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(57)  Vorgeschlagen wird eine GieBvorrichtung zum
Gielen eines Zylinderkurbelgehduses nach dem Nieder-
druckgielRverfahren mit einem als Schmelztiegel zur Auf-
nahme von Metallschmelze dienenden mit Uberdruck
beaufschlagbaren Ofenraum (12), einer oberhalb des
Ofenraums angeordneten Gussform (16) mit einem die
AuBenkontur des zu gieRenden Zylinderkurbelgehauses
gieBtechnisch abbildenden Formhohlraum, und einem
den Behalter (12) und die Gussform (16) verbindendes
Steigrohr (14) zum Fillen des Formhohlraums mit Me-
tallschmelze von unten her.

Fir eine Verbesserung der GieRvorrichtung hin-
sichtlich des Speisungsdrucks und der Formtemperie-
rung in kritischen Bereichen weist die GieRvorrichtung
eine Anordnung des Formhohlraums (18) derart auf,
dass dieser die Kurbelwellenlagerstiihle oben und die
Zylinderkopfdeckflachen (22) unten gielRtechnisch abbil-
det.

GieBvorrichtung zum GieBen von Zylinderkurbelgehdusen nach dem Niederdruckverfahren
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine GieRvorrichtung zum
Gieen von Zylinderkurbelgehdusen nach dem Nieder-
druckverfahren, mit einem als Schmelztiegel zur Aufnah-
me von Metallschmelze bildenden, mit Uberdruck beauf-
schlagbaren Ofenraum, einer oberhalb des Ofenraums
angeordneten Gussform mit einem die AuRenkontur des
zu gielRenden Zylinderkurbelgehduses giefitechnisch
abbildenden Formhohlraum, und einem den Ofenraum
und die Gussform verbindenden Steigrohr zum Fillen
des Formhohlraums mit Metallschmelze von unten her.
[0002] Eine GieRanlage mit diesen Merkmalen ist be-
reits aus der EP 1 779 943 B1 bekannt. Es hat sich her-
ausgestellt, dass bei einer derartigen Gievorrichtung
hinsichtlich des Metalleintrags und des Speisungsver-
mogens in kritischen Werkstlickbereichen Verbesse-
rungsbedarf besteht.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine hinsichtlich des Speisungsdrucks und der Form-
temperierung in kritischen Werkstilickbereichen verbes-
serte GieRvorrichtung zu schaffen.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe ist eine GieRvor-
richtung zum GieRen von Zylinderkurbelgehausen nach
dem Niederdruckverfahren mit den eingangs angegebe-
nen Merkmalen gekennzeichnet durch eine Anordnung
des Formhohlraums derart, dass dieser gieftechnisch
die Kurbelwellenlagerstiihle oben, und die Zylinderkopf-
deckflachen unten abbildet.

[0005] Die Vorteile dieser Giel3vorrichtung bestehen
im schnelleren Metalleintrag unter Ausbildung einer fei-
nen Gefligestrukturim Bereich vor allem der Lagerstuhle
des Zylinderkurbelgehduses, bei gleichzeitig optimaler
Dichtspeisung im Angussbereich auf der Zylinderkopf-
dichtflache.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Giel3vorrich-
tung sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0007] GemalR einer ersten Ausgestaltung weist die
GieRanlage zur Bildung von Zylinderhohlrdumen des Zy-
linderkurbelgehduses als Kern von auflen her durch die
Gussform und durch die Zylinderkopfdeckflachen der
AuBenkontur bis in den Formhohlraum hineinragend ein-
fahrbare metallische Pinolen auf. Derartige Pinolen und
deren Vorteile sind aus der EP 1 779 943 B1 bekannt,
auf welche insbesondere auch beziiglich der MaRnah-
men flr eine prazise Positionierung der Pinolen und der
Programmierbarkeit ihres Ein- und Ausfahrens in und
aus der Gussform verwiesen wird. Aufgrund der im Ver-
gleich zu der Anordnung nach der EP 1 779 943 B1 um-
gekehrten, d. h. um ca. 180° um eine horizontale Achse
gedrehte Anordnung, werden die Pinolen von unten her,
senkrecht durch die AuRenkontur der gieRRtechnisch ab-
gebildeten Zylinderkopfdeckflachen der einzelnen Zylin-
der in den Formhohlraum ein- und ausgefahren. Abhan-
gig von der geometrischen Formgebung und der Bau-
form des zu gieRenden Zylinderkurbelgehauses, z. B.
Reihen-, V-, W- Motoren, sind die Pinolen so angeordnet,
dass sie in einem Winkelbereich von 0 bis +/- 80° zu der
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Vertikalen linear bzw. translatorisch bewegt werden.
[0008] Mit einer weiteren Ausgestaltung wird vorge-
schlagen, dass das Steigrohr aufRerhalb des Ofenraums
einen Rohrabschnitt zur Uberbriickung der Distanz zwi-
schen dem Ofenraum und der Gussform aufweist, wel-
chervorzugsweise eine Lange von 20 bis 80 cm aufweist.
Die Lange des Rohrabschnitts variiert dabei abhangig
von der GieRlage des Gussstlicks, welche wiederum z.
B. abhangig ist von der Bauform der zu gieRenden Zy-
linderkurbelgehduses sowie weiterer baulicher MalRnah-
men zwischen dem Ofenraum und der Gussform. Die
vorgeschlagene Lange von 20 bis 80 cm des Rohrab-
schnitts bemisst sich dabei von seinem unteren Ende
direkt oberhalb des Austritts des Steigrohrs aus dem
Ofenraum bis zu seinem oberen Ende an der Einmun-
dung des durch das Steigrohr gebildeten Speisekanals
in den Formhohlraum.

[0009] Ferner weist bei einer weiteren Ausgestaltung
der Rohrabschnitt eine thermische Isolation und/oder ei-
ne Zusatzheizung auf. Durch diese MaRnahmen kann
gewahrleistet werden, dass die Temperatur der in diesen
Rohrabschnitt aufsteigenden Metallschmelze gehalten
werden kann. Ferner ist es durch die Zusatzheizung
moglich, die Temperatur kurz vor Eintritt in den Form-
hohlkérper durch eine Temperaturregelung exakt zu
steuern. Mogliche UnregelmaRigkeiten der Temperatur
im Ofenraum kénnen ausgeglichen werden.

[0010] Mit einer weiteren Ausgestaltung wird vorge-
schlagen, dass sich an das Steigrohr eine Verzweigung
anschliet. Dies ermdglicht eine Ausgestaltung der
GieRanlage derart, dass zum GieBen mehrerer
Gussstlicke mit einem Abguss oder bereits fiir einen ver-
besserten Zulauf der Metallschmelze in einen einzelnen
Formhohlkérper, sich das Steigrohr mit einem aufgesetz-
ten Verteilersystem verzweigt. Die Verzweigungen tber
dem Steigrohr kénnen flexibel an fir die Qualitat des
Gussstlicks optimale Positionen der Aufenkontur des
Formhohlkérpers gefiihrt werden. Beispielsweise bei V-
und W- Motoren kdnnen separate Verzweigungen fir je-
den Zylinderschenkel, d. h. bei V-Motoren zwei und bei
W-Motoren vier Abzweigungen, vorgesehen werden. In
dem Fall, dass sich das Steigrohr oberhalb eines unver-
zweigten Rohrabschnitts verzweigt, gilt fir die Lange des
Rohrabschnitts dieser Ubergang als sein oberes Ende.
[0011] Eine Ausgestaltung der vorgeschlagenen
GieRanlage mit mehr als einem Steigrohr ist ebenfalls
moglich.

[0012] GemaR einer weiteren Ausgestaltung sind die
Pinolen jeweils mit einer Kiihleinrichtung zur Kiihlung der
Mantelflachen der Pinolen versehen. Die Kiihlung kann
dabei durch ein flissiges Kihimedium im Inneren der
Pinolen erfolgen.

[0013] In unterschiedlichen Ausgestaltungen kann die
Gussform eine Sand-, eine Kokillenform oder eine Kom-
bination daraus sein. Der Ofenraum enthélt eine Leicht-
metalllegierung, vorzugsweise eine Aluminiumlegie-
rung.

[0014] Weitere Einzelheiten ergeben sich aus der
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nachfolgenden Beschreibung des auf der Zeichnung dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiels. Die Zeichnung zeigt ei-
ne schematische Schnittdarstellung einer Ausfiihrungs-
form der GieRvorrichtung in einer seitlichen Ansicht.
[0015] Figur 1 zeigt schematisch in einer seitlichen
Schnittdarstellung eine Ausfiihrungsform der GieRanla-
ge zum Giel3en eines V-Motors. In einen nicht ganz mit
Metallschmelze 10 gefillten Ofenraum 12 fihrt abge-
dichtet und von oben her ein Steigrohr 14 bis in die Me-
tallschmelze 10 vertikal herab. Oberhalb des Ofenraums
12 und des Steigrohrs 14 ist eine Gussform 16 angeord-
net, welche inihrem Inneren einen Formhohlraum 18 um-
schlief3t.

[0016] Ersichtlich ist, dass die, das zu gieRende Zylin-
derkurbelgehduse gieftechnisch abbildende, Aufen-
kontur 20 des Formhohlraums 18 den zu gielRenden
V-Motor, vereinfacht ausgedriickt, auf dem Kopf stehend
abbildet. Der Formhohlraum 18 ist wie ein auf dem Kopf
stehendes "Y" angeordnet. Bei dieser Anordnung des
Formhohlraums 18 befinden sich jene Formbereiche,
welche nach dem Giel3en die Zylinderkopfdeckflachen
22 darstellen, unten und, im Falle des dargestellten V-
Motors, an den zwei Schenkeln des auf dem Kopf ste-
henden "Y". Hingegen befindet sich jener Formbereich,
dessen flissigkeitsgekihlte Formteile den spateren Kur-
belwellenraum 24 mit den auf der Zeichnung nicht ndher
dargestellten Kurbelwellenlagerstiihlen abbilden, im
oberen Bereich der AuRenkontur 20 des mit Schmelze
zu fillenden Hohlraums 18, also dort, wo die beiden
Schenkel des "Y" zusammenlaufen.

[0017] Die Anordnung beieinem Reihenmotorware in-
sofern abweichend, als der Formhohlraum 18 dann so
angeordnet ist, dass sich jener Formbereich der
Giel3form, welcher nach dem Giel3en die Zylinderkopf-
deckflache darstellt, nach unten direkt zu dem Behalter
bzw. Ofenraum 12 hin erstreckt. Auch in diesem Fall bil-
det jener Formbereich der GieRform, welcher den spa-
teren Kurbelwellenraum einschlieRlich der Kurbelwellen-
lagerstiihle abbildet, den oberen Teil des mit Schmelze
zu fillenden Hohlraums 18.

[0018] Als Formkerne fir die spateren Zylinder dienen
flissigkeitsgekiihlte Pinolen 28. Diese sind zwischen ei-
ner aktiven Arbeitsposition und einer inaktiven Riick-
zugsposition axial beweglich angeordnet. Bei der darge-
stellten Ausfiihrungsform fir einen V-Motor sind die Pi-
nolen 28 schrag beweglich auf Mittelachsen 26 angeord-
net, die zu den Mittelachsen der Zylinderkopfdeckflachen
22 fluchten. Die Pinolen 28 lassen sich durch die Zylin-
derkopfdeckflachen 22 bis in den Formhohlraum 18 ver-
fahren.

[0019] Die Pinolen 28 sind, um in der gezeigten Posi-
tion als GieRRkerne fur die spateren Zylinder zu fungieren,
durch entsprechende Ausnehmungen 30 in der Guss-
form 16 von auflen her in den Formhohlraum 18 ein- und
ausfahrbar, und sind hierzu z. B. einzeln oder in Gruppen
auf langs verfahrbaren Lafetten angeordnet.

[0020] Oberhalb seines abgedichteten Austritts 32 aus
dem als Druckbehélter gestalteten Ofenraum 12 weist
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das Steigrohr 14 einen Rohrabschnitt 34 auf, der die H6-
hendistanz zwischen dem Ofenraum 12 und dem Eintritt
des Steigrohrkanals in den Formhohlraum der Gussform
16 Uberbriickt.

[0021] Zumindestaufeinem Teilabschnittistder Rohr-
abschnitt 34 mit einer Zusatzheizung 36 versehen, die
vorzugsweise elektrisch betrieben wird. Auch Verzwei-
gungsrohre 40 kénnen mit Zusatzheizungen versehen
sein. Zudem kann auch die Verzweigung 38 selbst in
geeigneter Weise beheizt sein, um die Temperatur der
aufsteigenden Metallschmelze auf dem fiir das GieRRen
erforderlichen Niveau zu halten.

[0022] Aneinenim Wesentlichen gerade verlaufenden
Abschnitt des Rohrabschnitts 34, dessen Lange L zwi-
schen 20 und 80 cm betragen kann, schlieRt sich, noch
knapp unterhalb der Gussform 16, die Verzweigung 38
des Steigrohrs 14 an. An der Verzweigung 38 teilt sich
das Steigrohr 14 und damit auch der Steigrohrkanal in
zwei oder mehr Verzweigungsrohre eines Verzwei-
gungssystems 40, wodurch jeweils ein Verzweigungs-
rohr zu dem die inneren Zylindermantelflachen 42 abbil-
denden Bereich des Formhohlraums 18 fiihrt, und dort
senkrecht in den die spateren Zylindermantelflachen 42
abbildenden Bereich des Formhohlraums 18 einmuindet.
[0023] Im Niederdruckverfahren wird der Ofenraum 12
mit einem Druck P beaufschlagt, was zur Férderung der
Schmelze in langs des Steigrohrs flihrt. Die Druckbeauf-
schlagung erfolgt durch Pressluft oder durch ein inertes
Gas aus einem Druckspeicher.

[0024] AlsFolge der Druckbeaufschlagung P wird kon-
tinuierlich Metallschmelze 10, z. B. eine Aluminium-
schmelze oder eine Schmelze aus einer anderen Leicht-
metalllegierung, von unten her in das Steigrohr 14 gefor-
dert, und steigt darin hoch. Dies kann auch gleichzeitig
Uber mehrere parallele Steigrohre 14 erfolgen. Zuvor
wurden bereits alle Pinolen 28 in ihre Arbeitsposition,
also in ihre aktive Stellung im Formraum, bewegt.
[0025] Die Schmelze gelangt iber den Rohrabschnitt
34 und gegebenenfalls Giber die Verzweigung 38 von un-
ten her zunachst nur in den die spateren Zylinderman-
telflachen 42 abbildenden Teil des Formhohlraums 18
und damit auch in den Bereich rund um die eingefahre-
nen, d. h. hineingefahrenen, Pinolen. Mit weiterer Zufuhr
von Schmelze steigt diese im Formraum weiter an und
sie gelangt erst dann auch in den oberen, das spatere
Zylinderkurbelgehduse mit den Lagerstihlen fiir die Kur-
belwellenlager abbildenden Teil der Gussform, bis
schlieBlich das Innere der Gussform 16 komplett mit
Schmelze ausgefiilltist. Dieser Einspeisungsprozess der
Metallschmelze flihrt zur Ausbildung einer besonders fei-
nen Gefligestruktur bei der anschlieRenden gesteuerten
oder ungesteuerten Erstarrung der Schmelze, bevor
schlieRlich die Pinolen 28 in ihre inaktive Stellung zu-
rickgefahren werden.

Bezugszeichenliste

[0026]
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10  Metallschmelze

12  Ofenraum, Behélter mit Schmelze
14  Steigrohr

16  Gussform

18  Formhohlraum, Hohlraum

20  AuBenkontur

22 Zylinderkopfdeckflache

24  Kurbelwellenraum

26  Mittelachse

28  Pinole

30 Ausnehmung

32 Austritt

34  Rohrabschnitt

36  Zusatzheizung

38  Verzweigung

40 Verzweigungssystem, Verzweigungsrohre
42  Zylindermantelflache

L Lange

P Druckbeaufschlagung
Patentanspriiche

1. GieRvorrichtung zum GielRen von Zylinderkurbelge-

hausen nach dem NiederdruckgielRverfahren, mit ei-
nem einen Schmelztiegel zur Aufnahme von Metall-
schmelze (10) bildenden, mit Uberdruck beauf-
schlagbaren Ofenraum (12), einer oberhalb des
Ofenraums (12) angeordneten Gussform (16) mit ei-
nem die AulRenkontur (20) des zu gief3enden Zylin-
derkurbelgehduses gielltechnisch abbildenden
Formhohlraum (18), und einem den Ofenraum (12)
und die Gussform (16) verbindenden Steigrohr (14)
zum Fillen des Formhohlraums (18) mit Metall-
schmelze (10) von unten her, gekennzeichnet
durch eine Anordnung des Formhohlraums (18)
derart, dass dieser gief3technisch die Kurbelwellen-
lagerstiihle oben, und die Zylinderkopfdeckflachen
(22) unten abbildet.

GieBvorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch zur Bildung von Hohlrdumen des Zylinderkur-
belgehduses als Kern von aufen her durch die
Gussform (16) und durch die Zylinderkopfdeckfla-
chen (22) der AulRenkontur (20) bis in den Formhohl-
raum (18) hineinragend einfahrbare, metallische Pi-
nolen (28).

GieBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch gekihlte Formteile zur Formung
des Kurbelwellenraums (24), vorzugsweise durch
ein flissiges Kihlmedium gekihlte Formteile.

GieBvorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Steigrohr (14)
aullerhalb des Ofenraums (12) einen Rohrabschnitt
(34) zur Uberbriickung der Distanz zwischen dem
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10.

1.

Ofenraum (12) und der Gussform (16) aufweist.

GieRBvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rohrabschnitt (34) eine
Lange L von 20 bis 80 cm aufweist.

GieRvorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rohrabschnitt (34) eine
thermische Isolation und/oder eine Zusatzheizung
(36) aufweist.

GieRvorrichtung nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass sich an das
Steigrohr (14) ein Verzweigungssystem (40) an-
schlieft.

GieRvorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pinolen (28)
und die Formteile zur Formung des Kurbelwellen-
raums (24) jeweils mit Kiihleinrichtungen zur Kih-
lung der Mantelflachen der Pinolen (28) bzw. der
Formteile versehen sind.

GieRvorrichtung nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Gussform
(16) eine Sand-, eine Kokillenform oder eine Kom-
bination daraus ist.

GieRvorrichtung nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Ofenraum
(12) eine Leichtmetalllegierung, vorzugsweise eine
Aluminiumlegierung enthalt.

GieRvorrichtung nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwei oder
mehrere Steigrohre (14) zum Fillen des Formhohl-
raums (18) und Metallschmelze (10) von unten her
gleichzeitig vorhanden sind.
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