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(57) Abstract: Die casting molds for casting cylinder crankcases or crankcase subparts having a stationary molded part (10), in
which, at least partially, a sprue system (26) for distributing the melt is formed, and movable molded parts (28, 29), in which, at least
partially, a cavity (20) for forming a cylinder crankcase (34) or a crankcase subpart is formed, are known. In order to improve the
microstructures,according to the invention, between the stationary molded part (10) and the movable molded parts (28, 29), an inter-
mediate molded part (14) is arranged, which at least partially delimits the cavity (20) for forming the cylinder crankcase (34) or the
crankcase subpart, and in which, at least partially, the sprue system (26) and a plurality of gates (22) are formed, which terminate in
thick-walled areas (42) of the cylinder crankcase (34) or the crankcase subpart.
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(57) Zusammenfassung: Es sind Druckgussformen zum Gieflen von Zylinderkurbelgehiusen oder Kurbelgehiduseunterteilen mit einem
feststehenden Formteil (10), in welchem zumindest teilweise ein Angusssystem (26) zur Verteilung der Schmelze ausgebildet ist, und
beweglichen Formteilen (28, 29), in welchem zumindest teilweise eine Kavitdt (20) zur Bildung eines Zylinderkurbelgehéuses (34) oder
eines Kurbelgehiuseunterteils ausgebildet ist, bekannt. Zur Verbesserung der Gefiigestrukturen wird erfindungsgemif vorgeschlagen,
dass zwischen dem feststehenden Formteil (10) und den beweglichen Formteilen (28, 29) ein Zwischenformteil (14) angeordnet ist,
welches zumindest teilweise die Kavitit (20) zur Bildung des Zylinderkurbelgehiuses (34) oder des Kurbelgehiuseunterteils begrenzt
und in dem zumindest teilweise das Angusssystem (26) und mehrere Anschnitte (22) ausgebildet sind, die an dickwandigen Bereichen
(42) des Zylinderkurbelgehduses (34) oder des Kurbelgehiuseunterteils miinden.
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BESCHREIBUNG

Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdausen oder

Kurbelgehdauseunterteilen

Die Erfindung Dbetrifft eine Druckgussform zum GieBen von
Zylinderkurbelgehdusen oder Kurbelgehdauseunterteilen mit einem
feststehenden Formteil, in welchem zumindest teilweise ein
Angusssystem zur Verteilung der Schmelze ausgebildet ist und
beweglichen Formteilen, in welchen zumindest teilweise eine Kavitat zur
Bildung eines Zylinderkurbelgehduses oder eines Kurbelgehdauseunterteils

ausgebildet ist.

Druckgussformen zur Herstellung von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehduseunterteilen, auch bedplates genannt, sind allgemein
bekannt, wobei das Druckgussverfahren vor allem im Bereich des
Leichtmetallgusses, insbesondere von Aluminiumlegierungen oder
Magnesiumlegierungen verwendet wird. Die verwendeten Formen weisen
ublicherweise einen ein- oder zweiseitigen Anschnitt auf die
Olwannenflansche beziehungsweise die Trennflachen vom
Zylinderkurbelgehduse und dem Kurbelgehdauseunterteil auf. Dies hat
jedoch zur Folge, dass in den dickwandigen Bereichen haufig kein
ausreichend porenarmes Geflige beim GieBen erzielt wird, da der
aufzubringende Druck Uber den Anschnitt oft nicht eingebracht werden
kann, da die zwischenliegenden dinneren Bereiche friher erstarren,
weswegen zusatzliche Squeezer unterhalb der Lagerstihle verwendet
werden, um in den dickwandigen Bereichen einen ausreichend hohen

Nachdruck erzeugen zu kdénnen.
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Um die bei diesen GieBverfahren erzielbaren Gefligestrukturen zu
verbessern, wird in der DE 10 2006 030 129 B4 ein
NiederdruckgieBverfahren vorgeschlagen, bei dem in liegender Lage
gegossen wird und die Speisung direkt Uber den Lagerstuhl erfolgt, so

dass an diesem Anschnitt auch ein Nachdruck erzeugt werden kann.

Nachteilig an dieser Ausflihrung ist es jedoch, dass der Lagerstuhlbereich
lediglich einseitig beflllt werden kann, so dass Gefligeunterschiede
innerhalb des Lagerstuhlbereiches nicht ausgeschlossen werden kénnen.
Zusatzlich kann aufgrund der relativ groBen Sprengflache nicht mit

erhdhten Driicken nachgepresst werden.

Es stellt sich daher die Aufgabe, eine Druckgussform zum GieBen von
Zylinderkurbelgehdausen oder Kurbelgehduseunterteilen zur Verfigung zu
stellen, mit der eine gute Gefligestruktur in dickwandigen Bereichen der
Gussteile erzielt werden kann, ohne zusatzliche Squeezer nutzen zu
mussen. Zusatzlich soll der moégliche Nachdruck im Vergleich zu
bekannten Ausfihrungen erhdht werden kénnen und die Handhabung bei

der Nachbehandlung vereinfacht werden.

Diese Aufgabe wird durch eine Druckgussform zum GieBen von
Zylinderkurbelgehdausen oder Kurbelgehduseunterteilen mit den

Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

Dadurch, dass zwischen dem feststehenden Formteil und den
beweglichen Formteilen ein Zwischenformteil angeordnet ist, welches
zumindest teilweise die Kavitat zur Bildung des Zylinderkurbelgehduses
oder des Kurbelgehdauseunterteils begrenzt und in dem zumindest
teilweise das Angusssystem und mehrere Anschnitte ausgebildet sind, die
an den dickwandigen Bereichen des Zylinderkurbelgehduses oder des
Kurbelgehdauseunterteils miinden, wird erreicht, dass die dickwandigen

Bereiche direkt mit Schmelze versorgt werden kénnen und der Nachdruck
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uber die dickwandigen Bereiche eingebracht werden kann, so dass
wahrend der gesamten Erstarrungszeit die zuletzt erstarrenden Bereiche
mit Schmelze versorgt werden kénnen. Durch diese Anbindung werden
Schwindungsdefizite wahrend des Erstarrungsvorgangs ausgeglichen und

so ein porenarmes Gefluge auch in diesen Bereichen erzielt.

Vorzugsweise ist zwischen dem feststehenden Formteil und dem
Zwischenformteil eine erste Trennebene und zwischen dem
Zwischenformteil und dem beweglichen Seitenformteilen eine zweite
Trennebene ausgebildet, welche im Wesentlichen parallel zu einer
Grundflache des zu gieBenden Zylinderkurbelgehduses oder des zu
gieBenden Kurbelgehduseunterteils angeordnet sind. Dies ermdglicht eine
leichte Entformbarkeit mit einer sauberen Trennung des Gussteils vom
Anguss. So kdénnen mehrere Anschnitte flr eine einzige Kavitat
insbesondere an schlecht zuganglichen Positionen der Kavitat realisiert

werden.

Insbesondere ist zwischen dem feststehenden Formteil und dem
Zwischenformteil beim Offnen der Gussform der Anguss auswerfbar und
zwischen dem Zwischenformteil und den beweglichen Formteilen beim
Offnen der Gussform das Zylinderkurbelgehduse oder das
Kurbelgehdauseunterteil auswerfbar. So wird durch das verwendete
Werkzeug eine einfache Trennung beim Auseinanderfahren der Platten

hergestellt.

In einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist die Druckgussform
kurbelraumseitig beflillbar und die Anschnitte miinden am Lagerstuhl des
Zylinderkurbelgehduses oder des Kurbelgehdauseunterteils. So kann die
Fullung direkt auf den belasteten und dickwandigen Lagerstuhl erfolgen,

in dem so ein porenarmes Geflige erzielt werden kann.
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In einer vorteilhaften alternativen  Ausflihrungsform ist die
Druckgussform zylinderdeckseitig beflllbar und die Anschnitte minden
im Bereich der Zugankerkerne des Zylinderkurbelgehdauses, wodurch
unterhalb des Wassermantelkernes in Richtung der Lagerstuhle oder der
Zugankerkerne beflllt werden kann, so dass auch hier diese
dickwandigen Bereiche durch die innere Flllung mit einem porenarmen
Geflige hergestellt werden kénnen. So wird ein gutes Geflige im Bereich

der belasteten Zuganker erzielt.

Wiederum alternativ ist die Druckgussform vorzugsweise
zylinderdeckseitig beflllbar und die Anschnitte minden im Bereich der
Zylinderwande des Zylinderkurbelgehauses, so dass durch den erhdhten

einzubringenden Druck verbesserte Geflige erzielt werden.

Vorteilhafterweise sind an jedem Lagerstuhl zwei Anschnitte ausgebildet,
die beidseits jeder Lagerschalenaufnahme des Zylinderkurbelgehduses
oder des Kurbelgehduseunterteils angeordnet sind, so dass eine
beidseitige Flullung am Lagerstuhl hergestellt wird, welche unabhangig
von der GieBlage zu einer gleichmaBigen Struktur  des

Lagerstuhlbereiches fihrt.

Vorzugsweise ist zwischen dem feststehenden Formteil und dem
Zwischenformteil ein HauptgieBlauf ausgebildet, der sich entlang der
Lange der Formteile erstreckt und von dem aus sich beidseits mehrere
senkrecht zum HauptgieBlauf erstreckende EinzelgieBlaufe durch das
Zwischenformteil zur Kavitat erstrecken. Durch diese Ausbildung wird
eine gleichmaBige und turbulenzarme Flllung mit konstantem Nachdruck
erreicht. Es entsteht eine gleichmaBige Verteilung der Schmelze und ein

gleichmaBiges Nachspeisen in die Lagerstihle.

Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Anschnitte trichterférmig zur

Kavitat verengend ausgebildet sind. Auf diese Weise ist einerseits die
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Entformung vereinfacht und es werden Sollbruchstellen am Ubergang
zwischen der Kavitat beziehungsweise des Gussteils und des
Angusssystems erzeugt, so dass eine saubere Trennung des Gussteils
vom Angusssystem beim Offnen der Form erreicht wird. Hierdurch
werden auch die Voraussetzungen bei der anschlieBenden Auslagerung
beziehungsweise beim anschlieBenden Abschrecken und
Warmebehandlung verbessert, da das Angusssystem nicht mehr
vorhanden ist und somit aus diesem keine Energie nachgezogen werden

kann.

Vorzugsweise ist eine projizierte Flache des im Zwischenformteil
angeordneten Angusssystems auf die zweite Trennebene zwischen dem
beweglichen Formteil und dem Zwischenformteil innerhalb einer
projizierten Flache der Kavitat auf diese Trennebene angeordnet. Durch
diese Ausbildung verringert sich die Sprengflache der Druckgussform, da
das Angusssystem keine zusatzliche Sprengflache fur die Druckgussform
aufweist. So kann entweder der Nachdruck erh6ht werden oder die

SchlieBkrafte der Form reduziert werden.

In einer bevorzugten Ausbildung der Erfindung weisen die EinzelgieBlaufe
einen Durchmesser auf, der im Wesentlichen der Breite des Lagerstuhls
entspricht. Durch diesen groBen Durchmesser kann der Nachdruck aus

dem Kolbensystem deutlich langer wahrend der Erstarrungsphase wirken.

Die erfindungsgemaBe Druckgussform eignet sich somit in besonderer
Weise um Zylinderkurbelgehdause und Kurbelgehdauseunterteile mit einer
hohen  Festigkeit herzustellen, indem porenarme Geflige in
hochbelasteten dickwandigen Bereichen erzielt werden, ohne zusatzliche
Squeezer verwenden zu mussen. Dabei sind héhere Enddricke aufgrund
der verringerten Sprengflaiche mdglich und die Menge an
Kreislaufmaterial wird durch die Entformung aufgrund des kleinen

Angusssystems verringert.
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Im Folgenden wird eine erfindungsgemaBe Druckgussform sowie deren
Verwendung zur Herstellung eines Zylinderkurbelgehduses beispielhaft

anhand der Figuren erklart.

Die Figur 1 zeigt schematisch eine  Seitenansicht einer
erfindungsgemafien Druckgussform mit kurbelraumseitigen

Angusssystem im geschlossenen Zustand in geschnittener Darstellung.

Die Figur 2 schematisch eine Seitenansicht der erfindungsgemaBen
Druckgussform aus Figur 1 im gedffneten Zustand in geschnittener

Darstellung.

Die Figur 3 zeigt schematisch das gegossene Zylinderkurbelgehduse mit

dem kurbelraumseitigen Angusssystem in perspektivischer Darstellung.

Die Figur 4 zeigt schematisch eine Seitenansicht einer alternativen
erfindungsgemafien Druckgussform mit zylinderdeckseitigem

Angusssystem im geschlossenen Zustand in geschnittener Darstellung.

Die in den Figuren dargestellte, erfindungsgemaBe Druckgussform weist
ein feststehendes Formteil 10 auf, Uber welches die Schmelze in die
Druckgussform eingebracht wird. Dieses feststehende Formteil 10 ist an
einer nicht dargestellten Maschinenplatte befestigt, welche mit einer
GieBkammer und dem GieBkolben zur Erzeugung des Druckes verbunden
ist, wobei der GieBkolben die Schmelze durch die feststehende

Maschinenplatte und in das feststehende Formteil 10 drickt.

Ein HauptgieBlauf 12 ist zwischen dem feststehenden Formteil 10 und
einem Zwischenformteil 14 ausgebildet. So wird zwischen dem
Zwischenformteil 14 und dem feststehenden Formteil 10 eine erste

Trennebene 16 ausgebildet, an der die beiden Formteile 10, 14
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aufeinander aufliegen und beim GieBen aufeinandergedrickt werden und
an der die beiden Formteile 10, 14 nach dem GieBen voneinander

getrennt werden.

Durch das Zwischenformteil 14 erstrecken sich senkrecht zur Trennebene
16 und senkrecht zum HauptgieBlauf 12 vom HauptgieBlauf 12 aus acht
EinzelgieBlaufe 18, die in vier Reihen zu je zwei Paaren angeordnet sind.
Diese EinzelgieBlaufe 18 sind leicht kegelstumpfférmig in Richtung einer
Kavitat 20 zulaufend ausgebildet und weisen an ihren Enden, mit denen
sie an der Kavitat 20 minden und die als Anschnitte 22 zum Gussteil
dienen, eine zusatzliche trichterférmige Querschnittsverengung 24 auf.
Die EinzelgieBlaufe 18 bilden mit dem HauptgieBlauf 12 ein
Angusssystem 26 der Druckgussform, welches durch die Anordnung der
EinzelgieBlaufe 18 zum HauptgieBlauf 12 turbulenzarm die Kavitat 20 mit

Schmelze versorgen kann.

Die Kavitdt 20 ist zwischen dem Zwischenformteil 14 und
Seitenformteilen 29 ausgebildet, an die sich ein bewegliches Formteil 29
anschlieBt. Am beweglichen Formteil 28 sind einschiebbare Kokillen 30
angeordnet, die ebenso wie das bewegliche Formteil 28 an einer nicht
dargestellten beweglichen Maschinenplatte befestigt sind. Zwischen dem
Zwischenformteil 14 und den Seitenformteilen 28 wird entsprechend eine
zweite Trennebene 32 der Druckgussform gebildet, die gleichzeitig eine

Grundflache des zu gieBenden Gussteils bildet.

Im vorliegenden Ausfliihrungsbeispiel weist die Kavitat 20 die Form eines
Zylinderkurbelgehduses 34 mit drei Zylindern 36 auf, deren innere
Zylinderwande 38 durch die verwendeten Kokillen 30 ausgeformt werden
und dessen  Zylinderdeck 39 sowie die AuBenseite des
Zylinderkurbelgehduses 34 durch die beweglichen Formteile 28, 29
ausgeformt werden. Ein Kurbelraum 40 wird durch das Zwischenformteil

14 begrenzt, wobei die Anschnitte 22 jeweils an dickwandigen Bereichen
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42 des Zylinderkurbelgehduses 34 miinden, welche in vorliegendem
Ausfihrungsbeispiel durch Lagerstihle 44 des Zylinderkurbelgehduses 34
gebildet sind. Vom Zylinderdeck 39 aus erstrecken sich Zugankerkerne
46 in das Zylinderkurbelgehduse. Jeder der vier Lagerstiihle 44 wird Uber
je ein Paar der EinzelgieBlaufe 18 mit Schmelze gespeist, wobei die
Anschnitte 22 jeweils beidseits von Lagerschalenaufnahmen 48

angeordnet sind.

Wird nun die Druckgussform mit Schmelze gefiillt, gelangt diese liber den
HauptgieBlauf 12 und die EinzelgieBlaufe 18 in die Kavitat 20. Die
Schmelze beginnt daraufhin in der Kavitdt 20 zu erstarren, wobei
diannwandige und geklhlte Bereiche, wie beispielsweise die Zylinder 36,
welche Uber die Kokillen 30 geklihlt werden kdnnen, schneller erstarren
als die dickwandigen Bereiche 42. Beim Erstarren setzt eine Schrumpfung
des Gussteils ein, welche mit wachsendem Volumen gréBer ist und
normalerweise zu porenreichen Gefligen oder sogar Lunkern flhren
kédnnte. Durch die erfindungsgemadBe Druckgussform kann Uber die
Anschnitte 22 direkt in die dickwandigen Bereiche 42 mit Uber den
GieBkolben erzeugten Druck nachgespeist werden, so dass ein sehr
porenarmes Geflige auch in den dickwandigen Bereichen 42 erzielt

werden kann.

Der beim Druckgussvorgang erzeugte Druck wirkt bei dieser Ausflihrung
ausschlieBlich auf eine projizierte Flache des Zylinderkurbelgehduses 34
beziehungsweise der Kavitat 20 auf die zweite Trennebene 32 zwischen
dem Zwischenformteil 14 und den beweglichen Seitenformteilen 29, da
der gesamte GieBlauf am Zwischenformteil 14 beziehungsweise die
projizierte Flache des Angusssystems 26 innerhalb dieser projizierten
Flache auf die Grundflache beziehungsweise die zweite Trennebene 32
wirkt. Entsprechend kann ein sehr hoher Nachdruck eingebracht werden
oder im Vergleich zu bekannten Ausfuhrungsformen die SchlieBkraft auf

die Druckgussform verringert werden.
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Nach dem Erstarren wird die Druckgussform an beiden Trennebenen
gedffnet. Dabei reiBen die EinzelgieBlaufe 18 aufgrund des geringsten
Querschnitts im Bereich der Anschnitte 22 ab, so dass ein gesamter
erstarrter Anguss 50 zwischen dem feststehenden Formteil 10 und dem
Zwischenformteil 14 ausgeworfen wird. Das Zylinderkurbelgehdause 34
wird Uber Auswerfer 52 nach dem Ausziehen der Kokillen 30 aus dem
beweglichen Formteil 10 und zwischen dem beweglichen Formteil 10 und
dem Zwischenformteil 14 ausgeworfen, so dass eine saubere Trennung

zwischen Gussteil und Anguss 50 erfolgt.

In der Figur 4 ist eine alternative Mdoglichkeit zum GieBen eines
Zylinderkurbelgehdauses 34 dargestellt. Die Fillung erfolgt hierbei nicht
kurbelraumseitig, sondern zylinderdeckseitig. Im feststehenden Formteil
10 ist erneut ein Teil des Angusssystems 26 ausgebildet, der sich im
Zwischenformteil 14 fortsetzt. Dieses weist ebenfalls acht EinzelgieBlaufe
18 auf, die sich in einer Ebene zwischen den Zylindern 36 zu einem
Bereich erstrecken, in dem die Zugankerkerne 46 angeordnet sind und
von dort den dickwandigen Bereich 42 flllen. Alternativ kénnten die
EinzelgieBlaufe sich auch durch die die Zylinder 36 bildenden Teile des
Zwischenformteils 14 erstrecken und dort von innen {ber das
kurbelraumseitige Ende der Zylinderwande 38 wiederum die
dickwandigen Bereiche der Lagerstihle 44 beflllen. Die Kavitat 20 wird
auch bei dieser Ausfihrungsform zwischen dem Zwischenformteil 14, den
beweglichen Seitenformteilen 29 und dem beweglichen Formteil 28
ausgebildet, wobei das Formteil 28 den Kurbelraum 40 ausbildet und die
Seitenformteile 29 die ZylinderauBenflachen und die AuBenflache des
Kurbelraums 40. Das Zylinderdeck wird durch das Zwischenformteil 14
gebildet. Das Nachdricken und Speisen erfolgt auch bei diesen
Ausflihrungen direkt auf die am starksten durch Schrumpfen belasteten
dickwandigen Bereiche 42 des Zylinderkurbelgehduses, so dass auch hier

porenarme Geflige erreicht werden kénnen. Auch die Trennung des
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Angusses 50 vom Gussteil erfolgt durch einfaches Offnen der

Druckgussform.

Eine derartige Druckgussform er6ffnet entsprechend verschiedene
Méglichkeiten zur Flllung und Speisung der relevanten dickwandigen
Bereiche eines Gussteils und insbesondere eines Zylinderkurbelgehauses,
so dass porenarme Geflige erreicht werden kdénnen. Gleichzeitig kann
diese Fullung und Nachspeisung mit hohen Dricken erfolgen, da durch
das kleine Angusssystem die Sprengflache der Form sehr klein gehalten
wird. Dabei kdénnen jedoch die Querschnitte der EinzelgieBlaufe
beziehungsweise des gesamten Angusssystems relativ groB3 ausgeflihrt
werden, wodurch der eingebrachte Nachdruck lange wirken kann. Auch
dies fuhrt zu verbesserten Gefligen in den relevanten Bereichen des
Lagerstuhls oder der Zuganker. Da der Anguss ebenfalls sehr klein ist,
wird auch das Kreislaufmaterial reduziert, wodurch Energie eingespart
werden kann. Zusatzlich wird die notwendige Nachbearbeitung
verringert, da sich der Anguss beim Offnen der Form an der korrekten

Position automatisch vom Gussteil 10st.

Es sollte deutlich sein, dass der Schutzbereich der Anmeldung nicht auf
das beschriebene Ausfuhrungsbeispiel beschrankt ist. Insbesondere
kédnnen auch andere Gussteile insbesondere Unterteile (bedplates) von

Zylinderkurbelgehdausen auf diese Weise hergestellt werden.
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Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehdauseunterteilen mit

einem feststehenden Formteil (10), in welchem zumindest teilweise
ein Angusssystem (26) zur Verteilung der Schmelze ausgebildet ist,
beweglichen Formteilen (28, 29), in welchen zumindest teilweise
eine Kavitat (20) zur Bildung eines Zylinderkurbelgehdauses (34)
oder eines Kurbelgehdauseunterteils ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem feststehenden Formteil (10) und den beweglichen
Formteilen (28, 29) ein Zwischenformteil (14) angeordnet ist,
welches zumindest teilweise die Kavitat (20) zur Bildung des
Zylinderkurbelgehdauses (34) oder des Kurbelgehduseunterteils
begrenzt und in dem zumindest teilweise das Angusssystem (26)
und mehrere Anschnitte (22) ausgebildet sind, die an dickwandigen
Bereichen (42) des Zylinderkurbelgehduses (34) oder des

Kurbelgehdauseunterteils minden.

Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehauseunterteilen nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem  feststehenden Formteil (10) und dem
Zwischenformteil (14) eine erste Trennebene (16) und zwischen
dem Zwischenformteil (14) und den beweglichen Seitenformteilen
(29) eine zweite Trennebene (32) ausgebildet ist, welche im
Wesentlichen parallel zu einer Grundflache (17) des zu gieBenden
Zylinderkurbelgehauses (34) oder des Zu gieBenden

Kurbelgehauseunterteils angeordnet sind.
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Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehdauseunterteilen nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem  feststehenden Formteil (10) und dem
Zwischenformteil (14) beim Offnen der Druckgussform der Anguss
(50) auswerfbar ist und zwischen dem Zwischenformteil (14) und
den beweglichen Formteilen (28, 29) beim Offnen der
Druckgussform das Zylinderkurbelgehduse (34) oder das

Kurbelgehdauseunterteil auswerfbar ist.

Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehauseunterteilen nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Druckgussform kurbelraumseitig beflllbar ist und die Anschnitte
(22) am Lagerstuhl (44) des Zylinderkurbelgehduses (34) oder des

Kurbelgehdauseunterteils minden.

Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehdauseunterteilen nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Druckgussform zylinderdeckseitig beflullbar ist und die
Anschnitte (22) im Bereich der Zugankerkerne (46) des

Zylinderkurbelgehauses (34) minden.

Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehauseunterteilen nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Druckgussform zylinderdeckseitig beflullbar ist und die
Anschnitte (22) im Bereich von Zylinderwanden (38) des

Zylinderkurbelgehauses (34) minden.
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10.

13
Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehauseunterteilen nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

an jedem Lagerstuhl (44) zwei Anschnitte (2) ausgebildet sind, die
beidseits jeder Lagerschalenaufnahme (48) des
Zylinderkurbelgehdauses (34) oder des Kurbelgehduseunterteils

angeordnet sind.

Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehdauseunterteilen nach einem der vorhergehenden
Anspriliche,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem  feststehenden Formteil (10) und dem
Zwischenformteil (14) ein HauptgieBlauf (12) ausgebildet ist, der
sich entlang der Lange der Formteile (10, 14, 28) erstreckt und von
dem aus sich beidseits mehrere senkrecht zum HauptgieBlauf (12)
erstreckende EinzelgieBlaufe (18) durch das Zwischenformteil (14)

zur Kavitat (20) erstrecken.

Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehdauseunterteilen nach einem der vorhergehenden
Anspriliche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Anschnitte (22) sich trichterférmig zur Kavitat (20) verengend

ausgebildet sind.

Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen oder
Kurbelgehdauseunterteilen nach einem der vorhergehenden
Anspriliche,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine projizierte Flache des im Zwischenformteil (13) angeordneten

Angusssystems (26) auf die zweite Trennebene (32) innerhalb einer



WO 2019/076536 PCT/EP2018/074310
14

projizierten Flache der Kavitat (20) auf die zweite Trennebene (32)

angeordnet ist.

11. Druckgussform zum GieBen von Zylinderkurbelgehdausen oder
5 Kurbelgehdauseunterteilen nach einem der vorhergehenden
Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die EinzelgieBlaufe (18) einen Durchmesser aufweisen, der im
Wesentlichen der Breite des Lagerstuhls (44) entspricht.

10

15
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