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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Formeinrichtung zur
Herstellung von Gussteilen, insbesondere von komplex
geformten Gussteilen wie zum Beispiel Motorblécke mit
in Reihe angeordneten Zylinder, zum Beispiel 2 bis 8
Zylinder. Die Formeinrichtung istinsbesondere in Druck-
giessmaschinen anwendbar.

[0002] Das US-PS 5865241 offenbart eine Druck-
giessmaschine zur Herstellung von V-Motorblécken in
einer Form mit fester und beweglicher Formhélfte. Die
bewegliche Formhélfte umfasst neben dem Formhohl-
raum einen saulengefiihrten Auswerferblock. Auf einer
Spannplatte ist eine Auswerferbox angeordnet, die mit-
tels eines doppeltwirkenden Zylinders von dieser abheb-
bar ist. Der Zylinder reicht tber die formabgewandte Sei-
te der Spannplatte hinaus.

[0003] Senkrecht zu diesem Zylinder sind auf Hohe
des Formhohlraumes beidseitig weitere Zylinder ange-
ordnet, die dem ein- und ausfahren von Schiebern die-
nen.

[0004] Die Auswerferbox ist eine massive Platte, die
einen Teil des erstgenannten Zylinders aufnimmt und die
im Querschnitt trapezférmig ausgebildet ist. Auf den
schragen Seitenwénden, die winkelgleich zur V-Stellung
des Motorblockes sind, ist ebenfalls je ein doppeltwirken-
der Auswerferzylinder mit Einsétzen fur die Motorzylin-
der angeordnet, deren gedanklich verlangerte Achsen
sich im Formhohlraum kreuzen. Aufgrund der Befesti-
gung dieser Zylinder auf den Schrdgen werden beim
Auswerfen horizontale und vertikale Kraftkomponenten
auf die Auswerferbox wirksam.

[0005] Zum &ffnen und schliessen der Form sind wei-
tere Zylinder erforderlich.

[0006] Eine &hnliche Form und Druckgiessmaschine
beschreibt die WO 2004/033131, bei der zwei weitere
Hydraulikzylinder zum verfahren der beweglichen Form-
halfte vorgesehen sind. Auch diese Zylinderanordnung
ragt deutlich tber die formabgewandte Seite der beweg-
lichen Formhaélfte hinaus.

[0007] Die beschriebenen Formen sind konstruktiv
aufwéndig und gross und es sind daher sehr grosse Mas-
sen in der Druckgiessmaschine zu bewegen.

[0008] Formen zum Giessen von Motorblécken von
Reihenzylindermotoren bekannt, die mit einem Kihl-
manteleinsatz versehen sind um diinnwandige, innenlie-
gende Bereiche schnell abzukihlen. Dabei ist der Was-
sermantel bzw. dessen Einsatz der Schmelze zu lange
ausgesetzt, so dass deren Standzeit gering bzw. unre-
gelmassigistund sie bereits nach 5000 bis 15000 Schuss
ausgetauscht werden missen, was zeit- und kostenauf-
wandig ist.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Formeinrichtung zur Herstel-
lung von Motorblécken von Reihenzylindermotoren zu
schaffen, die einen Wechsel von spezifischen Einsatzen
wie zum Beispiel Wassermanteleinséatze mit geringerem
Zeitaufwand ermdglicht.
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[0010] Die Aufgabe ist mit den Merkmalen der Paten-
tanspriiche geldst. Der Wassermanteleinsatz (mit Pino-
len) ist als Schieber ausgeftihrt, der mit dem Maschinen-
auswerfer I6sbar verbunden ist.

[0011] Der Erfindung liegt die an sich bekannte Er-
kenntnis zugrunde, dass eine hthere Lebensdauer eines
Wassermanteleinsatzes nur erreicht werden kann, wenn
dieser weniger lang in Kontakt mit der abkihlenden
Schmelze steht, was zu geringeren Reparaturkosten
fuhrt.

[0012] Dies kann durch einfacheres Werkzeugdesign
und geringere Ausfahrzeiten erreicht werden, was zu-
gleich kiirzere Zykluszeiten und eine héhere Produktivi-
tat bewirken kann.

[0013] Die Erfindung wird nachfolgend in einem Aus-
fuhrungsbeispiel anhand einer Zeichnung naher be-
schrieben. In der Zeichnung zeigen die

Fig. 1:  eine geschlossene Form
Fig. 2.  eine getffnete Form.
[0014] Eine vertikal angeordnete Formeinrichtung in

einer Druckgiessmaschine beinhaltet eine feste Auf-
spannplatte 1 mit einer festen Formhalfte 2 sowie eine
bewegliche Aufspannplatte 5 mit einer beweglichen
Formhélfte 4. Die bewegliche Formhélfte 4 weist eine
Aussparung 3 fur den Hub eines beweglichen Konturein-
satzes 11 auf.

[0015] Eine Ausstossereinheit 7 der Druckgiessma-
schine weist Verbindungsstangen 8 zur beweglichen
Formhalfte 4 und Verriegelungsbolzen 10 zwischen be-
weglicher Formhalfte 4 und beweglicher Aufspannplatte
5 auf. An der beweglichen Aufspannplatte 5 sind Zylinder
9 eines hydraulischen Schnellspannsystems der Form
angeordnet.

[0016] Zwischen beweglichem Kontureinsatz 11 und
Ausstossereinheit 7 ist eine Verbindung 6 vorgesehen.
[0017] Der Wassermanteleinsatz (Kontureinsatz 11)
mit Pinolen ist als Schieber ausgefiihrt und fest mit der
Ausstossereinheit 7 verbunden. Der Schieber ist mit vier
Verbindungsstangen 8 (Fiihrungssaulen) im Maschinen-
schild (bewegliche Aufspannplatte 5) gefuhrt. Im Maschi-
nenschild ist eine gehértete Platte als Schieberabstit-
zung vorgesehen.

[0018] Nach dem Einpressen einer Leichtmetall-
schmelze in eine Form zum Giessen einen Motorblockes
eines Reihensechsrylindermotors und dem Ablauf einer
ersten Erstarrungszeit wird die Entriegelung des Schnell-
spannsystems 9 der Form ausgefahren, die bewegliche
Aufspannplatte 4 wird ca.10 cm verfahren/getffnet und
die Ausstossereinheit 7 vor

[0019] angesteuert. Anschliessend wird die Entriege-
lung eingefahren und die Ausstossereinheit 7 zurlick an-
gesteuert. Danach fahrt der Kontureinsatz 11 mit Pinolen
aus und nach Ablauf einer zweiten Erstarrungszeit wird
die Form gedffnet. Nicht néher bezeichnete obere und
untere Schieber 6ffnen sich und ein nicht dargestelltes
Entnahmegerat kann einfahren und das Gussteil greifen.
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Danach 6ffnen die nicht ndher dargestellten seitlichen
Schieber und das Entnahmegerat kann das Gussteil ent-
nehmen. Somit kann der Kontureinsatz 11 (Wasserman-
teleinsatz) bereits frihzeitig abkuhlen und wird geringer
beansprucht.

[0020] Anschliessend wird die Form in Ublicher Weise
gespruht, die Ausstossereinheit 7 fahrt vor, die Zylinder-
laufbuchsen werden eingelegt. Die Form wird geschlos-
sen, die Entriegelung des Schnellspannsystems 9 wird
eingefahren und der nachste Schuss kann erfolgen.
[0021] Der bewegliche Kontureinsatz 11 selbst kann
ebenfalls ausgebaut und gewechselt werden. Hierzu
wird bei geschlossener Form zunéchst die Entriegelung
des Schnellspannsystems 9 der Form ausgefahren und
anschliessend der Ausstosser 7 vor angesteuert, so dass
die bewegliche Aufspannplatte 5 auffahren kann. Da-
nach kann der ganze Schieber ausgebaut und ein neuer
Kontureinsatz 11 eingebaut werden.

Bezugszeichen
[0022]

feste Aufspannplatte

feste Formhélfte
Aussparung

bewegliche Formhélfte
bewegliche Aufspannplatte
Verbindung
Ausstossereinheit
Verbindungsstange
Zylinder

O O ~NOO UL WNPRE

10  Verriegelungsbolzen
11  Kontureinsatz
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Motorbldécken von
Reihenmotoren, mittels einer Formeinrichtung, die
eine bewegliche (5) und eine feste Aufspannplatte
(1) mit daran angeordneter beweglicher (4) bzw. fe-
ster Formhalfte (2) beinhaltet wobei in der bewegli-
chen Formhalfte eine Aussparung (3) fir einen Was-
sermanteleinsatz mit Pinolen angeordnet ist, wobei
in dieser Aussparung dieser Einsatz beweglich hub-
fahig angeordnet ist, wobei eine Ausstosseinheit (7)
mit der beweglichen Aufspannplatte verbunden ist
und die Ausstosseinheit eine Verbindung zum Kon-
tureinsatz aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass nach Ablauf einer ersten Erstarrungszeit die
bewegliche Aufspannplatte (4) ohne die bewegliche
Formhalfte getffnet wird und die Ausstosseinheit (7)
vorangesteuert wird und anschliessend die Ausstos-
seinheit zurlick angesteuert wird, sodass der Was-
sermanteleinsatz ausfahrt, und nach Ablauf einer
zweiten Erstarrungszeit die Form geoffnet wird.
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2. Formeinrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 zur Herstellung von Motorblécken
von Reihenmotoren, wobei die Formeinrichtung eine
bewegliche (5) und eine feste Aufspannplatte (1) mit
daran angeordneter beweglicher (4) bzw. fester
Formhalfte (2) beinhaltet, wobei in der beweglichen
Formhaélfte eine Aussparung (3) fur einen Wasser-
manteleinsatz mit Pinolen angeordnet ist, wobei in
dieser Aussparung dieser Einsatz beweglich hubfa-
hig angeordnet ist, wobei eine Ausstosseinheit (7)
mit der beweglichen Aufspannplatte verbunden ist
und eine Ausstosseinheit (7) eine Verbindung zum
Kontureinsatz (11) aufweist.

Claims

1. Method for the production of engine blocks of in-line
engines by means of a moulding device which con-
tains a movable chucking plate (5) and a fixed chuck-
ing plate (1) respectively having a movable mould
half (4) and a fixed mould half (2) arranged thereon,
a clearance (3) for a water-jacket insert with centre
sleeves being arranged in the movable mould half,
this insert being arranged so as to be liftably movable
inthis clearance, an ejection unit (7) being connected
to the movable chucking plate, and the ejection unit
having a connection to the contour insert, charac-
terized in that, after a first solidification time has
elapsed, the movable chucking plate (4) without the
movable mould half is opened and the ejection unit
(7) is advanced, and, subsequently, the ejection unit
is retracted, so that the water-jacket insert moves
out, and, after a second solidification time has
elapsed, the mould is opened.

2. Moulding device for carrying out the method accord-
ing to Claim 1 for the production of engine blocks of
in-line engines, the moulding device containing a
movable chucking plate (5) and a fixed chucking
plate (1) respectively having a movable mould half
(4) and a fixed mould half (2) arranged thereon, a
clearance (3) for a water-jacket insert with centre
sleeves being arranged in the movable mould half,
thisinsert being arranged so asto be liftably movable
inthis clearance, an ejection unit (7) being connected
to the movable chucking plate, and an ejection unit
(7) having a connection to the contour insert (11).

Revendications

1. Procédé de fabrication de blocs moteur de moteurs
en ligne, au moyen d’un systéme de moule, qui con-
tient une plaque de serrage mobile (5) et une plaque
de serrage fixe (1) avec des moitiés de moule mobile
(4) et fixe (2) disposées sur celles-ci, un évidement
(3) pouruninsert de chemise d’eau avec des douilles
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étant pratiqgué dans la moitié de moule mobile, cet
insert étant disposé dans cet évidement de maniére
a pouvoir effectuer une course mobile, une unité
d’éjection (7) étant connectée a la plaque de serrage
mobile et 'unité d'éjection présentantune connexion 5
a linsert de contour, caractérisé en ce qu’ apres
I'écoulement d’'un premier temps de solidification, la
plaque de serrage mobile (4) est ouverte sans la
moitié de moule mobile et I'unité d’'éjection est com-
mandée en avant et ensuite l'unité d'éjection est 10
commandée en arriére, de sorte que l'insert de che-
mise d’eau se déploie, et apreés I'écoulement d'un
deuxieme temps de solidification, le moule est
ouvert.

15
Systéme de moule pour mettre en oeuvre le procédé
selon la revendication 1, pour la fabrication de blocs
moteur de moteurs en ligne, le systeme de moule
contenant une plaque de serrage mobile (5) et une
plaque de serrage fixe (1) avec des moitiés de moule 20
mobile (4) et fixe (2) disposées sur celles-ci, un évi-
dement (3) pour un insert de chemise d'eau avec
des douilles étant pratiqué dans la moitié de moule
mobile, cet insert étant disposé dans cet évidement
de maniére a pouvoir effectuer une course mobile, 25
une unité d’'éjection (7) étant connectée a la plaque
de serrage mobile et I'unité d'éjection (7) présentant
une connexion a l'insert de contour (11).
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