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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Giessform fiir Zy-
linderblocke von Verbrennungsmotoren mit einer
Unterkastenform, einer Oberkastenform, einem
Wassermantelkern und ggf. einem Kopfplatten-
Bohrungskern, wobei eine Trennlinie zwischen
den Formhilften im Aussenbereich der Formh3if-
ten horizontal verlauft.

Derartige Zylinderblocke werden iiblicherwei-
se aus Grauguss oder Aluminium gegossen. Die
Aussenkonturen bei Graugussblécken werden
durch verdichteten Formsand (gleich Griinsand,
bestehend aus Quarzsand, Bentonit, Kohlen-
staub und Wasser) gebildet. Die Innenkonturen
der Zylinderblocks werden durch geeignete Ker-
ne gebildet, wobei die Kerne aus Quarzsand oder
anderen Sanden mit kalt- und/oder warmaushéar-
tenden Bindersystemen (Harz und Hérter) herge-
stellt werden. Die bei derartigen Giessverfahren
verwendeten Kerne sind sehr teuer.

Soweit bekannt, sind bisher zwei Typen solcher
Giessformen im Einsatz. Die am weitesten ver-
breitete Giessform arbeitet so, dass die Zylinder-
blécke auf der Seite liegend in einem Unterka-
sten und Oberkasten geformt werden. In die offe-
nen Formen werden die erwdhnten Kerne einge-
legt. Unterkasten und Oberkasten werden dann
zusammengelegt und es wird abgegossen.

Bei einem anderen Verfahren werden die Zy-
linderblocke auf der Fussplatte stehend gegos-
sen, und zwar unter Verwendung der vorstehend
aufgefithrten Kerne. Auch hierbei werden die
beiden Formhélften, die hier also seitlich an-
geordnet sind, senkrecht zur Achse der Zylinder-
bohrungen bewegt.

Die Anforderungen der Automobilindustrie in
Richtung auf Gewichtsersparnis und damit Ein-
haltung erheblich engerer Gusstoleranzen lassen
es sinnvoll erscheinen, von den vorstehend ge-
schilderten und zurzeit tiblichen Konstruktions-
und Giessprinzipien abzuweichen und neue
Wege zu gehen. Beide vorstehend erlduterten
bekannten Giessverfahren haben ndmlich folgen-
de Nachteile:

- Schwankungen im Abstand zwischen dem
Oberkasten und dem Unterkasten (bertragen
sich im vollen Umfang auf eine gesamte Block-
hélfte mit den daraus resultierenden, unter-
schiedlichen Wandstérken und Gewichtsdiffe-
renzen des gegossenen Zylinderblocks.

- Der Kurbelraumbereich des Zylinderblocks
muss zwangsweise mit Hilfe des erwahnten Kur-
belraumkerns gebildet werden, dessen Herstel-
lung im Vergleich zu mittels Griinsand formgebil-
deten Konturen erheblich teurer ist.

- Auftriebskréfte wihrend des Formfiillvor-
gangs, insbesondere im Wassermantelbereich,
sind schwierig abzufangen.

- Das zwangslaufig kernintensive Verfahren
fihrt zu hoher Gasentwicklung wihrend des
Giess- und Erstarrungsprozesses.
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Die Erfindung vermeidet diese Nachteile. lhr
liegt die Aufgabe zugrunde, eine Giessform der
eingangs genannten Art vorzuschlagen, bei de-
ren Verwendung ein Teil der relativ teuren Kerne
durch formgebildete Konturen ersetzt werden
kann. Dennoch sollen die mit der erfindungsge-
massen Giessform gegossenen Zylinderblécke
sich durch enge Toleranzen und einen insgesamt
verringerten Materialverbrauch, verbunden mit
einer verringerten Herstellungszeit, auszeichnen.

Zur Losung dieser Aufgabe ist die Erfindung
dadurch gekennzeichnet, dass die Unterkasten-
form und die Oberkastenform so gestaltet und
angeordnet sind, dass der Zylinderblock stehend
gegossen wird und dass die Unterkastenform
und die Oberkastenform in axialer Richtung des
Zylinderblocks entformt werden konnen, wobei
die Unterkastenform auch den Innenbereich des
Kurbelraums formen kann.

Man kann somit jetzt den Kurbelraumbereich
in Grinform herstellen. Der Abstand und das
Breitenmass der Lagerstiihle des Zylinderblockes
koénnen mit héherer Genauigkeit hergestellt wer-
den. Es kann auch mit geringeren Bearbeitungs-
zugaben gearbeitet werden. Die Gehdusewand-
stérke kann im Nennmass und in deren Toleranz-
feld gegeniiber Zylinderblécken, die herkémm-
lich gegossen werden, erheblich eingeengt wer-
den. Der Wassermantelkern bedarf keiner Lage-
rung mehr durch Kernstitzen. Er erhalt auch kei-
ne Deformation wahrend des Giessvorgangs, wie
dies bei der bekannten Giessform mit liegender
Anordnung des Zylinderblocks der Fall ist, weil
der Wassermantelkern aufrecht steht. Fernerhin
wird ein kreisrunder Zylinderaussendurchmesser
ermoglicht. Dieser lasst sich auf das mindeste
Konstruktionsmass bringen. Insgesamt lassen
sich durch die neuartige Giessform engere Ferti-
gungstoleranzen verwirklichen, verbunden mit
fuhlbaren Gewichtseinsparungen.

Man kann die Aussenkontur des Zylinderblocks
und seinen Kurbelraumbereich ohne Hinter-
schneidungen ausbilden, wodurch dann das Ent-
formen in axialer Richtung ohne weiteres ermég-
licht wird. Sind aber, beispielsweise aus Kon-
struktionsgriinden, solche Hinterschneidungen
doch vorhanden, so werden in die Hinterschnei-
dungen gesonderte Kerne eingesetzt, die dann
das axiale Entformen der Oberkastenform und
Unterkastenform erméglichen.

Bevorzugt wird es, wenn der horizontale Aus-
senbereich der Trennlinie zwischen der Oberka-
stenform und der Unterkastenform im Bereich
der Fussplatte des Zylinderblocks verlduft. Da-
durch wird der Einfluss von stets vorhandenen
Schwankungen im Abstand zwischen der Ober-
kastenform und der Unterkastenform vollstandig
eliminiert. Diese Anordnung ist fernerhin vorzu-
ziehen, wenn, wie dies haufig der Fall ist, der be-
treffende Zylinderblock an der Fussplatte mit
einem nach aussen weisenden Flansch am freien
Ende der Kurbelraumwand versehen ist, der als
Anschlussfliche zur Olwanne dient. Allgemein
kann zu der Anordnung der horizontalen Trennli-
nie zwischen den beiden Formen gesagt werden,
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dass diese natiirlich auch weiter oberhalb der
Fussplatte des Zylinderblocks verlaufen kann, so-
fern das Prinzip der Entformbarkeit in axialer
Richtung beibehalten bleibt, und sofern man ge-
gebenenfalls keinen so hohen Wert auf die Elimi-
nierung derjenigen Nachteile legt, die von den
zwangslaufig vorhandenen Abstandsschwankun-
gen zwischen den beiden Formhalften herrithren.

Es sei erwahnt, dass die erfindungsgemasse
Giessform fiir Zylinderblocke von Verbrennungs-
motoren allgemein geeignet ist, ndmlich sowohl
fiir Personenkraftwagen wie auch fiir Lastkraft-
wagen einschliesslich Schiffsantriebe usw.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels naher erldutert, aus dem
sich weitere wichtige Merkmale ergeben. Zur
Verdeutlichung der Vorteile der Erfindung sind in
Fig.1 und 2 die vorstehend bereits erlauterten
beiden bekannten Giessformen dargestelit.

Im einzelnen zeigt:

Fig. 1 schematisch eine erste Ausfithrungsform
einer bekannten Giessform mit horizontaler
Trennlinie;

Fig. 2 ebenfalls schematisch eine zweite be-
kannte Giessform mit lotrechter Trennlinie;

Fig. 3 schematisch eine Giessform nach der
Erfindung mit im Aussenbereich horizontaler
Trennlinie ohne Hinterschneidungen und

Fig.4 schematisch einen Teilschnitt einer
Giessform nach der Erfindung mit im Aussenbe-
reich horizontaler Trennlinie, wobei Hinterschnei-
dungen kerngeformt werden.

Die in Fig. 1 gezeigte bekannte Giessform weist
eine Unterkastenform 1, eine Oberkastenform 2,
einen Kurbelraumkern 3, einen Kopfplatten-Boh-
rungskern 4 und einen Wassermantelkern 5 auf.
Eine Trennlinie 6 zwischen den Formhélften 1, 2
verlauft horizontal und falit mit der Léngsachse
des zu giessenden Zylinderblocks 7 zusammen.

Die Aussenkontur 8 des Zylinderblocks hat in
axialer Richtung Vorspriinge, so dass ein Entfor-
men in axialer Richtung nicht méglich wére. Man
entformt daher die beiden Formhilften 1, 2in ra-
dialer, lotgerechter Richtung, d.h. in Richtung
des Pfeiles 9.

Die in Fig.2 gezeigte, ebenfalls bekannte
Giessform ist grundsitzlich wie die nach Fig.1
aufgebaut, wobei man lediglich abweichend von
Fig. 1 den Zylinderblock stehend giesst. Auch in
Fig. 2 werden die beiden Formhalften 1, 2inradia-
fer Richtung, d.h. in Richtung des Pfeiles 9, ent-
formt.

Die erfindungsgemasse Giessform nach Fig. 3
hat eine Unterkastenform 11, eine Oberkasten-
form 12, einen Kopfplatten-Bohrungskern 13 und
sinen Wassermantelkern 14. Man sieht, dass die
Unterkastenform zusétzlich die Funktion des
sonst vorhandenen Kurbelraumkerns iber-
nimmt. Eine Trennlinie 15 zwischen den Form-
halften 11, 12 verlauft im Aussenbereich horizon-
tal, und zwar in der Ebene der Fussplattenflache
des Zylinderblocks 16. Daran nach innen an-
schliessend folgt sie der Form des Kurbelraum-
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bereichs. Ausserdem ist ersichtlich, dass die
Aussenkontur 17 des Zylinderblocks keine Hinter-
scheidungen hat, so dass die Formhilften 11, 12
in Richtung des Pfeiles 18, d.h. in axialer Richtung
des Zylinderblocks, entformt werden konnen.
(Die Achse ist bei Pos. 18 angedeutet.)

Auch ist ersichtlich, dass der Kurbelraumbe-
reich des Zylinderblocks ebenfalls keine Hinter-
schneidungen hat, so dass die Unterkastenform
11 ohne Hindernisse nach unten entformt werden
kann.

Weil der sonst vorhandene Kurbelraumkern
entfillt und durch die aus Grinsand geformte
Unterkastenform 11 ersetzt wird, wird im Giess-
vorgang die Gasentwicklung, die sonst auf der
Erwarmung des Kurbelraumkerns beruht, we-
sentlich reduziert. Ferner kdnnen die Wandstar-
ken in allen Blockbereichen mit bisher nicht
machbarer Toleranz reproduzierbar hergestellt
werden.

Die in Fig.4 gezeigte erfindungsgemasse
Giessform entspricht im wesentlichen derjenigen
nach Fig. 3.

Es ist ersichtlich, dass der Kurbelraumbereich
und die Aussenkontur im wesentlichen formge-
bildet sind und die Hinterschneidungen durch in
die Unter- und/oder Oberkastenform 11, 12 ein-
zubringende Kerne 20, 21 gebildet werden. Eine
Formschrige 22 zwischen der oberen Formhalfte
12 und dem Kern 21, die mit der Achse 19 einen
spitzen Winkel einschliesst, der sich nach unten
offnet, sowie Radien 23 an Schultern der unteren
Formhalfte 11 und am Kern 22 erleichtern eben-
falls das Entformen in Richtung des Pfeils 18.

Patentanspriiche

1. Giessform fiir Zylinderblécke von Verbren-
nungsmotoren mit einer Unterkastenform, einer
Oberkastenform, einem Wassermantelkern und
ggf. einem Kopfplattenbohrungskern, wobei eine
Trennlinie zwischen den Formen im Aussenbe-
reich der Formen horizontal verlauft, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Unterkastenform (11) und
die Oberkastenform (12) so gestaltet und an-
geordnet sind, dass der Zylinderblock (16) ste-
hend gegossen wird und dass die Unterkasten-
form (11) und die Oberkastenform (12) in axialer
Richtung (18) der Zylinderbohrungen des Zy-
linderblocks (16) entformt werden kdnnen, wobei
die Unterkastenform (11) auch den Innenbereich
des Kurbelraums formt.

2. Giessform nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aussenkontur (17) des Zy-
linderblocks (16) und sein Kurbelraumbereich
keine Hinterschneidungen haben.

3. Giessform nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Vorliegen von Hinter-
schneidungen an der Aussenkontur (17) und/
oder am Kurbelraumbereich des Zylinderblocks
(16) in die Hinterschneidungen Kerne (20, 21) ein-
gesetzt sind.

4. Giessform nach einem der Anspriiche 1 bis



5

3, dadurch gekennzeichnet, dass der horizontale
Aussenbereich der Trennlinie (15) im Bereich der
Fussplatte des Zylinderblocks (16) verl3uft.

Claims

1. A mould for cylinder blocks of internal com-
bustion engines, having a lower box mould, an
upper box mould, a water jacket core and if de-
sired a headplate borehole core, wherein a sepa-
rating line runs horizontally between the moulds
in the outer region of the moulds, characterised
in that the lower box mould (11) and the upper
box mould (12) are shaped and arranged such
that the cylinder block (16) is cast in an upright
position and in that the lower box mould {11) and
the upper box mould (12) can be released in the
axial direction (18) of the cylinder boreholes of
the cylinder block (16), the lower box mould (11)
also forming the inner region of the crankcase.

2. A mould according to Claim 1, characterised
in that the outer contour (17) of the cylinder block
(16) and its crankcase region have no undercuts.

3. A mould according to Claim 1, characterised
in that, when undercuts are present on the outer
contour (17} and/or on the crankcase region of
the cylinder block (16), cores (20, 21) are inserted
into the undercuts.

4. A mould according to any one of Claims 1 to
3, characterised in that the horizontal outer re-
gion of the separating line (15) runs in the region
of the baseplate of the cylinder block (16).
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Revendications

1. Moule pour des blocs-cylindres de moteurs
a combustion interne, comportant un chéssis in-
férieur, un chéassis supérieur, un noyau a chemise
d’eau et éventuellement un noyau de formation
des percages de la culasse, une ligne de sépara-
tion s'étendant horizontalement entre les chéssis
dans la zone extérieure de ces derniers, caractéri-
sé en ce que le chassis inférieur (11) et le chassis
supérieur (12) du moule sont agencés et disposés
de maniére que le bloc-cylindres (16) est coulé en
position verticale et en ce que le chassis inférieur
(11) et le chassis supérieur (12) du moule peuvent
étre retirés dans la direction axiale (18) des alé-
sages des cylindres du bloc-cylindres (16), le
chéssis inférieur (11) moulant également la zone
intérieure de I'espace logeant le vilebrequin.

2. Moule selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le contour extérieur (17) du bloc-zylin-
dres (16} et sa zone délimitant I'espace logeant le
vilebrequin ne comporte aucune partie en
contre-dépouille.

3. Moule selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, dans le cas de I'existence de parties en
contre-depouille dans le contour extérieur (17)
et/ou dans la zone de bloc-cylindres (16), qui déli-
mite I'espace logeant le vilebrequin, les noyaux
(20, 21) sont insérés dans les parties en contre-
dépouille.

4. Moule selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que la zone extérieure horizon-
tale de la ligne de séparation (15) s'étend au ni-
veau de la plague de base du bloc-cylindres (16).
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