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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht gemäß dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1 von der Lehre aus GB-2 248
203 A aus.
[0002] Dieses Dokument zeigt und beschreibt für ein
Gießverfahren die Anordnung von Buchsen in einem
aus Rohrabschnitten durch Gießen gebildeten T-Stück,
wobei die Buchsen vor dem Gießen des T-Stückes auf
fliegend in der Gießform angeordneten Dornen positio-
niert sind.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, für
ein im Druckgieß-Verfahren zu fertigendes Maschinen-
gehäuse ein einer Reduzierung einer Materialanhäu-
fung dienendes Einlegeteil aufzuzeigen.
[0004] Diese Aufgabe ist mit dem im Patentanspruch
1 gelöst definierten Maschinen gehäuse.
[0005] Mit der Erfindung ist in vorteilhafter Weise er-
reicht, dass zum einen die vom Einlegeteil gebildete
Kammer über am Einlegeteil ausgeformte hohle Fort-
sätze volumenvergrößert wird mit dem Vorteil einer Re-
duzierung an Materialanhäufung, und dass dieses Ein-
legeteil zur lagerichtigen Anordnung der Fortsätze im
Maschinengehäuse beim Gießen in einem Endbereich
ein mit dem Dorn formschlüssig zusammenwirkendes
Fixierprofil aufweist.
[0006] Eine den gegebenen Gestaltungen des Ma-
schinengehäuses bestens angepasste Kammer ist wei-
ter in vorteilhafter Weise dadurch erreicht, dass das Ein-
legeteil mit Innenhochdruck ausgeformte Fortsätze auf-
weist. Damit kann eine Materialanhäufung optimal re-
duziert werden.
[0007] Gemäß einem weiteren erfindungsgemäßen
Vorschlag wird das aus einer Leichtmetall-Legierung
gebildete Einlegeteil in ein Leichtmetall-Maschinenge-
häuse eingegossen, wobei das Einlegeteil mit seinen
Fortsätzen in einem Zylinder-Kurbelgehäuse insbeson-
dere im zylinderbuchsennahen Bereich im Maschinen-
gehäuse der Reduzierung einer Materialanhäufung
dient.
[0008] Für ein im Druckgieß-Verfahren gefertigtes
Maschinengehäuse wird schließlich vorgeschlagen,
dass das Einlegeteil in einem am Zylinder-Kurbelgehäu-
se außenseitig und der Trennfläche zum Zylinderkopf
benachbart angeordneten Fortsatz einen Betriebsmit-
telkanal bildet, der gegebenenfalls mit zum Zylinderkopf
gerichteten Verbindungsleitungen ausgebildet ist.
[0009] Ein am Gehäuse außenliegend angeordneter
Betriebsmittelkanal mit Verbindungsleitungen zum dar-
über angeordneten Zylinderkopf ist per se z.B. aus der
FR 2 225 628 A bekannt.
[0010] Anhand zweier unterschiedlich geformter Ein-
legeteile ist die Erfindung für ein in der Zeichnung dar-
gestelltes Maschinengehäuse beschrieben.
[0011] Es zeigt

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

Figur 2 das verformte Einlegeteil als Betriebsmittel-
kanal im Schnitt gemäß der Linie II-II, und

Figur 3 ein rohrförmiges Einlegeteil.

[0012] 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 jewei-
ligen Druckgussform ist in bekannter Weise vorgese-
hen, dass das Einlegeteil 2, 2' in der Druckgussform
(nicht gezeigt) auf einem im wesentlichen fliegend an-
geordneten Dorn 4 positioniert angeordnet wird.
[0013] Dieser Dorn 4 kann bei kurzem Einlegeteil 2,
2' 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.
[0014] Bei einem gemäß Figur 3 in der Form eines
Rohres 6 gestalteten Einlegeteils 2' wird dieses längs
seiner Erstreckung über seine Innenkontur auf einem
entsprechend angepassten Dorn (nicht gezeigt) positio-
niert. Der nicht gezeigte Dorn füllt hierbei das Rohr 6 zur
Gänze aus und dient somit insbesondere bei einem
dünnwandigen Einlegeteil 2' dem Gießdruck zu wider-
stehen.
[0015] Gemäß Figur 1 wird die vom Einlegeteil 2 ge-
bildete Kammer 3 über am rohrförmigen Einlegeteil 2
ausgeformte hohle Fortsätze 7 volumenvergrößert. Die-
se Volumenvergrößerung des Einlegeteils 2 wird vor-
zugsweise dadurch erreicht, dass das Einlegeteil 2 mit
Innenhochdruck ausgeformte Fortsätze 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.
[0016] In einer bevorzugten Ausgestaltung wird das
aus einer Leichtmetall-Legierung gebildete Einlegeteil
2, 2' in ein Leichtmetall-Maschinengehäuse 1, 1' einge-
gossen, wobei das Einlegeteil 2 mit seinen Fortsätzen
7 in einem Zylinder-Kurbelgehäuse 9 der vorteilhaften
Reduzierung einer Materialanhäufung dient.
[0017] Bei einem im Druckgießverfahren gefertigten
Maschinengehäuse 1, 1' mit einem positionierten Einle-
geteil 2, 2' bildet dieses in einem am Zylinder-Kurbelge-
häuse 9 außenseitig und einer Trennfläche 10 zu einem
nicht gezeigten Zylinderkopf benachbart angeordneten
Fortsatz 11 einen Betriebsmittelkanal 12, der mit zum
Zylinderkopf gerichteten Verbindungsleitungen 13 aus-
gebildet ist.

Patentansprüche

1. Im Druckgieß-Verfahren gefertigtes Maschinenge-
häuse, insbesondere für Brennkraftmaschinen,
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- das eine mittels eines hohlen Einlegeteiles (2)
ausgebildete Kammer (3) aufweist, wobei

- das in einer Druckgussform auf einem im we-
sentlichen fliegend angeordneten Dorn (4) po-
sitionierte Einlegeteil (2) längs seiner Erstrek-
kung über seine Innenkontur mit einem im we-
sentlichen entsprechend angepassten Dorn (4)
lagefixiert ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass das Einlegeteil (2) die Kammer (3) volu-
menvergrößernde Fortsätze (7) aufweist, wo-
bei

- das Einlegeteil (2) in einem Endbereich ein mit
dem Dorn (4) formschlüssig zusammenwirken-
des Fixierprofil (8) aufweist.

2. Maschinengehäuse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Einlegeteil (2) mit Innen-
hochdruck ausgeformte Fortsätze (7) aufweist.

3. Maschinengehäuse nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet,

- dass das Einlegeteil (2) aus einer Leichtmetall-
Legierung gebildet und

- in ein Leichtmetall-Maschinengehäuse (1) ein-
gegossen ist.

4. Maschinengehäuse nach einem oder mehreren der
Anprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

- dass das Einlegeteil (2) in einem an einem Zy-
linder-Kurbelgehäuse (9) außenseitig und ei-
ner Trennfläche (10) zu einem Zylinderkopf be-
nachbart angeordneten Fortsatz (11) einen Be-
triebsmittelkanal (12) bildet, der

- ggf. mit zum Zylinderkopf gerichteten Verbin-
dungsleitungen (13) ausgebildet ist.

Claims

1. A casing made by the die-casting process, espe-
cially for internal combustion engines,

- comprising a chamber (3) in the form of a hollow
insertion part (2), wherein

- the insertion part (2), positioned in a die-casting
mould on a substantially floating mandrel (4),
is fixed in position along its extent and over its
internal contour by a substantially suitably
adapted mandrel (4),

characterised in that

- the insertion part (2) has projections (7) which

increase the volume of the chamber (3), where-
in

- at an end region the insertion part (2) has a fix-
ing profile (8) which co-operates positively with
the mandrel (4).

2. An engine casing according to claim 1, character-
ised in that the insertion part (2) has projections
(7) shaped by internal high pressure.

3. An engine casing according to claim 1 or claim 2,
characterised in that the insertion part (2) is made
of a light-metal alloy and

- is cast in a light-metal engine casing (1).

4. An engine casing according to one or more of
claims 1 to 3, characterised in that

- the insertion part (2) forms a fuel duct (12) in a
projection (11) disposed on the outside of a cyl-
inder crankcase (9) and adjoining a partition
(10) between it and a cylinder head,

- the fuel duct being formed if required with con-
necting pipes (13) to the cylinder head.

Revendications

1. Bloc moteur fabriqué par coulée sous pression, no-
tamment pour des moteurs à combustion interne,
avec

- une chambre (3) formée par un insert creux (2),
- l'insert (2) étant positionné sur une broche (4)

essentiellement flottante dans un moule de
coulée sous pression, et le long de son exten-
sion l'insert est bloqué en position par son con-
tour intérieur sur la broche (4) essentiellement
adaptée,

caractérisé en ce que

- l'insert (2) présente des prolongements (7)
augmentant le volume de la chambre (3),

- l'insert (2) comporte, dans une zone d'extrémi-
té, un profil de blocage (8) coopérant avec une
liaison de forme avec la broche (4).

2. Bloc moteur selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
l'insert (2) comporte des prolongements (7) défor-
més en appliquant une haute pression intérieure.

3. Bloc moteur selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 ou 2,
caractérisé en ce que
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- l'insert (2) est en un alliage de métal léger et
- l'insert est coulé dans le bloc moteur (1) en mé-

tal léger.

4. Bloc moteur selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 3,
caractérisé en ce que

- l'insert (2) est prévu dans un prolongement (11)
extérieur au bloc cylindre/vilebrequin (9) et voi-
sin de la surface de séparation (10) avec la cu-
lasse en formant un canal de fluide de fonction-
nement (12) qui

- comporte le cas échéant des conduites de
liaison (13) avec la culasse.

5 6



EP 0 887 130 B1

5


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

