsystem (4) aus Stahl, Ei-
sen, Kupfer oder deren Legierungen besteht.

14. GuBkdrper nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB bei
GuBkdrpern (3) aus Zink oder seinen. Legierungen
das zu entfernende Rohrsystem (4) aus Blei oder
dessen Legierungen besteht. v

15. GuBk&rper nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB bei
GuBkdrpern (3) aus Magnesium oder seinen Legie-
rungen das zu entfernende Rohrsystem (4) aus
Zink, Zinn, Blei oder deren Legierungen besteht.

16. GuBkSrper nach einem der Anspriiche 6
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB bei
GuBkdrpern (3) aus Nickel oder seinen Legierun-
gen das zu entfernende Rohrsystem (4) aus Kup-
fer, Aluminium oder deren Legierungen besteht.
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