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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Gussteils, insbesondere eines Motorblocks,
mit den Schritten Erzeugen: eines Speiserkerns, Einset-
zen des Speiserkerns in eine Gussform und Befiillen der
Gussform mit einem Flissigmetall.

[0002] Derzeit werden Kurbelgehause und Motorbl6-
cke in verschiedenen Gief3verfahren hergestellt, die aus
dem Stand der Technik bekannt sind. Hochbeanspruchte
Kurbelgehduse bzw. Motorblécke, die in Motoren, wie
beispielsweise Dieselmotoren oder mittels Turboladern
aufgeladenen Motoren Verwendung finden, werden im
Niederdruckguss-, im Corepackage- oder im Schwer-
kraftgussverfahren hergestellt. Bei diesen Verfahren
lauft die Erstarrung des flissigen Materials von der Zy-
linderkopfseite zur Kurbelraumseite oder von der Kurbel-
raumseite des Motorblocks zur Zylinderkopfseite.
[0003] Die US 1,670,725 zeigt ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum GieRRen von Radnaben.

[0004] AusderEP 0933 151 ist eine GielRform und ein
Verfahren zur Herstellung von Gussstiicken bekannt,
wobei ein Giel3lauf an einer in Schwerkraftrichtung tiefs-
ten Stelle des Formhohlraums durch diesen hindurch in
Form eines Kanals und die Offnung des GieRlaufes an
einer in Schwerkraftrichtung tiefsten Stelle des Kanals
ausgebildet ist.

[0005] Aus der DE 10 2007 002 208 ist ein Zylinder-
blockgieBteil mit einem Trennwandfenster bekannt, wo-
bei das Trennwandfenster durch ein Einstellkern ausge-
bildet wird, der in einen Kokillenaufbau oder einem ein-
stlickigen Stabkurbelgehause eines Formpakets aufge-
nommen wird.

[0006] Die JP 57 103 755 zeigt ein Verfahren zum Her-
stellen von Gussbauteilen mit einem Speiserkern, bei
dem die Austrittséffnung des Speisers aus dem Speiser-
kern durch geeignete geometrische MalRnahmen opti-
miert wird.

[0007] Solche Verfahren weisen jedoch den Nachteil
auf, dass durch den beschriebenen Erstarrungsverlauf
entweder der kurbelraumseitige Lagerstuhl oder der
Brennraumsteg am Zylinderkopf schneller erstarrt als
das jeweilige andere, gegenlberliegende Ende des Mo-
torblocks. Die Erstarrungszeit ist mageblich beteiligt an
der Erzielung giinstiger Materialeigenschaften des Mo-
torblocks. Dabei sind besonders gute Materialeigen-
schaften zur erzielen, je schneller das Werkstlick erstarrt.
Folglich weisen Motorblécke bzw. Kurbelgehduse, die
mit dem Verfahren nach dem Stand der Technik herge-
stellt sind, entweder Zylinderkopfstege oder Lagerstiihle
mit hohen Festigkeitswerten auf. Ein weiterer Nachteil
der bekannten Verfahren liegt darin, dass die Erstarrung
des Werkzeuges von einem Endbereich zu einem ande-
ren Endbereich hin zu hohen Erstarrungszeiten und da-
mit zu langen Prozesszeiten fiihrt. Ferner werden auch
hohe Werkzeugtemperaturen benétigt, wodurch sich ein
besonders hoher Verschleil} des Werkzeuges ergibt.
[0008] Die vorliegende Erfindung macht es sich zur
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Aufgabe, ein Verfahren anzugeben, mit verbesserten Ei-
genschaften, welche die oben genannten Nachteile des
Standes der Technik Uberwindet.

[0009] Die Lésung der Aufgabe erfolgt mit den Merk-
malen der unabhangigen Anspriiche. Bevorzugte Aus-
fuhrungsformen und Weiterbildungen der Erfindung sind
Gegenstand der Unteranspriiche.

[0010] GemaR der Erfindung umfasst ein Verfahren
zur Herstellung eines Gussteils, insbesondere eines Mo-
torblocks, die Schritte: Erzeugen eines Speiserkerns,
Einsetzen des Speiserkerns in eine Gussform und Be-
fullen der Gussform mit einem Flissigmetall. Weiterhin
kann das Verfahren den Schritt umfassen, dass der Spei-
serkernim Inneren der Gussform positioniert wird. Durch
eine solche Positionierung des Speiserkerns erfolgt die
Speisung wahrend der Erzeugung des Gussteils aus ei-
nem mittleren Bereich heraus.

[0011] Darilber hinaus kann das Verfahren den Schritt
aufweisen: Erzeugen einer Ausnehmung in dem Gussteil
durch die Positionierung des Speiserkerns an einer vor-
bestimmten Position im Inneren der Gussform. Durch die
Positionierung des Speiserkerns im Inneren der Guss-
form und damit auch im Inneren des zu erzeugenden
Gussteils kiihlt der Speiserkern als letztes ab und behalt
somit moéglichst lang eine hohe Bauteiltemperatur. Da-
durch kann der Speiser lange in einem flissigen bis se-
miflissigen oder teigférmigen Zustand gehalten werden,
wodurch sicherstellt wird, dass das Gussteil wahrend der
Erstarrung mit Flissigmetall gespeist wird. Als vorbe-
stimmte Position wir ein Bereich bevorzugt, der in Lang-,
Quer- sowie Hochrichtung des Gussteils mittig angeord-
net ist und somit einem zentralen Bereich entspricht.
[0012] Weiterhinkanndas Verfahren dadurch gekenn-
zeichnet sein, dass nach dem vollstandigen Beflillen der
Gussform mit flissigem Metall das Gussteil im Wesent-
lichen zeitgleich, voneinander gegeniiberliegenden Au-
Renbereichen zum Innenbereich, abgekihlt wird. Hier-
aus ergibt sich der Vorteil, dass durch die starke Abkiih-
lung der AulRenbereiche diese gute Materialkennwerte,
insbesondere hohe Festigkeitskennwerte, erreichen.
AuBlenbereich sind im Sinnen der Erfindung als Rand-
bereiche des Gussteils zu verstehen, die sich von der
Oberflache zum Bauteil Zentrum hin erstrecken. Wenn
das Gussteil als ein Motorblock ausgebildet ist, entspre-
chen die AuRenbereiche bevorzugt einem Bereich an
dem ein Zylinderkopf angeschlossen wird, einem Be-
reich an dem ein Kurbelwellengehduse an den Motor-
block angeschlossen wird oder einem Bereich an dem
die Kurbelwelle an dem Motorblock gelagert wird.
[0013] Ferner kann das Verfahren dadurch gekenn-
zeichnet sein, dass das Gussteil aus der Gussform ent-
nehmbar ist, wenn sich ein Speiserim Inneren des Spei-
serkerns nach dem Abkiihlen zumindest in einem teil-
weise teigférmigen Zustand befindet. Dies bietet den
Vorteil, dass die Entformungszeit des Gussteils, d.h. die
Zeit ab GielRstart bis zur Entnahme aus der Form redu-
ziert wird und damit die Gesamttaktzeit des GielRprozes-
ses erniedrigt wird.



3 EP 2 340 901 B9 4

[0014] Weiterhin kanndas Verfahren dadurch gekenn-
zeichnet sein, dass der Speiser im Inneren mindestens
eines Zylinders eines zu erzeugenden Motorblocks an-
geordnetist, wobei der Speiser mit einem vorbestimmten
Bereich an einer Innenwand des Zylinders verbunden ist.
[0015] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung
ein Gussteil, insbesondere einen Motorblock mit mindes-
tens einer Ausnehmung, die im Inneren des Gussteils
angeordnetistund mindestens einem Speiser. Weiterhin
kann der Speiser im Inneren der Ausnehmung vorgese-
hen sein.

[0016] Daruber hinaus kann die Ausnehmung eine In-
nenwand aufweisen, wobei die Innenwand in mindestens
einem vorbestimmten Bereich mit dem Speiser verbun-
den ist.

[0017] Nachfolgend ist ein besonders zu bevorzugen-
des Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung unter Bezugnah-
me auf Figuren naher erlautert. Dabei zeigen schema-
tisch, beispielhaft und nicht einschrankend:

Figur 1  eine Draufsicht auf ein erfindungsgemales
Gussteil;

Figur2  eine Schnittansicht des erfindungsgemaRen
Gussteils entlang der Schnittlinie B-B aus Fi-
gur 1;

Figur 3  eine Schnittansicht des erfindungsgemaRen
Gussteils entlang der Schnittlinie A-A aus Fi-
gur 1;

eine Schnittansicht durch eine Gussform, zur
Erstellung eines Gussteils nach Figur 1, ent-
lang der Schnittlinie B-B aus Figur 1;

Figur 4

einen Schnitt durch eine Gussform, zur Erstel-
lung eines Gussteils nach Figur 1, entlang der
Schnittlinie C-C aus Figur 1; und

Figur 5

eine Schnittansicht durch eine Gussform, zur
Herstellung eines Gussteils nach Figur 1, ent-
lang der Schnittlinie A-A aus Figur 1.

Figur 6

[0018] DieFiguren 1 bis 3 zeigen ein erfindungsgema-
Res Gussteil 10, das beispielhaft in Form eines Zylinder-
blocks dargestellt ist.

[0019] Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf einen ersten
AufRlenbereich 12 des Gussteils 10. Dieser erste AulRen-
bereich 12 entspricht einem oberen Endbereich des Zy-
linderblocks 10, an dem ein Zylinderkopf des Motors
montiert werden kann. Der obere Aulenbereich 12 ent-
spricht damit dem Zylinderkopfsteg. Mittig befinden sich
in dieser Darstellung beispielhaft und nicht einschran-
kend zwei Ausnehmungen 15. Bei diesen Ausnehmun-
gen 15 handelt es sich um Zylinder 15, in denen spater
die Kolben des Motors eingebaut werden. In dem Guss-
teil 10 kdnnen diese Ausnehmungen 15 als durchgehen-
de Offnungen vorgesehen sein mit kreisrundem, ovalen
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oder mehreckigem Querschnitt. Alternativ dazu kénnen
im Gussformteil 10 unmittelbar nach der Entnahme aus
einer Gussform die Ausnehmungen 15 als Sacklécher
ausgebildet sein mit runden, ovalen oder mehreckigen
Querschnittsformen. Sowohl in der Ausfiihrungsform mit
durchgehenden Léchern, wie auch in der Ausflihrungs-
form mit Sackléchern, kénnen die Ausnehmungen 15
ausgehend von dem zylinderkopfseitigen Ende zu einem
kurbelwellenseitigen Ende des Motorblocks eine konisch
zulaufende, prismische oder zylindrische Form aufwei-
sen.

[0020] IndenAusnehmungen 15inFigur 1 sind jeweils
Speiser 13 dargestellt, die im Wesentlichen koaxial in
den Ausnehmungen 15 angeordnet sind. Die Speiser 13
sind Uber Speiseranbindungen 13a mit dem Zylinder-
block 10 verbunden. Die Ausnehmungen 15 weisen eine
Innenwand 15a auf, die von der Zylinderkopfseite zu der
Kurbelwellenseite des Motorblocks 10 konisch zulauft
und in dieser Richtung einen sich verjingenden, kreis-
runden Querschnitt aufweist. Die Speiseranbindung 13a
sind in einem vorbestimmten Bereich 15b mit der Innen-
wand 15a der Ausnehmung 15 verbunden. Der vorbe-
stimmte Bereich 15b befindet sich dabei im Bereich der
Gussteillangsachse, die der Schnittlinie A-A entspricht
auf Hohe zweier Zuganker 17, die in Querrichtung des
Motorblocks benachbart sind, wie aus Figur 1 erkennbar
ist.

[0021] In Figur 2 ist eine Hochrichtung des Gussteils
10 definiert durch den Pfeil Z. Die oben genannten vor-
bestimmten Bereiche der Speicheranbindung 13b befin-
den sich in Gussteilhochrichtung Z unterhalb von Was-
sermanteln 14, wie aus Figur 2 ersichtlich. Mit anderen
Worten, die Speiseranbindungen 13a erstrecken sich in
Motorblocklangsrichtung und zwar unterhalb des tiefsten
Bereichs der Wassermantel 26. Die Wassermantel bil-
den Aussparungenim Motorblock, die als Kiihlkanale ge-
nutzt werden.

[0022] In einer weiteren, nicht dargestellten Ausfiih-
rungsform der Erfindung, kénnen diese vorbestimmten
Bereiche sich auch in Querrichtung des Zylinderblocks
erstrecken, d.h. in einer Richtung, die der Schnittlinien
B-B und C-C entspricht. In dieser Ausfiihrungsform ver-
laufen die Speiseranbindungen 13a im Wesentlichen
senkrecht zur Langsrichtung des Motorblocks 10, zwi-
schen zwei in Langsrichtung benachbarten Zugankern
17, und sind unterhalb der Wassermantelkerne 26 mit
einer Innenwand 15a der Ausnehmung 15 verbunden.
Eine diagonale Ausrichtung der Speiseranbindungen
13a ist ebenfalls denkbar.

[0023] In beiden Ausfiihrungsformen stellen die
Zugankerbereiche 17 Bereiche dar mit Materialanh&u-
fung, die wahrend des Gussprozesses verwendet wer-
den zur Verteilung von Flissigmetall, um eine bessere
Flllung der Gussform 20 zu erreichen. In diesen Berei-
chen, die somit als Kanale genitzt werden kénnen, wer-
den spéater Bohrungen mit Gewinden vorgesehen, an die
der Zylinderkopf eines Motors geschraubt wird.

[0024] Im Folgenden soll nun der Aufbau einer Guss-
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form 20 sowie das erfindungsgemafe GielRverfahren an-
hand der Figuren 4 bis 6 beschrieben werden. Die Guss-
form 20 umfasst zumindest zwei Seitenteile 21 a bzw.
21 b, ein Unterteil bzw. ein Grundteil 22 und ein Oberteil
23. Diese Teile sind formgebend fiir die dulere Guss-
teilkontur und bestehen vorzugsweise aus Stahl. Im In-
neren der Gussteilform 20 ist ein Speiserkern 24 vorge-
sehen, wie aus Figur 4 ersichtlich. Die Figur 4 stellt dabei
eine Schnittansicht durch eine Gussform entlang der Li-
nie B-B des Gussteils 10 aus Figur 1 dar. Mit anderen
Worten, wiirde man die Gussform 20 zur Herstellung des
Gussteils 10 aus Figur 1 entlang der Schnittlinie B-B
schneiden, so wiirde man die Darstellung aus Figur 4
erhalten. Selbiges gilt fiir die Darstellung aus Figur 5, mit
dem Unterschied, dass die Figur 5 einer Schnittdarstel-
lung entlang der Schnittstelle C-C aus Figur 1 entspricht.
In der Schnittansicht aus Figur 5 wird das Werkzeugteil
in einem Bereich zwischen zwei, in Langsrichtung des
Motorblocks benachbarte Zylindern geschnitten. Wie
aus dieser Schnittansicht erkennbar, weist die Gussform
20im unteren Bereich Zulaufe 16 auf. Diese Zulaufe stel-
len Anglsse 16 dar, Uber die das Flissigmetall wahrend
des Gielprozesses ins Innere der Form 20 eingebracht
wird.

[0025] Figur 6 zeigt eine Schnittansicht entlang der
Schnittlinie A-A aus Figur 1 durch die Gussform 20. Die
Speiserkerne 24 sind in einem Innenbereich des Motor-
blocks, d.h. in Querrichtung mittig angeordnet und zwi-
schen dem Oberteil 23 und dem Unterteil 22 einge-
spannt. Die Speiserkerne 24 weisen Durchlasse 25 auf,
durchdie dasflissige Metallin einen Hohlraum 27 flieRen
kann. In den Hohlrdumen 27 bilden sich wahrend dem
GieRverfahren die Speiser 13 und in den Durchldssen
25 die Speiseranbindungen 13a aus.

[0026] Im Folgenden soll der Ablauf des erfindungs-
gemalen Verfahrens beispielhaft erlautert werden. In ei-
nem ersten Schritt wird zuerst der Speiserkern 24 her-
gestellt. Dieser weist eine Pinolenform auf, mit einem
inneren Hohlraum 27 und ist vorzugsweise aus Sand
ausgebildet.

[0027] Anschlielend wird die Gussform 20 zusam-
mengesetzt, wobei die Seitenteile 21 a, 21 b, das Unter-
teil 22 und das Oberteil 23 in einer vorbestimmten An-
ordnung zueinander ausgerichtet und fixiert werden. Es
bilden sich vorbestimmte Hohlrdume in der Gussform 20,
die die Form des spateren Gussteils 10 vorgeben. Dabei
werden die Speiserkerne 24 an vorbestimmten Positio-
nen in der Gussform 20 angebracht. Parallel dazu wer-
den Wassermantelkerne 26 hergestellt und ebenfalls in
die Gussform 20 eingebracht. Die Wassermantelkerne
26 sind, wie auch die Speiserkerne, aus Sand ausgebil-
det und dienen dazu, im spateren Gussteil 10 Offnungen
vorzuhalten, die als Kiihlkanale verwendet werden. Die-
se Kihlkanédle werden dann im laufenden Motor mit ei-
nem Fluid, vorzugsweise einer Kihlflissigkeit oder auch
einem Kihlgas durchspilt, um den laufenden Motor auf
Betriebstemperatur zu halten.

[0028] Nachdem die Gussform 20 vollstdndig zusam-
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mengesetzt ist mit den darin angeordneten Speiserker-
nen 24 und den Wassermantelkernen 26, wird im dar-
auffolgenden Schritt die Gussform 20 mit Flissigmetall
befiillt. Das Flissigmetall tritt dabei tGber die Anglisse 16
in den Innenbereich, d.h. in die inneren Hohlrdume der
Gussform 20 ein und verteilt sich in der Gussform 20,
wobei es Uiber die Durchlasse 25 in den Hohlraum 27 der
Speiserkerne 24 flieRt und den Speiser 13 ausbildet.
[0029] Nachdem das Flissigmetall sich vollstédndig in
der Gussform 20 verteilt hat, und die Gussform 20 folglich
vollstandig gefillt ist erfolgt die Abkiihlung. Dabei wird
im Wesentlichen zeitgleich vom oberen AulRenbereich
12 und von dem unteren Auflenbereich 11 die Gussform
20 abgekdhlt. Dies hat zur Folge, dass der Zylinderkopf-
stegbereich 12 und der Lagerstuhlbereich 11 schnell ab-
kiihlen und dadurch besonders hohe Festigkeitskenn-
werte erhalten. Folglich ergibt sich in dem Gussteil 10
eine Erstarrungsrichtung bzw. ein Erstarrungsverlauf,
dervon dem Zylinderkopfbereich 12 und dem Lagerstuhl-
bereich 11, bzw. dem Bereich an dem das Kurbelgeh&u-
se verschraubt wird, zur Mitte des Gussteils 10 verlauft.
Mit anderen Worten, der Speiser 13 fungiert als thermi-
scher Warmespeicher und erstarrt als letzter Bereich des
Gussteils.

[0030] Der Speiser 13, der sich in einem zentralen Be-
reich des Gussteils befindet, bleibt deswegen mdglichst
lange in einem flissigen bzw. teigférmigen Zustand.
Schrumpfungseffekte, die in den abgekuhlten Bereichen
des Gussteils entstehen, kdnnen dadurch verringert wer-
den, da aus dem noch im Wesentlichenfliissigen Speiser
13 Material in diese Bereiche nachflieRen kann. Folglich
wird durch dieses Verfahren die Gefahr der Bildung von
Lunkern oder Lufteinschlissen erheblich reduziert. Zu-
dem kann vorteilhafter Weise das Gussteil 10 auch
schneller aus der Gussform 20 entfernt werden. Da die
Oberflache bzw. die duleren Randbereiche bereits ab-
gekihlt sind wenn das Gussteil 10 entnommen wird, wird
die Gefahr von Rissbildung beim Entfernen aus der
Gussform 20 verringert. Die vollstdndige Abkuhlung des
Gussteils 10, bzw. die Restabkiihlung des Speisers 13,
kann dann an der Umgebungsluft erfolgen. Folglich bietet
das Verfahren gemaf der Erfindung eine erheblich kir-
zere Entformungszeit und damit auch eine wesentlich
kiirzere Taktzeit, verglichen mit den Verfahren die aus
dem Stand der Technik bekannt sind. Aus der Positio-
nierung der Speiser in einem zentralen Bereich der Guss-
form ergibt sich weiterhin Vorteil das kleinere Speiser
verwendet werden kdnnen, so dass sich das Kreislauf-
material reduziert. Das Kreislaufmaterial ist das Material
das von dem Gussteil unmittelbar nach dem Gielpro-
zess entferntwerden muss, wie beispielsweise Angisse,
Speiser oder Bearbeitungsaufmale. Diese werden Ubli-
cherweise eingeschmolzen und wiederverwendet. Je
kleiner die Speiser, desto geringer ist das Kreislaufma-
terial in der Prozesskette wodurch der Energiebedarf des
Prozesses reduziert wird.

[0031] Nachdem das Gussteil 10 vollstédndig abgekuhlt
ist, werden der Speiserkern 24 und die Wassermantel-
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kerne 26 entfernt und der Speiser 13 sowie die Speise-
ranbindungen 13a abgefrast bzw. herausgesagt. Selbst
wenn im Vorgehenden auf einen Speiser 13 bzw. einen
Speiserkern 24 Bezug genommen wurde, so gilt gesag-
tes auch fir Ausfiihrungsformen in denen mehrere Spei-
ser bzw. Speiserkerne verwendet werden.

[0032] Als Material fir den gemaR der Erfindung er-
stellten Motorblock oder des Kurbelgehduses kommtins-
besondere AlISi7, AISi8, Grauguss oder ein sonstiges
Metallin Betracht. Der GieRprozess findet dabei vorzugs-
weise im Niedergussverfahren statt, wobeifiir die Fillung
der Gussform 20, insbesondere der Ofenflillstand, die
Bauteilhéhe der Gussform sowie die relative Anordnung
von Bauteil und Ofen wesentliche Faktoren sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Motorblocks (10)
mit den Schritten:

- Erzeugen eines Speiserkerns (24),

- Einsetzen des Speiserkerns (24) in eine Guss-
form (20),

- Beflllen der Gussform (20) mit einem Flussig-
metall,

dadurch gekennzeichnet, dass

- der Speiserkern (24) im Inneren der Gussform
(20) positioniert wird, wobei ein Speiser (13) in
dem Speiserkern (24) vorgesehen ist und der
Speiser (13) im Inneren mindestens eines Zy-
linders (15) des Motorblocks (10) angeordnet
ist, wobei der Speiser (13) mit einem vorbe-
stimmten Bereich an einer Innenwand (15a) des
Zylinders (10) verbunden ist, der Speiserkern
(24) eine Pinolenform mit einem inneren Hohl-
raum (27) aufweist, wobei

eine Speiseranbindung (13a) mit dem Motorblock
(10) auf Hohe der Zuganker (17) vorgesehen ist.

2. Verfahren zur Herstellung eines Motorblocks (10)
mit den Schritten:

- Erzeugen eines Speiserkerns (24),

- Einsetzen des Speiserkerns (24) in eine Guss-
form (20),

- Beflllen der Gussform (20) mit einem Flussig-
metall,

dadurch gekennzeichnet, dass

- der Speiserkern (24) im Inneren der Gussform
(20) positioniert wird, wobei ein Speiser (13) in
dem Speiserkern (24) vorgesehen ist und der
Speiser (13) im Inneren mindestens eines Zy-
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linders (15) des Motorblocks (10) angeordnet
ist, wobei der Speiser (13) mit einem vorbe-
stimmten Bereich an einer Innenwand (15a) des
Zylinders (10) verbunden ist, der Speiserkern
(24) eine Pinolenform mit einem inneren Hohl-
raum (27) aufweist, wobei

eine Speiseranbindung (13b) unterhalb von Wasser-
manteln (14) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Speiseranbindung (13a) zwi-
schen zwei benachbarten Zugankern (17) vorgese-
hen ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- in dem Motorblock (10) eine Ausnehmung er-
zeugt wird, durch die Positionierung des Spei-
serkerns (24) an einer vorbestimmten Position
im Inneren der Gussform (20).

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

- nach dem vollstandigen Beflillen der Gussform
(24) mit Flussigmetall der Motorblock (10), im
Wesentlichen zeitgleich von einander gegenu-
berliegenden Aul’enbereichen (11, 12) zum In-
nenbereich, abgekihlt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Motorblock (10) aus der Gussform (20) ent-
nehmbar ist, wenn sich ein Speiser (13) im In-
neren des Speiserkerns (24) nach dem Abkuh-
len zumindest in einem teilweise teigférmigen
Zustand befindet.

Claims

1. A method for producing an engine block (10), com-
prising the steps:

- producing a feeder core (24),

- inserting the feeder core (24) into a casting
mould (20),

-filling the casting mould (20) with a liquid metal,

characterised in that

- the feeder core (24) is positioned in the interior
of the casting mould (20), wherein a feeder (13)
is provided in the feeder core (24) and the feeder
(13) is arranged inside at least one cylinder (15)
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ofthe engine block (10), wherein the feeder (13)
is connected to a predetermined region on an
inner wall (15a) of the cylinder (10), the feeder
core (24) has a sleeve form with an inner cavity
(27), wherein

a feeder connection (13a) to the engine block (10)
is provided at the height of the tie rod (17).

A method for producing an engine block (10), com-
prising the steps:

- producing a feeder core (24),

- inserting the feeder core (24) into a casting
mould (20),

-filling the casting mould (20) with a liquid metal,

characterised in that

- the feeder core (24) is positioned in the interior
of the casting mould (20), wherein a feeder (13)
is provided in the feeder core (24) and the feeder
(13) is arranged inside at least one cylinder (15)
ofthe engine block (10), wherein the feeder (13)
is connected to a predetermined region on an
inner wall (15a) of the cylinder (10), the feeder
core (24) has a sleeve form with an inner cavity
(27), wherein

the feeder is connected (13b) below water jackets
(14).

A method according to claim 1, characterised in
that

the feeder connection (13a) is provided between two
adjacent tie rods (17).

A method according to claim 1 or claim 2, charac-
terised in that

- arecess is produced in the engine block (10),
by the positioning of the feeder core (24) in a
predetermined positionin the interior of the cast-
ing mould (20).

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that

- after the casting mould (24) has been com-
pletely filled with liquid metal, the engine block
(10) is cooled substantially simultaneously from
mutually opposite outer regions (11, 12) to the
inner region.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that

- the engine block (10) can be removed from the
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casting mould when a feeder (13) in the interior
ofthe feeder core (24) is atleast in a partly pasty
form after cooling.

Revendications

Procédé de fabrication d’un bloc moteur (10) com-
prenant des étapes consistant a :

- fabriquer un noyau de masselottage (24),

- introduire ce noyau de masselottage (24) dans
un moule de coulée (20),

- remplir le moule (20) d’un métal liquide,

caractérisé en ce que

- le noyau de masselottage (24) est positionné
a la partie interne du moule de coulée (20), une
masselotte (13) étant prévue dans le noyau de
masselottage (24) et cette masselotte (13) étant
située a la partie interne d’au moins un cylindre
(15) du bloc moteur (10), et étant reliée a une
zone prédéfinie de la paroi interne (15a) du cy-
lindre (10), le noyau de masselottage (24) étant
en forme d’un fourreau avec une cavité interne
(27), et le raccordement de la masselotte (13a)
avec le bloc moteur (10) étant prévue a la hau-
teur du tirant (17).

2. Procédé de fabrication d’'un bloc moteur (10) com-

prenant des étapes consistant a :

- fabriquer un noyau de masselottage (24),

- introduire ce noyau de masselottage (24) dans
un moule de coulée (20),

- remplir ce moule (20) d’'un métal liquide,

caractérisé en ce que

- le noyau de masselottage (24) est positionné
a la partie interne du moule de coulée (20), une
masselotte (13) étant prévue dans le noyau de
masselotte (24) étant montée a la partie interne
d’au moins un cylindre (15) du bloc moteur (10),
et étant reliée a une zone prédéterminée de la
paroi interne (15a) du cylindre (10), le noyau de
masselottage (24) ayant la forme d’un fourreau
avec une cavité interne (27) et le raccordement
de la masselotte (13b) s’effectuant au dessous
d’'une enveloppe d’eau (14).

Procédé conforme a la revendication 1,
caractérisé en ce que

le raccordement de la masselotte (13a) est situé en-
tre deux tirants d’ancrage (17) voisins.

Procédé conforme a la revendication 1 ou 2,
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caractérisé en ce que

I'on fabrique un évidement dans le bloc moteur (10)
par le positionnement du noyau de masselottage
(24) dans une position prédéfinie a la partie interne
du moule de coulée (20).

Procédé conforme a I'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce qu’

apres le remplissage total du moule de coulée (24)
avec du métal liquide, le bloc moteur est refroidi es-
sentiellement simultanément a partir de zones ex-
ternes (11, 12) situées a 'opposé vers la zone inter-
ne.

Procédé conforme a I'une des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le bloc moteur (10) peut étre extrait du moule de
coulée (20) lorsqu’'une masselotte (13) située a la
partie interne du noyau de masselottage (24) est
aprées le refroidissement, dans un étant au moins
partiellement pateux.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



70

AS

EP 2 340 901 B9

45h

LW Y )&.DQ
et )

%
L

4

Fig. 3






Fig. 2



EP 2 340 901 B9

N
1 \
r\\\\\\\ \\\\\ ]

Fig. 3

1"



PN




& i
&ﬁ | mg 7




Fig. 6



EP 2 340 901 B9
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« US 1670725 A [0003] » DE 102007002208 [0005]
e EP 0933151 A [0004]  JP 57103755 B [0006]

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

