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(54)  Verfahren  zum  Druckgiessen  eines  Maschinengehäuses,  insbesondere  für 
Brennkraftmaschinen 

(57)  Für  ein  Verfahren  zum  Druckgießen  eines 
Maschinengehäuses,  insbesondere  für  Brennkraftma- 
schinen,  wobei  ein  hohes  Einlegeteil  der  Ausbildung 
einer  Kammer  dient,  wird  zur  Positionierung  des  Einle- 
geteils  mit  geringstmöglicher  Nacharbeit  am  Gußteil 

vorgeschlagen,  daß  das  Einlegeteil  in  der  Druckguß- 
form  auf  einem  im  wesentlichen  fliegend  angeordneten 
Dorn  positioniert  angeordnet  wird. 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  nach  dem  Oberbegriff 
des  Patentanspruches  1  auf  ein  Verfahren  zum  Druck- 
gießen  eines  Maschinengehäuses,  insbesondere  für 
Brennkraftmaschinen,  das  eine  mittels  eines  hohlen 
Einlegeteils  ausgebildete  Kammer  aufweist. 

Aus  der  DE  29  04  167  C  ist  ein  im  Druckgießverfah- 
ren  herstellbarer  Zylinderkopf  für  eine  wassergekühlte 
Brennkraftmaschine  bekannt,  bei  dem  Querkanäle  und 
ein  Langskanal  durch  eingegossene,  miteinander  ver- 
bundene  Rohre  gebildet  sind.  Weiter  weisen  die  einzel- 
nen  Rohre  dieses  als  Kernersatz  dienenden 
Einlegeteils  gesonderte  Öffnungen  zu  im  Zylinderkopf 
zur  maschinenseitigen  Trennebene  hin  ausgeformten 
Wasserräumen  auf,  wobei  das  Einlegeteil  über  die  die 
Wasserräume  ausformenden  Vorsprünge  der  Druck- 
gußform  mit  formschlüssigen  Eingriff  in  die  jeweiligen 
Öffnungen  der  Rohre  des  Einlegeteils  positioniert  ange- 
ordnet  ist. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  für  ein 
Verfahren  zum  Druckgießen  eines  Maschinengehäuses 
mit  einem  Einlegeteil  für  dieses  eines  Positionierung 
aufzuzeigen,  die  im  Gußteil  eine  geringstmögliche 
Anzahl  nachträglich  zu  schließender  Öffnungen  hinter- 
läßt. 

Diese  Aufgabe  ist  mit  dem  Patentanspruch  1 
gelöst,  wobei  das  Einlegeteil  in  der  Druckgußform  auf 
einem  im  wesentlichen  fliegend  angeordneten  Dorn 
positioniert  angeordnet  wird. 

Mit  der  erfindungsgemäßen  Positionierung  ist  bei 
einem  leichten  oder  relativ  kurzbauenden  Einlegeteil  im 
Gußteil  lediglich  eine  Öffnung  nachträglich  zu  schlie- 
ßen,  wogegen  bei  einem  langgestreckten  Einlegeteil 
oder/und  einem  schweren  Einlegeteil  der  fliegend  ange- 
ordnete  Dorn  in  seinem  freien  Endabschnitt  über  einen 
mit  einem  Druckgußteil  zusammenwirkenden  Stützzap- 
fen  abgestützt  ist  und  somit  für  diesen  Fall  eine  zweite 
Öffnung  nachträglich  zu  verschließen  ist. 

In  vorteilhafter  Weiterbildung  des  Verfahrens  wird 
das  Einlegeteil  längs  seiner  Erstreckung  über  seine 
Innenkontur  mit  einem  im  wesentlichen  entsprechend 
angepaßten  Dorn  lagefixiert.  Mit  dieser  Ausgestaltung 
ist  neben  der  auf  einfache  Weise  erzielten  Lagefixie- 
rung  der  weitere  Vorteil  verbunden,  daß  bei  einem  rela- 
tiv  dünnwandigen  Einlegeteil  der  beim  Druckgießen 
auftretende  Druck  vom  Dorn  aufgefangen  wird.  Als  ein- 
faches  Beispiel  hierfür  sei  auf  ein  zylindrisches  Rohr  als 
Einegeteil  verwiesen,  das  über  seine  gesamte  Erstrek- 
kung  von  dem  entsprechend  angepaßten  Dorn  ausge- 
füllt  ist.  Da  hierbei  der  Dorn  über  die  gesamte 
Erstreckung  des  rohrförmigen  Einlegeteils  zylindrisch 
ist  und  einer  Verjüngung  nicht  bedarf,  entfällt  eine  ther- 
mische  Hochbelastung  des  Domes  in  seinem  verjüng- 
ten  Endbereich. 

In  weiterer  Ausgestaltung  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  wird  zur  Vermeidung  nachteiliger  Material- 
anhäufungen  im  Maschinengehäuse  vorgeschlagen, 

daß  die  vom  Einlegeteil  gebildete  Kammer  über  am  Ein- 
legeteil  ausgeformte  hohle  Fortsätze  volumenvergrö- 
ßert  wird. 

Für  eine  den  gegebenen  Gestaltungen  des  Maschi- 
5  nengehäuses  bestens  angepaßte  Kammer  ist  in  weite- 

rer  Ausgestaltung  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens 
dadurch  erreicht,  daß  das  Einlegeteil  mit  Innenhoch- 
druck  ausgeformte  Fortsätze  aufweist,  sowie  zur  ein- 
wandfreien  Positionierung  in  einem  Endbereich  ein  mit 

10  dem  Dom  formschlüssig  zusammenwirkendes  Fixier- 
profil  hat.  Dieses  Fixierprofil  kann  im  Endbereich  des 
Einlegeteils  oder  außerhalb  des  Maschinengehäuses 
vorgesehen  sein. 

Gemäß  einem  weiteren  erfindungsgemäßen  Vor- 
15  schlag  wird  das  aus  einer  Leichtmetall-Legierung  gebil- 

dete  Einlegeteil  in  ein  Leichtmetall-Maschinengehäuse 
eingegossen,  wobei  das  Einlegeteil  mit  seinem  Fortsät- 
zen  in  einem  Zylinder-Kurbelgehäuse  der  Reduzierung 
einer  Materialanhäufung  dient,  insbesondere  im  zylin- 

20  derbuchsennahen  Bereich  des  Maschinengehäuses. 
Für  ein  nach  dem  erfindungsgemäßen  Druckgieß- 

verfahren  gefertigtes  Maschinengehäuse  wird  schließ- 
lich  vorgeschlagen,  daß  das  Einlegeteil  in  einem  am 
Zylinder-Kurbelgehäuse  außenseitig  und  der  Trennflä- 

25  che  zum  Zylinderkopf  benachbart  angeordneten  Fort- 
satz  einen  Betriebsmittelkanal  bildet,  der 
gegebenenfalls  mit  zum  Zylinderkopf  gerichteten  Ver- 
bindungsleitungen  ausgebildet  ist. 

Ein  am  Gehäuse  außenliegend  angeordneter 
30  Betriebsmittelkanal  mit  Verbindungsleitungen  zum  dar- 

über  angeordneten  Zylinderkopf  ist  per  se  z.  B.  aus  der 
FR  2  225  628  A  bekannt. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  ist  anhand 
zweier  unterschiedlich  geformter  Einlegeteile  für  in  der 

35  Zeichnung  dargestellte  Maschinengehäuse  beschrie- 
ben.  Es  zeigt 

Figur  1  ein  Zylinder-Kurbelgehäuse  mit  innenhoch- 
druckverformtem  Einlegeteil, 

40 
Figur  2  das  verformte  Einlegeteil  als  Betriebsmittel- 

kanal  im  Schnitt  gemäß  der  Linie  II-II,  und 

Figur  3  ein  rohrförmiges  Einlegeteil. 
45 

In  einem  im  Druckgießverfahren  gefertigten 
Maschinengehäuse  1,  1'  ist  mittels  eines  Einlegeteils  2, 
2'  jeweils  eine  Kammer  3,  3'  ausgebildet.  Für  die  Posi- 
tionierung  des  jeweiligen  Einlegeteils  2,  2'  in  der  jeweili- 

50  gen  Druckgußform  ist  ein  Verfahren  aufzuzeigen,  das 
im  jeweiligen  Maschinengehäuse  1,  1'  eine  geringst- 
mögliche  Anzahl  nachträglich  zu  schließender  Öffnun- 
gen  hinterläßt. 

Hierfür  sieht  das  erfindungsgemäße  Verfahren  vor, 
55  daß  das  Einlegeteil  2,  2'  in  der  Druckgußform  (nicht 

gezeigt)  auf  einem  im  wesentlichen  fliegend  angeord- 
neten  Dom  4  positioniert  angeordnet  wird. 

Dieser  Dorn  4  kann  bei  kurzem  Einlegeteil  2,  2' 
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und/oder  geringem  Gewicht  lediglich  einseitig  in  der 
Druckgußform  angeordnet  sein,  bei  langem  Einlegeteil 
2,  2'  und/oder  großem  Gewicht  kann  der  Dorn  4  an  sei- 
nem  freien  Ende  einen  Sicherungszapfen  5  aufweisen, 
der  in  einen  Schieber  der  Druckgußform  eingreift. 

Bei  einem  gemäß  Figur  3  in  der  Form  eines  Rohres 
6  gestalteten  Einlegeteils  2'  wird  dieses  längs  seiner 
Erstreckung  über  seine  Innenkontur  auf  einem  entspre- 
chend  angepaßten  Dorn  (nicht  gezeigt)  positioniert.  Der 
nicht  gezeigte  Dorn  füllt  hierbei  das  Rohr  6  zur  Gänze 
aus  und  dient  somit  insbesondere  bei  einem  dünnwan- 
digen  Einlegeteil  2'  dem  Gießdruck  zu  widerstehen. 

Bei  dem  gemäß  Figur  1  weitergebildeten  Verfahren 
wird  die  vom  Einlegeteil  2  gebildete  Kammer  3  über  am 
rohrförmigen  Einlegeteil  2  ausgeformte  hohle  Fortsätze 
7  volumenvergrößert.  Diese  Volumenvergrößerung  des 
Einlegeteils  2  wird  vorzugsweise  dadurch  erreicht,  daß 
das  Einlegeteil  2  mit  Innenhochdruck  ausgeformte  Fort- 
sätze  7  aufweist.  Zur  lagesichernden  Positionierung 
dieses  Einlegeteiles  2  weist  dieses  in  einem  Endbereich 
ein  mit  dem  Dorn  4  formschlüssig  zusammenwirkendes 
Fixierprofil  8  auf,  z.  B.  ein  Vierkant. 

In  einer  bevorzugten  Anwendung  des  erfindungs- 
gemäßen  Verfahrens  wird  das  aus  einer  Leichtmetall- 
Legierung  gebildete  Einlegeteil  2,  2'  in  ein  Leichtmetall- 
Maschinengehäuse  1,1'  eingegossen,  wobei  das  Einle- 
geteil  2  mit  seinen  Fortsätzen  7  in  einem  Zylinder-Kur- 
belgehäuse  9  der  vorteilhaften  Reduzierung  einer 
Materialanhäufung  dient. 

Bei  einem  im  Druckgießverfahren  gefertigten 
Maschinengehäuse  1,  1'  mit  einem  verfahrensgemäß 
positionierten  Einlegeteil  2,  2'  bildet  dieses  in  einem  am 
Zylinder-Kurbelgehäuse  9  außenseitig  und  einer  Trenn- 
fläche  10  zu  einem  nicht  gezeigten  Zylinderkopf 
benachbart  angeordneten  Fortsatz  1  1  einen  Betriebs- 
mittelkanal  12,  der  mit  zum  Zylinderkopf  gerichteten 
Verbindungsleitungen  13  ausgebildet  ist. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Druckgießen  eines  Maschinenge- 
häuses,  insbesondere  für  Brennkraftmaschinen, 

das  eine  mittels  eines  hohen  Einlegeteils  (2,  2') 
ausgebildete  Kammer  (3,  3')  aufweist, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Einlegeteil  (2,  2')  in  der  Druckgußform 
auf  einem  im  wesentlichen  fliegend  angeord- 
neten  Dorn  (4)  positioniert  angeordnet  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Einlegeteil  (2',  Rohr  6)  längs  sei- 
ner  Erstreckung  über  seine  Innenkontur  mit  einem 
im  wesentlich  entsprechend  angepaßten  Dorn 
lagefixiert  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  und  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  vom  Einlegeteil  (2)  gebildete 

Kammer  (3)  über  am  Einlegeteil  (2)  ausgeformte 
hohle  Fortsätze  (7)  volumenvergrößert  wird. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
5  zeichnet, 

daß  das  Einlegeteil  (2)  mit  Innenhochdruck 
ausgeformte  Fortsätze  (7)  aufweist,  sowie 
in  einem  Endbereich  einen  mit  dem  Dorn  (4) 

10  formschlüssig  zusammenwirkendes  Fixierprofil 
(8). 

5.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  bis  4,  dadurch 
gekennzeichnet, 

15 
daß  das  aus  einer  Leichtmetall-Legierung 
gebildete  Einlegeteil  (2,  2')  in  ein  Leichtmetall- 
Maschinengehäuse  (1,  1')  eingegossen  wird, 
wobei 

20  -  das  Einlegeteil  (2)  mit  seinen  Fortsätzen  (7)  in 
einem  Zylinder-Kurbelgehäuse  (9)  der  Redu- 
zierung  einer  Materialanhäufung  dient. 

6.  Im  Druckgießverfahren  nach  den  Ansprüchen  1  bis 
25  5  gefertigtes  Maschinengehäuse,  dadurch  gekenn- 

zeichnet, 

daß  das  Einlegeteil  (2,  2')  in  einem  am  Zylin- 
der-Kurbelgehäuse  (9)  außenseitig  und  einer 

30  Trennfläche  (10)  zum  Zylinderkopf  benachbart 
angeordneten  Fortsatz  (11)  einen  Betriebsmit- 
telkanal  (12)  bildet,  der 
gegebenenfalls  mit  zum  Zylinderkopf  gerichte- 
ten  Verbindungsleitungen  (13)  ausgebildet  ist. 
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