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@ Giessform fiir Zylinderblocke von Verbrennungsmotoren.

©® Beschrieben wird eine GieBform fur Zylin- 19

die Zylinderblécke (16) stehend angeordnet gegos-

derblGcke (16) von Verbrennungsmotoren, mit der /
i

sen werden.Die AuBenkontur und der Kurbelbereich
des Zylinderblocks (16) sind hierbei ohne oder vor- //
wiegend ohne Hinterschneidungen ausgebildet, so
daB diese Konturen ohne oder mit geringem Kernvo- e
lumen und die Unterkastenform (11) und die Oberka- i3 e
stenform (12) in axialer Richtung (18) der Zylinder- ]
bohrungen des Zylinderblocks (16) entformt werden

kdnnen.

Die Erfindung zeichnet sich insbesondere durch
¢ Kostenersparnisse, verbunden mit einer besseren

Toleranzhaltigkeit aus.
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GieAvorrichtung fiir Zylinderblocke von Verbrennungsmotoren

Die Erfindung betrifft eine GieBform fiir Zylin-

derbidcke von Verbrennungsmotoren mit einer
Unterkastenform, einer Oberkastenform, einem
Wassermantelkern und ggf. einem Kopfplatten-
Bohrungskern, wobei eine Trennlinie zwischen den
Formhilften im Aufienbereich der Formhilften hori-
zontal verlduft.

Derartige Zylinderbl&cke werden Ublicherweise
aus GrauguB oder Aluminium gegossen. Die
AuBenkonturen bei GrauguBbldcken werden durch
verdichteten Formsand (gleich Griinsand, beste-
hend aus Quarzsand, Bentonit, Kohlenstaub und
Wasser) gebildet. Die Innenkonturen der Zylinder-
blocks werden durch geeignete Kerne gebildet,
wobei die Kerne aus Quarzsand oder anderen San-
den mit kalt-und/oder warmaush&rtenden Bindersy-
stemen (Harz und Hérter) hergestellt werden. Die
bei derartigen GieBverfahren verwendeten Kerne
sind sehr teuer.

Soweit bekannt, sind bisher zwei Typen sol-

cher Gieiformen im Einsatz. Die am weitesten ver-

breitete Giefform arbeitet so, daB die Zylin-
derbi6cke auf der Seite liegend in einem Unterka-
sten und Oberkasten geformt werden. In die offe-
nen Formen werden die erwidhnten Kerne einge-
legt. Unterkasten und Oberkasten werden dann zu-
sammengelegt und es wird abgegossen.

Bei einem anderen Verfahren werden die Zylin-
derbltcke auf der FuBplatte stehend gegossen, und
zwar unter Verwendung der vorstehend auf-
geflihrten Kerne. Auch hierbei werden die beiden
Formhélften, die hier also seitlich ‘angeordnet sind,
senkrecht zur Achse der Zylinderbohrungen be-
wegt.

Die Anforderungen der Automobilindustrie in
Richtung auf Gewichisersparnis und damit Einhal-
tung erheblich engerer GuBtoleranzen lassen es
sinnvoll erscheinen, von den vorstehend ge-
schilderten und zur Zeit Uiblichen Konstruktionsund
GieBprinzipien abzuwseichen und neue Wege zu
gehen. Beide vorstehend erlduterien bekannten
GieBverfahren haben ndmlich folgende Nachteile:

Schwankungen im Abstand zwischen dem Ob-
erkasten und dem Unterkasten Uberiragen sich im
vollen Umfang auf eine gesamte Blockhilfte mit
den daraus resultierenden, unterschiedlichen
Wandstérken und Gewichtsdifferenzen des gegos-
senen Zylinderblocks.

Der Kurbeiraumbersich des Zylinderblocks
muB zwangsweise mit Hilfe des erwihnten Kurbel-
raumkerns gebildet werden, dessen Herstellung im
Vergleich zu mittels Griinsand formgebildeten Ko-
nturen erheblich teurer ist.
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Auftriebskrdfte wéhrend des Formflllvorgangs,
insbesondere im Wassermantelbereich, sind -
schwierig abzufangen.

Das zwangslaufig kernintensive Verfahren fiihrt
zu hoher Gasentwicklung wihrend des GieB-und
Erstarrungsprozesses.

Die Erfindung vermeidet diese Nachteile. Ihr
liegt die Aufgabe zugrunde, eine GiefBform der ein-
gangs genannten Art vorzuschlagen, bei deren Ver-
wendung ein Teil der relativ teuren Kerne durch
formgebildete Konturen ersetzt werden kann. Den-
noch sollen mit der erfindungsgem#Ben Giefform
gegossenen Zylinderbidcke sich durch enge Tole-
ranzen und einen insgesamt verringerten Material-
verbrauch, verbunden mit einer verringerten Her-
stellungszeit, auszeichnen.

Zur LBsung dieser Aufgabe ist die Erfindung
dadurch gekennzeichnet, daB die Unterkastenform
und die Oberkastenform so gestaltet und angeord-
net sind, daf der Zylinderblock stehend gegossen

.wird und daB die Unterkastenform und die Oberka-

stenform in axialer Richtung des Zylinderblocks
entformt werden kdnnen, wobei die Unterkasten-
form auch den Innenbereich des Kurbelraums for-
men kann.

Man kann somit jetzt den Kurbelraumbereich in
Grinform herstellen. Der Abstand und das Brei-
tenmafi der Lagerstihle des Zylinderblockes
kdnnen mit hdherer Genauigkeit hergestelit wer-
den. Es kann auch mit geringeren Bearbeitungszu-
gaben gearbeitet werden. Die Gehdusewandstérke
kann im NennmaB und in deren Toleranzfeld ge-
geniiber Zylinderbl8cken, die herkdmmilich gegos-
sen werden, erheblich eingeengt werden. Der Was-
sermantelkern bedarf keiner Lagerung mehr durch
Kernstiitzen. Er erhdlt auch keine Deformation
wéhrend des GieBvorgangs, wie dies bei der be-
kannten Giefform mit liegender Anordnung des
Zylinderblocks der Fall ist, weil der Wassermantel-
kern aufrecht steht. Fernerhin wird ein kreisrunder
ZylinderauBendurchmesser ermdglicht. Dieser 148t
sich auf das mindeste KonstruktionsmaB bringen.
Insgesamt lassen sich durch die neuartige
GieBform engere Fertigungstoleranzen verwirkli-
chen, verbunden mit fiihibaren Gewichtseinsparun-
gen.

Man kann die AuBenkontur des Zylinderblocks
und seinen Kurbelraumbereich ohne Hinter-
schneidungen ausbilden, wodurch dann das Entfor-
men in axialer Richtung ohne weiteres ermdglicht
wird. Sind aber, beispielsweise aus Konstruk-
tionsgriinden, solche Hinterschneidungen doch vor-
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handen, so werden in die Hinterschneidungen
gesonderte Kerne eingesetzt, die dann das axiale
Entformen der Oberkastenform und Unterkasten-
form ermdglichen.

Bevorzugt wird es, wenn der horizontale
AuBenbereich der Trennlinie zwischen der Oberka-
stenform und der Unterkastenform im Bereich der
FuBplatte des Zylinderblocks verlduft. Dadurch wird
der EinfluB von stets vorhandenen Schwankungen
im Abstand zwischen der Oberkastenform und der
Unterkastenform volistandig eliminiert. Diese An-
ordnung ist fernerhin vorzuziehen, wenn, wie dies
haufig der Fall ist, der betreffende Zylinderblock an
der FufBplatte mit einem nach auBen weisenden
Flansch am freien Ende der Kurbelraumwand ver-
sehen ist, der als Anschluffliche zur Olwanne
dient. Aligemein kann zu der Anordnung der hori-
zontalen Trennlinie zwischen den beiden Formen
gesagt werden, daB diese natiirlich auch weiter
oberhalb der FuBplatte des Zylinderblocks verlau-
fen kann, sofern das Prinzip der Entformbarkeit in
axialer Richtung beibehalten bleibt, und sofern man
gegebenenfalls keinen so hohen Wert auf die Eli-
minierung derjenigen Nachteile legt, die von den
zwangsliufig vorhandenen Abstandsschwankungen
zwischen den beiden Formhiiften herriihren.

Es sei erwdhnt, daB die erfindungsgemiBe
GieBform fiir Zylinderblécke von Verbrennungsmo-
toren allgemein geeignet ist, ndmlich sowohl fir
Personenkraftwagen wie- auch fiir Lastkraftwagen
einschlieflich Schiffsantriebe usw.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausfilihrungsbeispiels n3her erldutert, aus dem sich
weitere wichtige Merkmale ergeben. Zur Verdeutti-
chung der Vorteile der Erfindung sind in Fig. 1 und
2 die vorstehend bereits erlduterten beiden bekan-
nten GieBformen dargestellt. im einzelnen zeigt:

Fig. 1 -schematisch eine erste
Ausflihrungsform einer bekannten GieSform mit
horizontaler Trennlinie;

Fig. 2 -ebenfalls schematisch eine zweite
bekannte Gieform mit lotrechter Trennlinie;

Fig. 3 -schematisch eine GieSform nach der
Erfindung mit im AuBenbereich horizontaler Trennli-
nie ohne Hinterschneidungen und

Fig.4 -schematisch einen Teilschnitt einer
GieBform nach der Erfindung mit im AufBenbereich
horizontaler Trennlinie, wobei Hinterschneidungen
kerngeformt werden.

Die in Fig. 1 gezeigte bekannte GieSform weist
eine Unterkastenform 1, eine Oberkastenform 2,
sinen Kurbelraumkern 3, einen Kopfpiatten-Boh-
rungskern 4 und einen Wassermanteikern 5 auf.
Eine Trennlinie 6 zwischen den Formhilften 1, 2
verlduft horizontal und fllt mit der Langsachse des
zu gieBenden Zylinderblocks 7 zusammen.
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Die AuBenkontur 8 des Zylinderblocks hat in
axialer Richtung Vorspriinge, so daB ein Entformen
in axialer Richtung nicht mdglich wire. Man ent-
formt daher die beiden Formhilften 1, 2 in radialer,
lotgerechter Richtung, d.h. in Richtung des Pfeiles
9.

Die in Fig. 2 gezeigte, ebenfalls bekannte
GieBform ist grundsatzlich wie die nach Fig. 1
aufgebaut, wobei man lediglich abweichend von
Fig. 1 den Zylinderblock stehend gieBt.Auch in Fig.
2 werden die beiden Formhilften 1, 2 in radialer
Richtung, d.h. in Richtung des Pfeiles 9, entformt.

Die erfindungsgeméBe GieBform nach Fig. 3
hat eine Unterkastenform 11, eine Oberkastenform
12, einen Kopfplatten-Bohrungskern 13 und einen
Wassermantelkern 14. Man sieht, daB die Unterka-
stenform zusétzlich die Funktion des sonst vorhan-
denen Kurbelraumkerns Ubernimmt. Eine Trennlinie
15 zwischen den Formhilften 11, 12 verlduft im
AuBenbereich horizontal, und zwar in der Ebene
der FuBplattenfiiche des Zylinderblocks 16. Daran
nach innen anschlieiend foigt sie der Form des
Kurbelraumbereichs. AuBerdem ist ersichtlich, daB
die AuBenkontur 17 des Zylinderblocks keine
Hinterschneidungen hat, so daB8 die Formhiiften
11, 12 in Richtung des Pleiles 18, d.h. in axiaier
Richtung des Zylinderblocks, entformt werden
kdnnen. ( Die Achse ist bei Pos. 19 angedeutet.)

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

Weil der sonst vorhandene Kurbelraumkern
entfalit und durch die aus Grinsand geformte
Unterkastenform 11 ersetzt wird, wird beim
GieBvorgang die Gasentwicklung, die sonst auf der
Erwdrmung des Kurbelraumkerns beruht, wesent-
lich reduziert. Ferner knnen die Wandstirken in
allen Blockbereichen mit bisher nicht machbarer
Toleranz reproduzierbar hergestelit werden.

Die in Fig. 4 gezeigte erfindungsgeméBe
Giefform entspricht im wesentlichen derjenigen
nach Fig.3

Es ist ersichtlich, daf der Kurbelraumbereich
und die AuBenkontur im wesentlichen formgebildet
sind und die Hinterschneidungen durch in die
Unter-und/oder Oberkastenform 11, 12 einzubrin-
gende Kerne 20, 21 gebildet werden. Eine Form-
schrdge 22 zwischen der oberen Formhilite 12
und dem Kern 21, die mit der Achse 19 einen
spitzen Winkel einschliefit, der sich nach unten
6ffnet, sowie Radien 23 an Schultern der unteren
Formhdifte 11 und am Kern 22 erleichtern ebenfalls
das Entformen in Richtung des Pfeils 18.
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Anspriiche

1. GieBform fUr Zylinderblécke von Verbren-
nungsmotoren mit einer Unterkastenform, einer Ob-
erkastenform, einem Wassermantelkern und ggf. 5
einem Kopfplattenbohrungskern, wobei eine Trenn-
linie zwischen den Formen im AuBenbereich der
Formen horizontal verlauft,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Unterkastenform (11) und die Oberkasten- 10
form (12) so gestaitet und angeordnet sind, daf der
Zylinderblock (18) stehend gegossen wird und daB
die Unterkastenform (11) und die Oberkastenform -

(12} in axialer Richtung (18) der Zylinderbohrungen

des Zylinderblocks (16) entformt werden k&nnen, 15
wobei die Unterkastenform (11) auch den Innenbe-

reich des Kurbeiraums formt.

2. Giefiform nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die AuBenkontur (17) des Zylinderblocks (16) 20
und sein Kurbelraumbereich keine Hinter-
schneidungen haben.

3. GieBform nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei Vorliegen von Hinterschneidungen an der 25
AuBenkontur (17) und/oder am Kurbelraumbereich
des Zylinderblocks (16} in die Hinterschneidungen
Kerne (20, 21) eingesetzt sind.

4. GieBform nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, 30
daB der horizontale AuBenbereich der Trennlinie -

{(15) im Bereich der Fufplatte des Zylinderblocks -
(16) vertduft,
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Fig. 4
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