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Abstract (en)
[origin: US6363995B1] A device for manufacturing an engine block has a casting mold with mold parts and cylinder liners. The mold parts have
a seat with seat surfaces for each cylinder liner, and the opposed ends of the cylinder liner are seated in the seat surfaces. The cylinder liners
become connected to the material cast in the casting mold and are removed together with the cast material from the mold parts after casting. The
seat surfaces are conical and inclined at an incline angle relative to the cross-sectional plane of the cylinder liner seated in the seat such that the
opposed ends of the cylinder liner remain seated at the seat surfaces upon heat expansion of the cylinder liner during preparation of the casting
mold for casting and during casting.

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fur die Herstellung eines Motorblocks mit zum Verbund mit GuBmaterial in eine GieB3form einbezogenen,
jeweils an einem Sitz mit gehalterten Zylinderlaufblichsen, wobei der Sitz an den Biichsenenden angreifende Sitzflachen aufweist, sowie ein
entsprechendes Verfahren fur die Herstellung eines Motorblocks. Erfindungsgeman ist wenigstens eine der Sitzflachen konisch derart ausgebildet,
daB bei Warmeausdehnung der Zylinderlaufblichsen wahrend des GieBBens die Blchsenenden in Anlage gegen die Sitzflachen verbleiben.
Vorzugsweise sind die Sitzflachen (13,14) konisch mit einem Neigungswinkel a1 bzw. a2 zur Blichsenachse ausgebildet, wobei die Bedingung tan
al +tan a2 = I/r erfullt ist, worin | die sich zwischen Angriffspunkten an den Sitzflachen erstreckende Blichsenlange und r den zugehérigen Radius
bezeichnen. Durch diese Erfindungslésung ist gewahrleistet, daB3 die Zylinderlaufblichsen bei Warmeausdehnung wahrend des GieBvorgangs stets
in ihrem Sitz unter Beibehaltung ihrer gewiinschten Position arretiert sind. <IMAGE>
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