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(57)  Die Erfindung betrifft ein Gussverfahren zum
Herstellen eines Kraftfahrzeugbauteils, umfassend ein
Bereitstellen einer ersten Form (1), wobei die erste Form
(1) eine Wand (10) mit zumindest einer Befestigungsver-
tiefung (2) aufweist, wobei die zumindest eine Befesti-
gungsvertiefung (2) mit einer zusatzlichen Aussparung
(3) versehen ist, ein Bereitstellen einer zweiten Form (4),
wobeidie zweite Form (4) zumindest einen Befestigungs-
vorsprung (5) aufweist, wobei vorzugsweise zwischen
der ersten Form (1) und der zweiten Form (4) ein Auf-
nahmeraum (6) zur Aufnahme eines Gussmaterials ge-

GUSSVERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES KRAFTFAHRZEUGBAUTEILS

bildetwird, und einin Eingriff bringen derzumindesteinen
Befestigungsvertiefung (2) und des zumindest einen Be-
festigungsvorsprungs (5), und ein Verkleben der zumin-
desteinen Befestigungsvertiefung (2) und des zumindest
einen Befestigungsvorsprungs (5) mittels eines Klebe-
materials (7), so dass Klebematerial (7) in die Ausspa-
rung (3) gedricktwird und vorzugsweise vermieden wird,
dass Klebematerial (7) durch den zumindest einen Be-
festigungsvorsprung (5) aus der zumindest einen Befes-
tigungsvertiefung (2) in den Aufnahmeraum (6) und/oder
auf eine Innenflache (8) der Wand (10) beférdert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gussverfahren zum
Herstellen eines Kraftfahrzeugbauteils. Das Kraftfahr-
zeugbauteil ist vorzugsweise ein Abgaskrimmer oder
ein Zylinderkopf.

[0002] Figur 4 zeigt eine Vorrichtung zur Erlduterung
eines aus der Praxis bekannten Gussverfahrens zum
Herstellen eines Zylinderkopfs. Dabei werden eine erste
Form 1’ und eine zweite Form 2’ mittels Befestigungs-
vertiefungen 2’ und Befestigungsvorspriingen 5’ anein-
ander befestigt und mittels eines Klebematerials 7’ mit-
einander verklebt, wobei durch die erste Form 1’ und die
zweite Form 2’ ein Aufnahmeraum 6’ zur Aufnahme von
Gussmaterial gebildet wird. Dabei kann das Problem be-
stehen, dass aufgrund nicht immer zu gewahrleistender
Dosiergenauigkeit des Klebematerials 7’ Gberschussi-
ges Klebematerial X’ durch die Befestigungsvorspriinge
5’ aus den Befestigungsvertiefungen 2’ herausgedriickt
wird und in den Aufnahmeraum 6’ gelangt und/oder auf
eine Innenflache 8’ einer Wand 10’ der ersten Form 1’
gelangt, wodurch Fehlstellen am Zylinderkopf entstehen
kénnen.

[0003] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, ein alterna-
tives und/oder verbessertes Gussverfahren zum Herstel-
len eines Kraftfahrzeugbauteils zu schaffen, insbeson-
dere ohne durch Uberschiissiges Klebematerial verur-
sachte Fehlstellen am Kraftfahrzeugbauteil.

[0004] Diese Aufgabe kann mit den Merkmalen des
unabhangigen Anspruchs gelést werden. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung sind in den abhangigen
Anspriichen und der folgenden Beschreibung offenbart.
[0005] Die Erfindung betrifft ein Gussverfahren zum
Herstellen eines Kraftfahrzeugbauteils, z. B. ein Abgas-
kriimmer oder ein Zylinderkopf.

[0006] Das Gussverfahren umfasst:

- ein Bereitstellen einer ersten Form (vorzugsweise
Gussform, insbesondere zur Ausbildung des Kraft-
fahrzeugbauteils), wobei die erste Form eine Wand
mit zumindest einer Befestigungsvertiefung auf-
weist, wobei die zumindest eine Befestigungsvertie-
fung mit einer zusétzlichen Aussparung (z. B. Ver-
tiefung oder Hohlraum etc.) versehen ist,

- ein Bereitstellen einer zweiten Form (vorzugsweise
Gussform, insbesondere zur Ausbildung des Kraft-
fahrzeugbauteils), wobei die zweite Form zumindest
einen Befestigungsvorsprung aufweist, wobei vor-
zugsweise zwischen der ersten Form und der zwei-
ten Form z. B. ein Aufnahmeraum zur Aufnahme ei-
nes Gussmaterials zweckmaRig fur das Kraftfahr-
zeugbauteil gebildet wird, und

- ein in Eingriff bringen der zumindest einen Befesti-
gungsvertiefung und des zumindest einen Befesti-
gungsvorsprungs sowie ein Verkleben der zumin-
dest einen Befestigungsvertiefung und des zumin-
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dest einen Befestigungsvorsprungs mittels eines
(vorzugsweise zuvor in die zumindest eine Befesti-
gungsvertiefung eingebrachten) Klebematerials, z.
B. vorteilhafterweise so, dass (insbesondere Uber-
schiissiges) Klebematerial in die Aussparung ge-
druckt wird und z. B. in der Wand verbleiben kann.

[0007] Dadurch kann z. B. vermieden werden, dass
(insbesondere Uberschiissiges) Klebematerial durch
den zumindest einen Befestigungsvorsprung aus der zu-
mindest einen Befestigungsvertiefung in den Aufnahme-
raum beférdert (z. B. gedriickt) wird und/oder auf eine
Innenflache der Wand beférdert (z. B. gedriickt) wird.
[0008] Dadurch kdénnen vorteilhafterweise Fehlstellen
am Kraftfahrzeugbauteil vermieden werden, die durch
aus der zumindest einen Befestigungsvertiefung austre-
tendes Uberschissiges Klebematerial verursacht wer-
den kdnnen.

[0009] Ein Austritt (z. B. Ausschuss oder Ausfluss etc.)
von insbesondere Uberschiissigem Klebematerial in den
Aufnahmeraum hinein kann somit vorteilhaft vermieden
werden.

[0010] Die zumindest eine Befestigungsvertiefung
kann vorzugsweise im Wesentlichen orthogonal in die
erste Form, insbesondere die Wand, eingearbeitet sein,
wobei alternativ oder ergédnzend der zumindest eine Be-
festigungsvorsprung im Wesentlichen orthogonal von
der zweiten Form abstehen kann.

[0011] Die Kombination Befestigungsvertiefung-Be-
festigungsvorsprung kann auch z. B. als Klebenagel-Ver-
bindung bezeichnet werden.

[0012] Es ist moglich, dass die Aussparung in einer
Stirnseite der zumindest einen Befestigungsvertiefung
ausgebildet ist.

[0013] Die Aussparung kann z. B. als Durchgangsloch
in der Wand ausgebildet sein und/oder die Wand voll-
stéandig durchdringen. Alternativ oder erganzend kann
die Aussparung als Sackloch in der Wand ausgebildet
sein.

[0014] Die zumindest eine Befestigungsvertiefung
und/oder der zumindest eine Befestigungsvorsprung
kann z. B. im Wesentlichen zylinderférmig, kreisférmig,
rechteckférmig oder dreieckférmig ausgebildet sein.
[0015] Es ist mdglich, dass die zumindest eine Befes-
tigungsvertiefung durch einen (z. B. von der Wand ab-
stehenden und/oder im Wesentlichen zylinderférmigen,
kreisféormigen, rechteckférmigen oder dreieckférmigen)
Vorsprung gebildet und/oder vergréRert wird.

[0016] Esistmdglich, dass die zweite Form mittels des
zumindest einen Befestigungsvorsprungs von der ersten
Form beabstandet wird, vorzugsweise um den Aufnah-
meraum zu bilden. Der zumindest eine Befestigungsvor-
sprung kann somit z. B. als Abstandshalter dienen.
[0017] Die erste Form und/oder die zweite Form kann
z. B. wannenférmig (insbesondere schalenférmig) aus-
gebildet sein.

[0018] Es ist moglich, dass die Wand einen Bodenab-
schnitt insbesondere der ersten Form bildet und z. B.
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einen zweckmafBig umlaufenden Flanschabschnitt auf-
weisen kann.

[0019] Die zumindest eine Befestigungsvertiefung ist
vorzugsweise im Basisabschnitt ausgebildet.

[0020] Die erste Form stellt vorzugsweise eine Boden-
gussform dar.
[0021] Diezweite Form kannz. B. von obenindie erste

Form eingesetzt sein.

[0022] Das Gussmaterial kannz. B. vonoben odervon
unten in die erste Form eingefiihrt werden.

[0023] Es ist moglich, dass das Klebematerial in die
zumindest eine Befestigungsvertiefung eingefiillt (z. B.
eingebracht) wird, bevor der zumindest eine Befesti-
gungsvorsprung in die zumindest eine Befestigungsver-
tiefung eingesetzt wird.

[0024] Es ist mdglich, dass die zumindest eine Befes-
tigungsvertiefung und der zumindest eine Befestigungs-
vorsprung stirnseitig und/oder in deren Umfangsrichtung
miteinander verklebt werden.

[0025] Es ist mdglich, dass (insbesondere tiberschis-
siges) Klebematerial durch den zumindest einen Befes-
tigungsvorsprung in die Aussparung gedriickt wird.
[0026] Diezumindesteine Befestigungsvertiefungund
der zumindest eine Befestigungsvorsprung kénnen z. B.
im Wesentlichen passgenau und/oder im Wesentlichen
in deren Umfangsrichtung spielfrei miteinander in Eingriff
gebracht werden.

[0027] Das Kraftfahrzeugbauteil kann vorzugsweise
einen Abgaskriimmer odereinen Zylinderkopfumfassen,
z. B. einen Zweizylinder-, Vierzylinder-, Sechszylinder-,
oder Achtzylinder-Kopf.

[0028] Zuerwahnenistnoch, dass vorzugsweise meh-
rere Befestigungsvertiefungen vorgesehen sind, die je-
weils eine zuséatzliche Aussparung aufweisen kdnnen.
Ebenfalls kénnen zweckmaRig mehrere Befestigungs-
vorspriinge vorgesehen werden.

[0029] Die zuvor beschriebenen bevorzugten Ausfih-
rungsformen und Merkmale der Erfindung sind zweck-
mafig miteinander kombinierbar. Weitere Einzelheiten
und Vorteile der Erfindung werden im Folgenden unter
Bezugnahme auf die beigefligten Figuren beschrieben:
FIG.1 eine schematisierte Schnittdarstellung einer
beispielhaften Vorrichtung zur Erlduterung ei-
nes Gussverfahrens gemal einer Ausflh-
rungsform der Erfindung;

FIG.2 eine schematisierte Ansicht von oben auf die
Vorrichtung der Figur 1;

FIG.3 eine lllustration eines Gussverfahrens gemaf
einer Ausfiihrungsform der Erfindung; und
FIG.4 eine schematisierte Schnittdarstellung einer
Vorrichtung zur Erlduterung eines Gussverfah-
rens gemal Stand der Technik.

[0030] Figur1 zeigteine schematisierte Schnittdarstel-
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lung einer beispielhaften Vorrichtung zur Erlauterung ei-
nes Gussverfahrens zum Herstellen eines Kraftfahr-
zeugbauteils, z. B. eines Abgaskrimmers oder eines Zy-
linderkopfs, wobei Figur 2 eine schematisierte Ansicht
von oben auf die Vorrichtung der Figur 1 zeigt.

[0031] Eine erste Form 1 (insbesondere Gussform)
und eine zweite Form 4 (insbesondere Gussform) dienen
zur Ausbildung, insbesondere Ausformung des Kraft-
fahrzeugbauteils.

[0032] Die erste zweckmafig als Bodengussform aus-
gebildete Form 1 weist beispielhaft drei Befestigungsver-
tiefungen 2 auf, wobei die zweite Form 4 drei Befesti-
gungsvorspriinge 5 aufweist.

[0033] Die Befestigungsvertiefungen 2 sind in einer ei-
ne Innenflache 8 aufweisenden Wand 10 ausgebildet.
[0034] Die Befestigungsvorspriinge 5 sind in Eingriff
gebracht mit den Befestigungsvertiefungen 2, so dass
die erste Form 1 und die zweite Form 4 vorzugsweise
mittels der Befestigungsvorspriinge 5 auf Abstand ge-
haltenwerden, um einen Aufnahmeraum 6 zur Aufnahme
eines Gussmaterials fir das Kraftfahrzeugbauteil zu bil-
den.

[0035] Inden Befestigungsvertiefungen 2 ist Klebema-
terial 7 eingebracht, um die Befestigungsvertiefungen 2
und die Befestigungsvorspriinge 5 miteinander zu ver-
kleben.

[0036] Eine Besonderheit ist, dass die Befestigungs-
vertiefungen 2 jeweils an ihrer Stirnseite eine Ausspa-
rung 3 aufweisen, so dass insbesondere eventuell Gber-
schissiges Klebematerial 7 mittels der Befestigungsvor-
spriinge 5 aus den Befestigungsvertiefungen 2 in die
Aussparungen 3 gedriickt werden kann.

[0037] Dadurch kannzweckmafig vermieden werden,
dass eventuell iberschissiges Klebematerial 7 durch die
Befestigungsvorspriinge 5 aus den Befestigungsvertie-
fungen 2 in den Aufnahmeraum 6 und/oder auf die In-
nenflache 8 der Wand 10 beférdert wird, was zu Fehl-
stellen am herzustellenden Kraftfahrzeug fiihren kann.
[0038] Zumindest eine Aussparung 3 kann z. B. als
Durchgangsloch in der Wand 10 ausgebildet sein und
insbesondere die Wand 10 vollstédndig durchdringen. Zu-
mindest eine Aussparung 3 kann z. B. als Sackloch in
der Wand 10 ausgebildet sein. Es ist moglich, dass eine
oder mehrere Befestigungsvertiefungen 2 durch einen
von der Wand 10 abstehenden Vorsprung 9 gebildet
und/oder vergroRert werden. Die Befestigungsvertiefun-
gen 2, die Befestigungsvorspriinge 5 und der Vorsprung
9 kénnen z. B. im Wesentlichen zylinderférmig, kreisfor-
mig, rechteckférmig oder dreieckférmig ausgebildet sein.
[0039] Die erste Form 1 kann z. B. wannenférmig aus-
gebildet sein, wobei die Wand 10 zweckmafig einen un-
teren Bodenabschnitt mit einem umlaufenden Flan-
schabschnitt 11 bilden kann.

[0040] DieFIG. 3illustriertein Gussverfahrenzum Her-
stellen eines Kraftfahrzeugbauteils gemaR einer Ausfih-
rungsform der Erfindung.

[0041] Ein Schritt S1 umfasst ein Bereitstellen einer
ersten Form 1 zur Ausbildung des Kraftfahrzeugbauteils,
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wobei die erste Form 1 vorzugsweise mehrere Befesti-
gungsvertiefungen 2 aufweist. Die Befestigungsvertie-
fungen 2 sind jeweils mit einer zusatzlichen Aussparung
3 versehen.

[0042] Ein Schritt S2 umfasst ein Bereitstellen einer
zweiten Form 4 zur Ausbildung des Kraftfahrzeugbau-
teils. Die zweite Form 4 umfasst vorzugsweise mehrere
Befestigungsvorspriinge 5. Durch die erste Form 1 und
die zweiten Form 4 wird ein Aufnahmeraum 6 zur Auf-
nahme eines Gussmaterials gebildet.

[0043] Ein Schritt S3 umfasst ein in Eingriff bringen der
Befestigungsvorspriinge 5 und der Befestigungsvertie-
fungen 2 sowie ein Verkleben der Befestigungsvorsprin-
ge 5 und der Befestigungsvertiefungen 2 mittels eines
zweckmalig zuvor in die Befestigungsvertiefungen 2
eingebrachten Klebematerials 7, so dass insbesondere
Uberschiissiges Klebematerial 7 in die jeweilige Ausspa-
rung 3 gedriickt wird.

[0044] Dadurch kann insbesondere vermieden wer-
den, dass eventuell Uberschissiges Klebematerial 7
durch die Befestigungsvorspriinge 5 aus den Befesti-
gungsvertiefungen 2 in den Aufnahmeraum 6 und/oder
auf die Innenflache 8 beférdert wird.

[0045] Ein Schritt S4 kann ein Zufiihren von Gussma-
terial umfassen, um das Kraftfahrzeugbauteil herzustel-
len.

[0046] Die Erfindung ist nicht auf die oben beschrie-
benen bevorzugten Ausfiihrungsformen beschrankt.
Vielmehr ist eine Vielzahl von Varianten und Abwand-
lungen méglich, die ebenfalls von dem Erfindungsgedan-
ken Gebrauch machen und deshalb in den Schutzbe-
reich fallen. Darlber hinaus beansprucht die Erfindung
auch Schutz fir den Gegenstand und die Merkmale der
Unteranspriiche unabhangig von den in Bezug genom-
menen Merkmalen und Anspriichen.

Bezugszeichenliste

[0047]

1 erste Form, vorzugsweise Gussform

2 Befestigungsvertiefung, vorzugsweise Befesti-
gungsvertiefungen

3 Aussparung, vorzugsweise Aussparungen
4 zweite Form, vorzugsweise Gussform

5 Befestigungsvorsprung, vorzugsweise Befesti-
gungsvorspriinge

6 Aufnahmeraum

7 Klebematerial

8 Innenflache

9 Vorsprung

10  Basisabschnitt

11 Flanschabschnitt

X Uiberschiissiges Klebematerial auf Innenflache 8’
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Patentanspriiche

1. Gussverfahren zum Herstellen eines Kraftfahrzeug-
bauteils, umfassend:

- Bereitstellen einer ersten Form (1), wobei die
erste Form (1) eine Wand (10) mit zumindest
einer Befestigungsvertiefung (2) aufweist, wo-
bei die zumindest eine Befestigungsvertiefung
(2) mit einer zusatzlichen Aussparung (3) ver-
sehen ist,

- Bereitstellen einer zweiten Form (4), wobei die
zweite Form (4) zumindest einen Befestigungs-
vorsprung (5) aufweist, wobei vorzugsweise
zwischen der ersten Form (1) und der zweiten
Form (4) ein Aufnahmeraum (6) zur Aufnahme
eines Gussmaterials gebildet wird, und

- in Eingriff bringen der zumindest einen Befes-
tigungsvertiefung (2) und des zumindest einen
Befestigungsvorsprungs (5), und Verkleben der
zumindesteinen Befestigungsvertiefung (2) und
des zumindest einen Befestigungsvorsprungs
(5) mittels eines Klebematerials (7), so dass Kle-
bematerial (7) in die Aussparung (3) gedriickt
wird und vorzugsweise vermieden wird, dass
Klebematerial (7) durch den zumindest einen
Befestigungsvorsprung (5) aus der zumindest
einen Befestigungsvertiefung (2) in den Aufnah-
meraum (6) und/oder auf eine Innenflache (8)
der Wand (10) beférdert wird.

2. Gussverfahren nach Anspruch 1, wobei die Ausspa-

rung (3) in einer Stirnseite der zumindest einen Be-
festigungsvertiefung (2) ausgebildet ist.

3. Gussverfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die

Aussparung (3)

- als Durchgangsloch ausgebildet ist und/oder
die Wand (10) vollstandig durchdringt, oder
- als Sackloch in der Wand (10) ausgebildet ist.

4. Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-

spriiche, wobei zumindest eine Befestigungsvertie-
fung (2) und/oder zumindest ein Befestigungsvor-
sprung (5) zylinderférmig, kreisférmig, rechteckfor-
mig oder dreieckférmig ausgebildet ist.

5. Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-

spriiche, wobei die zumindest eine Befestigungsver-
tiefung (2) durch einen vorzugsweise von der Wand
(10) abstehenden Vorsprung (9) gebildet und/oder
vergroéRert wird.

6. Gussverfahren nacheinem der vorhergehenden An-

spriiche, wobei die zweite Form (4) mittels des zu-
mindest einen Befestigungsvorsprungs (5) von der
ersten Form (1) beabstandet wird, vorzugsweise so,



10.

1.

12.

13.

14.

15.

7 EP 3 819 041 A1

dass der zumindest eine Befestigungsvorsprung (5)
als Abstandshalter dient.

Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die erste Form (1) wannenférmig
ausgebildet ist und/oder die Wand (10) einen insbe-
sondere unteren Bodenabschnitt bildet mit einem
umlaufenden Flanschabschnitt (11).

Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die erste Form (1) eine Bodenguss-
form darstellt und vorzugsweise die zweite Form (4)
von oben in die erste Form (1) eingesetzt ist.

Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei das Gussmaterial von oben oder von
unten in die erste Form (1) eingefiihrt wird.

Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei das Klebematerial (7) in die zumin-
dest eine Befestigungsvertiefung (2) eingefllt wird,
bevorderzumindesteine Befestigungsvorsprung (5)
in die zumindest eine Befestigungsvertiefung (2) ein-
gesetzt wird.

Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die zumindest eine Befestigungsver-
tiefung (2) und der zumindest eine Befestigungsvor-
sprung (5) stirnseitig und/oder in deren Umfangs-
richtung miteinander verklebt sind.

Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei das Klebematerial (7) durch den zu-
mindest einen Befestigungsvorsprung (5) in die Aus-
sparung (3) gedriickt wird.

Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die zumindest eine Befestigungsver-
tiefung (2) und der zumindest eine Befestigungsvor-
sprung (5) passgenau und/oder insbesondere in de-
ren Umfangsrichtung spielfrei miteinander in Eingriff
gebracht sind.

Gussverfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei das Kraftfahrzeugbauteil einen Ab-
gaskrimmer oder einen Zylinderkopf umfasst.

Gussverfahren nach Anspruch 14, wobei der Zylin-
derkopf ein Zweizylinder-, Vierzylinder-, Sechszylin-
der- oder Achtzylinder-Kopf ist.
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