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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Form und ein Verfah-
ren zur Herstellung eines verlorenen Schaumstoff-
gussmodells für eine Leichtmetall-�Laufbuchse von Ver-
brennungsmotoren.
�[0002] Es ist bekannt, Leichtmetall-�Laufbuchsen mit
erhöhtem Siliziumgehalt in Motorblöcke im Verbund-
gussverfahren einzugießen. Dabei ist es erforderlich,
zwischen dem Grundmaterial mit niedrigem Si-�Gehalt
und der Laufbuchse mit höherem Si-�Gehalt eine gute
form- oder stoffschlüssige Verbindung herzustellen. Vor-
aussetzung für eine derartige Verklammerung von Lauf-
buchsen und Grundmaterial ist unter anderem eine raue,
zerklüftete Oberfläche der einzugießenden Laufbuchse.
�[0003] Um diese raue und zerklüftete Obe -rfläche her-
zustellen, wurden schon verschiedene Verfahren vorge-
schlagen: Strahlen, Fräsen von Vertiefungen oder Um-
formen der Oberfläche der Laufbuchse durch Drückwal-
zen. Alle Verfahren erfordern im Anschluss an die
gießtechnische Herstellung der Laufbuchse einen wei-
teren Bearbeitungsschritt.
�[0004] Aus der Europäischen Patentschrift EP 0 532
331 B1 ist es bekannt, in die Außenfläche einer aus Eisen
bestehenden Zylinderbuchse im Rahmen deren Herstel-
lung durch Walzen oder Gießen oder im Anschluss an
deren Herstellung ein Muster aus spiralförmig verlaufen-
den und sich kreuzenden Nuten einzuarbeiten. Nachtei-
lig ist hierbei, dass es einen relativ großen Aufwand er-
fordert, das Muster in die Außenfläche der aus Eisen
bestehenden Zylinderbuchse einzuarbeiten.
�[0005] Es ist ferner aus der DE 39 09 621 bekannt,
Zylinderlaufbuchsen im Lost-�Foam-�Verfahren herzustel-
len. Dabei wird das Schaurnstoffgussrnodell in einer
mehrteiligen Form hergestellt.
�[0006] Aus der nicht vorveröffentlichten DE 199 58 185
ist es bekannt, � eine verlorene Form, präziser ein
Schaumstoffgußmodell, mit strukturierter Außenoberflä-
che herzustellen, indem auf die glatte Oberfläche einer
verlorenen Form adhäsiv Partikel aufgebracht werden,
die beim Gießen der Leichtmetall-�Laufbuchse Hinter-
schneidungen erzeugen.
�[0007] Die Erfindung beschäftigt sich mit dem Pro-
blem, eine Leichtmetall-�Laufbuchse mit strukturierter
Oberfläche auf einfache Weise herzustellen. Dieses Pro-
blem wird gelöst, indem die Form zur Herstellung des
verlorenen Schaumstoffgußmodells einer Zylinderlauf-
buchse zumindest an Teilflächen eine strukturierte Ober-
fläche mit Höhenunterschieden von 0,8 bis 5 mm auf-
weist. Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand der
Unteransprüche.
�[0008] Bei der Herstellung des verlorenen Schaum-
stoffgußmodells in der erfindungsgemäßen Form ent-
steht eine strukturierte Außenoberfläche am Modell.
Später wird das Modell in Gießsand eingebettet und über
einen Angußkanal mit Schmelze in Verbindung gebracht.
Dabei wird das Modell durch die Schmelze ersetzt. Die
Oberflächenstruktur des Modells wird am Gußstück ab-

gebildet, es entsteht eine Zylinderlaufbuchse mit struk-
turierter Oberfläche, ohne daß irgendeine Zusatzbear-
beitung notwendig wäre.
�[0009] Das Schaumstoffgußmodell besteht im Regel-
fall aus Polystyrol.
�[0010] Die die strukturierte Oberfläche bildenden Hö-
henunterschiede an der Oberfläche der Laufbuchse lie-
gen bei 0,8 bis 5 mm, vorzugsweise bei 1 bis 3 mm und
besonders bevorzugt bei 1 bis 2 mm.
�[0011] Dabei können die Höhenunterschiede entwe-
der durch Nuten oder durch Erhebungen gebildet sein
und die Nuten oder Erhebungen können vorzugsweise
in Axialrichtung, in Umfangsrichtung oder in Diagonal-
richtung verlaufen. Ferner können Nuten oder Erhebun-
gen sich auch wellenförmig erstrecken. Auch Kombina-
tionen der beschriebenen Verläufe sind möglich.
�[0012] Die Nuten können in die Form zur Herstellung
des Schaumstoffgußmodells beispielsweise durch Frä-
sen eingebracht werden, die Erhebungen durch Auftrag-
schweißen. Auch das Erodierverfahren kommt in Be-
tracht.
�[0013] Die Form zur Herstellung des
Schaumstoffgußmodells muß so geteilt sein, daß die
Ausformbarkeit des Schaumstoffgußmodells gewährlei-
stet ist. Sie kann insbesondere in zwei Formhälften oder
vier Formteile aufgeteilt sein.
�[0014] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemäße Oberfläche
einer Form zur Herstellung eines Schaumstoffgußmo-
dells. Die Oberfläche zeigt diagonal verlaufende Nuten
1. Ebenso können jedoch anstatt der Nuten auch Erhe-
bungen ausgebildet sein. Durch die Nuten 1 ist die Ober-
fläche in rautenförmige Einzelflächen 2 unterteilt.

Patentansprüche

1. Form zur Herstellung eines verlorenen Schaumstoff-
gußmodells für eine Leichtmetall-�Laufbuchse von
Verbrennungsmotoren, �
dadurch gekennzeichnet, �
daß die Form zumindest an Teilflächen eine struk-
turierte Oberfläche mit Höhenunterschieden von 0,8
bis 5 mm aufweist.

2. Form zur Herstellung eines Schaumstoffgußmodells
nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
daß die strukturierte Oberfläche durch Nuten (1) in
der Oberfläche der Form gebildet ist.

3. Form zur Herstellung eines Schaumstoffgußmodells
nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
daß die strukturierte Oberfläche durch Erhebungen
in der Oberfläche der Form gebildet ist.

4. Form zur Herstellung eines Schaumstoffgußmodells
nach Anspruch 1,

1 2 
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dadurch gekennzeichnet, �
daß die Nuten (1) bzw. die Erhebungen in Axialrich-
tung, in Umfangsrichtung, in diagonaler Richtung
oder wellenförmig verlaufen.

5. Verfahren zur Herstellung eines Schaumstoff-
gussmodells für eine Leichtmetall- �Laufbuchse von
Verbrennungsmotoren, �
dadurch gekennzeichnet, �
dass auf der Oberfläche der Form zur Herstellung
des Schaumstoffgussmodells eine aus Nuten (1)
oder aus Erhebungen bestehende Oberflächen-
struktur mit Höhenunterschieden von 0,8 bis 5 mm
gebildet wird, wobei die Nuten in die Oberfläche ein-
gefräst bzw. die Erhebungen durch Auftragsschwei-
ßen erzeugt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Oberfläche durch In Axiairichtung, In Um-
fangsrichtung, in Diagonalrichtung oder wellenför-
mig verlaufende Nuten (1) oder Erhebungen struk-
turiert wird.

Claims

1. Mould for producing a lost foam casting model for a
light metal cylinder sleeve of internal-�combustion en-
gines, characterised in that the mould has a struc-
tured surface with height differences of 0.8 to 5 mm,
at least on partial faces.

2. Mould for producing a foam casting model according
to claim 1, characterised in that the structured sur-
face is formed by grooves (1) in the surface of the
mould.

3. Mould for producing a foam casting model according
to claim 1, characterised in that the structured sur-
face is formed by elevations in the surface of the
mould.

4. Mould for producing a foam casting model according
to claim 1, characterised in that the grooves (1) or
the elevations extend in the axial direction, in the
peripheral direction, in the diagonal direction or in an
undulating manner.

5. Method for producing a foam casting model for a
light metal cylinder sleeve of internal-�combustion en-
gines, characterised in that a surface structure with
height differences of 0.8 to 5 mm, consisting of
grooves (1) or of elevations, is formed on the surface
of the mould for producing the foam casting model,
the grooves being milled into the surface or the ele-
vations being produced by build-�up welding.

6. Method according to claim 5, characterised in that
the surface is structured by grooves (1) or elevations
extending in the axial direction, in the peripheral di-
rection, in the diagonal direction or in an undulating
manner.

Revendications

1. Moule destiné à la fabrication d’un modèle de coulée
en mousse perdue pour une chemise de cylindre en
métal léger de moteurs à combustion interne, ca-
ractérisé en ce que  le moule présente au moins sur
des surfaces partielles une surface structurée avec
des différences de hauteur de 0,8 à 5 mm.

2. Moule destiné à la fabrication d’un modèle de coulée
en mousse suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que  la surface structurée est formée par des
rainures (1) dans la surface du moule.

3. Moule destiné à la fabrication d’un modèle de coulée
en mousse suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que  la surface structurée est formée par des
bosses dans la surface du moule.

4. Moule destiné à la fabrication d’un modèle de coulée
en mousse suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que  les rainures (1) ou les bosses s’étendent
dans la direction axiale, dans la direction circonfé-
rentielle, dans la direction diagonale ou en forme
d’ondes.

5. Procédé de fabrication d’un modèle de coulée en
mousse pour une chemise de cylindre en métal léger
de moteurs à combustion interne, caractérisé en
ce qu’ une structure superficielle constituée de rai-
nures (1) ou de bosses, avec des différences de hau-
teur de 0,8 à 5 mm, est formée sur la surface du
moule de fabrication du modèle de coulée en mous-
se, les rainures étant fraisées dans la surface ou les
bosses étant produites par soudure à superposition.

6. Procédé suivant la revendications 5, caractérisé en
ce que  la surface est structurée par des rainures (1)
ou des bosses s’étendant dans la direction axiale,
dans la direction circonférentielle, dans la direction
diagonale ou en forme d’ondes.

3 4 



EP 1 390 168 B1

4


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

