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CLUSTER 4

Gefiillte, stabile Aluminium-Einlegerohre fiir Druck-
guss, Magnesiumguss und andere GieBverfahren

Sinn, Zweck und Ziel:
Die Fullung stabilisiert diinne Alu-Rohre, die hohen GieBdriicken standhalten und
endkonturnahes Gieen von Kanalen in konsequenter Leichtbauweise ermdg-

lichen.

Ausgangssituation:

Bislang werden im Druckguss dickwandige, schwere Stahlrohre eingegossen,
um beispielsweise Ol- und Wasser- bzw. Kiihlkanale zu realisieren. Damit stel-
len Einlegerohre eine 6konomisch sinnvolle und bewahrte Alternative zu span-
abhebenden Bearbeitungsverfahren dar. Statt bendtigte Kanale zu bohren,
werden diese durch eingegossene Rohre abgebildet. Dabei missen diese Rohre
im Aluminium-Druckguss GieBdriicke bis tiber 1.000 bar aushalten. Im Magne-
siumguss ist Stahl kaum einsetzbar.

Problemstellung:

Um eine bessere Anbindung, einen giinstigere Wérmeiibertragung und damit
eine bessere Kiihlwirkung des Kanals zu erzielen, sind insbesondere im Alumi-
nium-Druckguss Einlegerohre aus dem gleichen Werkstoff wiinschenswert.
Solche Rohre hétten den gleichen oder einen ahnlichen Warmeausdehnungs-
koeffizienten wie die sie umgebenden Schmelze. Auch wére das spatere Recyc-
ling leichter, da eine Trennung unterschiedlicher Materialien entfiele. Aufgrund
des extrem hohen GieBdrucks kollabieren jedoch ungefiillte Aluminium-Rohre
und der benétigte Hohlraum kann nicht abgebildet werden.

Losungsvorschlag:

Die gefiillten combicore-Einlegerohre aus Aluminium I8sen diese Problematik
und behalten auch bei hohem GieBdruck ihre Form. Dabei knnen sogar sehr
diinnwandige Aluminium-Rohre eingegossen werden. In der Herstellung wird
der Durchmesser des mit Formstoff gefiillten Rohres reduziert. Dadurch wird
dieser verdichtet und zum hochstabilen Kern. AnschlieBend wird das gefiillte
Rohr auf die gewiinschte Geometrie gebogen und bei Bedarf durch Pressen
umgeformt. Nach dem AbgieBen wird der 6kologische Formstoff einfach, inner-
halb der Taktzeit umwelt- und ressourcenschonend entfernt.

Innovationsgrad
1. Leere Stahlrohre entsprechen nicht dem Warmeausdehnungskoeffizienten
der umgebenden Schmelze, sind schwer zu bearbeiten bzw. zu recyceln und

machen das Gussteil deutlich schwerer. 2. Salz- oder Sandkerne sind wenig
stabil und kdnnen im Druckguss nicht eingesetzt werden. 3. Glaskerne sind
schwer oder gar nicht ausformbar. combicore-Einlegerohre bestehen aus einem
der Schmelze angepassten Rohrmantel, der im Gussstlick verbleibt und den
benétigten Hohlraum abbildet. Fir die Stabilitat des Einlegerohrs sorgt die ver-
dichtete Fiillung. Diese wird abschlieBend schnell aus dem Gussstiick entfernt.

Reifegrad

Verfahren und Herstellung der gefiliten Einlegerohre sind durch Patent geschiitzt.
Diese combicore-GieBkerne werden in diverseren Versuchen als Prototypen er-
folgreich eingesetzt. Nach Durchfihrung weiterer Tests sollen diese Kerne in Se-
rien eingesetzt werden. Der Entwicklungsaufwand ist wegen unterschiedlicher
GieBparameter (Legierung, Temperatur) recht hoch. Dabei miissen Formstoffart,
dessen Verdichtung und der anschlieBende Ausformprozess, den eine Drahtwen-
del unterstiitzen kann, aufeinander abgestimmt und entsprechend des Anwen-
dungsfalls bzw. der gewlinschten Geometrie gewahlt werden.

Wirtschaftliches Potenzial

Neue Technologien erfordern neue Kiihlungskonzepte und eine konsequente
Leichtbauweise, die combicore-Einlegerohre erméglichen. Typische Anwen-
dungsgebiete gibt es in der Automobilbranche. Nach einem Einbruch im Jahr
2009 registriert VDA nun eine gesteigerte Inlandproduktion von mehr als 17%
(ca. 3.6 Mio. Pkw). Zudem habe sich der Pkw-Export im bisherigen Jahresver-
lauf um 36% erhdht. Fiir die weitere Entwicklung der Einlegerohre werden
3D-CNC-Biegemaschinen benétigt, mit denen komplexe Rohrgeometrien ge-
bogen werden kdnnen. Zudem muss der Arbeits- und Produktionsablauf weiter
optimiert werden.

Effizienzsteigerung

Combicore-Einlegerohre erméglichen ein endkonturnahes GieBen und sparen
damit Material bzw. Schmelze ein. Ein VerschlieBen nicht bengtigter Offnungen,
wie Sie beim spanabhebenden Bohren entstehen, entfallt. Das damit verbunde-
ne Leckage-Risiko gibt es ebenfalls nicht mehr. Bearbeitende, verschleiBende
Werkzeuge werden nicht bengtigt. Das finale Entfernen des Formstoffes

Vorteile der combicore-Fiilldrahtkerne

m fanren (inks),

Die neuen combicore-Keme ertragen wesentlich hohere mechanische Belastungen als herkommii-
che Sand- und Salzkeme. Damit sind Fllidrahtkeme besonders fir den Einsatz im Druckguss ge-
eignet. Herkommiiche Keme oder leere Rohre sind in diesem GieBverfahren nicht verwendbar.

(reches)

(durch Wasser) ist problemlos in den traditionellen Herstellungsprozess
integrierbar. SchlieBlich werden Gussteile in Wasser abgekdihlt, wobei die
gefillten Rohre innerhalb der Taktzeit frei gespiilt werden kdnnen.

Flexibilitatserh6hung

Geflillte Einlegerohre mit Aluminium-Mantel kénnen in allen GieBverfah-
ren eingesetzt werden. Eine Marktfihrerschaft ist insbesondere im Alumi-
nium-Druckguss und im Magnesiumguss denkbar, bei denen bislang nur
herkémmliche Stahlrohre oder gar keine Einlegerohre verwendet werden.
Der Herstellungsprozess in den GieBereien ist lediglich durch eine Aus-
formeinheit zu erganzen. Da in der Regel ein Salzkern verwendet wird,
kann diese leicht in das herkdmmliche Produktionsverfahren integriert
werden.
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