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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Giel3form zum Herstellen
von GuRstiicken aus einem GuRmetall, insbesondere
Zylinderkopfe, Zylinderblécke, Getriebegehduse und/
oder Kurbelgehause flr Brennkraftmaschinen, mit For-
maufdenteilen, mindestens einem Kern mit mindestens
einem Speiser zum Bilden einer Druckmassel, wobei
auf den Kem eine den Speiserbereich abdichtende
Druckmaske aufsetzbar ist und ferner der Kern zumin-
destim Anlagebereich der Druckmaske gasundurchlas-
sig ausgebildet ist, gemall dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Eine gattungsgeméafRe GieRform ist aus der
WO 97/07914 bekannt. Hierbei umfaRt die Gie3form ei-
nen Formhohlraum fiir das Gufstiick bildende Kerne
und FormaufRenteile, welche beispielsweise auf der Ba-
sis von Sand dargestellt sind. Ein Speiser ist zum Bilden
einer Druckmassel vorgesehen, wobei die Giefl3form mit
einem Eingul fir eine Metallschmelze versehen ist und
die Metallschmelze unter Wirkung der Schwerkraft in
den Formhohlraum einflllbar ist. Auf die GieRform ist
ein zumindest in Teilbereichen gasundurchlassiger
Dekkelkem aufgelegt, der zumindest einen Speiser ent-
hélt. Randseitig auf dem Deckelkern sitzt eine Druck-
maske auf, welche tiber dem Speiser einen unter Druck
setzbaren Raum ausbildet. Unmittelbar nach Beendi-
gung des Fillvorganges wird der mit Metallschmelze
geflllte Speiser tiber ein Druckgas mit einem Druck be-
aufschlagt, welcher in der Druckmaske aufgebaut ist.
Dadurch wird ein dichtes Metallgefiige und ein reduzier-
tes Masselvolumen erzielt und eine Lunkerbildung in
der Metallegierung vermieden.

[0003] Die Ublicherweise verwendeten Kerne des
Formhohlraumes bestehen aus mit einem Bindestoff
chemisch gebundenem Sand und ggf. einer Schlichte.
Wahrend des GieRvorganges verbrennt dieser Binde-
stoff und es entweichen Gase und Harze. Nachteilig ist
hierbei, daR sich diese Gase und Harze innerhalb der
Druckhaube sammeln und an dieser niederschlagen.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, eine verbesserte GielRform der
obengenannten Art zur Verfligung zu stellen, wobei die
obengenannten Nachteile iberwunden werden sollen.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
eine GielRform der 0.g. Art mit den in Anspruch 1 ge-
kennzeichneten Merkmalen geldst. Vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung sind in den abhangigen An-
sprichen angegeben.

[0006] Dazu ist es erfindungsgemal vorgesehen,
dal} wenigstens ein zusatzlicher GaseinlalRkanal und
wenigstens ein Gasausla3kanal zwischen dem Deckel-
kem und der Druckmaske ausgebildet ist und unterhalb
des GaseinlaRkanals und des GasauslaRkanals in ei-
nem Innenraum der Druckmaske eine Haube vorgese-
hen ist, welche den Deckelkem Uberdeckend einen In-
nenraum der Druckmaske in einen oberen und einen
unteren Bereich teilt, welche in gasleitender Verbindung
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miteinander stehen.

[0007] Dies hat den Vorteil, da® aus der Schmelze,
den FormaufRlenteilen und den Kernen entweichende
Gase aus der Druckmaske mittels der Gaseinlaf3- und
-auslaRkanale entfernbar sind, wobei gleichzeitig ein in
den oberen Bereich der Druckmaske eingeblasenes
Druckgas von einer direkten Beriihrung und einem ent-
sprechendem direkten warmeleitenden Kontakt mit der
Druckmassel abgeschirmt ist, so dal eine schnelle Ab-
kihlung der Druckmassel durch das eingeblasene
Druckgas verhindert ist.

[0008] Zum Herstellen einer gasleitenden Verbindung
zwischen dem oberen und dem unteren Bereich der
Druckmaske bildet die Haube randseitig zu Seitenwan-
dungen der Druckmaske einen gasleitenden Spalt aus.
[0009] Eine zuséatzlich verbesserte Warmeabschir-
mung zwischen der im oberen Bereich der Druckmaske
eingeblasenen Druckluft und der Druckmassel erzielt
man dadurch, dafl die Haube druckmaskenseitig ein
Abschirmblech aufweist, welches einen vorbestimmten
Spalt zwischen Haube und Abschirmblech ausbildet.
[0010] ZweckmaRigerweise ist die Haube aus Alumi-
nium oder einem anderen warmelisolierenden Material
gefertigt.

[0011] Eine verbesserte, gleichmaRigere, gezielt ge-
steuerte Verteilung der Strdmung von eingeblasener
Druckluft und abgesaugten Gasen erzielt man dadurch,
daR die GaseinlaRkanale und GasauslaRkanéale der
Druckmaske als perforierte oder geschlitze Rohre aus-
gebildet sind. Dadurch sind Orte mit hoher und konzen-
trierter Gasstromung, welche Turbulenzen auf der
Druckmassel und eine starke 6rtliche Abkihlung bedin-
gen wiurden, vermieden.

[0012] Einen umweltfreundlichen GieRvorgang und
ggf. eine Wiederverwendung von ausgasenden Sub-
stanzen erzielt man dadurch, dafl im Leitungsweg des
GasauslalRkanals wenigsten ein Filter vorgesehen ist,
welcher umweltschadliche Bestandteile der aus dem In-
neren der Druckmaske geférderten Gasgemisches ab-
filtert.

[0013] Das GuRmetall ist in besonders vorteilhafter
Weise ein Leichtmetall, insbesondere Aluminium, oder
eine Metallegierung, insbesondere eine Aluminiumle-
gierung.

[0014] ZweckmaRigerweise ist die Abdichtung zwi-
schen Kern und Druckmaske derart ausgebildet, dal
ein Druckaufbau von etwa bis zu 0,1 bar gewahrleistet
ist.

[0015] Eine weitere Steuerbarkeit des Giel3prozes-
ses und insbesondere einer Abkuhlungsphase erzielt
man dadurch, dafl die Haube zuséatzlich eine Wéarme-
quelle, beispielsweise einen Heizdraht, aufweist.
[0016] Zum Ansaugen aller entstehenden Gie3gase
ist in einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ei-
ne die gesamte Giefl3form mit Druckmaske einkapseln-
de Absaughaube mit Absaugdffnung vorgesehen. Auf
diese Weise werden jegliche ggf. umweltschadlichen
GieRgase kontrolliert abgefiihrt, so dal} eine verminder-
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te Umweltbelastung erzielt wird. Die Absaugéffnung ist
dabei in vorteilhafter Weise mit einer ersten Absperr-
klappe ausgestattet, welche die Absaugéffnung wahl-
weise 6ffnet oder verschlief3t.

[0017] Zum zusatzlichen Absaugen von innerhalb der
Druckmaske entstehenden Gief3gasen ist in der Druck-
maske benachbart zur Absaugéffnung ein Offnung vor-
gesehen, welche bevorzugt mittels einer zweiten Ab-
sperrklappe wahlweise 6ffnbar oder verschlielbar ist.
[0018] Weitere Merkmale, Vorteile und vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den
abhangigen Anspriichen, sowie aus der nachstehenden
Beschreibung der Erfindung anhand der beigefligten
Zeichnungen. Dies zeigen in

Fig. 1 eine vorteilhafte Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemaRen Gieldform in Schnittansicht
und

Fig. 2  eine bevorzugte Weiterbildung der erfindungs-
gemalen Giel3fform von Fig. 1 in Schnittan-
sicht.

[0019] Die in Fig. 1 dargestellte Giel3form 10 umfafdt
einen Formteil 12 mit nicht ndher dargestellten Formau-
Renteilen und Kernen. Ein Deckelkern 14 bildet eine Ab-
dichtung und eine Auflage fur eine Druckmaske 16, wo-
bei eine umlaufende Dichtschnur 18 an den Beriih-
rungsstellen zwischen Deckelkern 14 und Druckmaske
16 eine gasdichte Abdichtung bewirkt. Zur weiteren Ab-
dichtung und fiir eine Formstabilitat ist im Deckelkem
14 ein Kleber 20 vorgesehen.

[0020] Eine nicht ndher dargestellte Gasdruckleitung
fuhrtin einen Innenraum der Druckmaske 16 hinein und
dient zum Aufbauen eines Druckes in diesem Innen-
raum, welcher auf eine Gullmasse bzw. eine Druckmas-
sel in einem nicht dargestellten Speiser wirkt und da-
durch ein festes Metallgefiige und ein lunkerfreies Aus-
harten des Gul3materials sicherstellt. Der Druckaufbau
innerhalb der Druckmaske 16 erfolgt nach dem Auffil-
len der GieRform 10 mit Gumaterial und vorzugsweise
um beispielsweise 30 Sekunden zeitverzégert, da zum
Erzielen einer glatten dulReren Oberflache des Gieldtei-
les zunachst eine Randbildung erfolgen soll, d.h. ein Er-
starren des GuBmaterials an den Grenzflachen zu den
FormauRenteilen und Kernen.

[0021] Im Innenraum der Druckmaske 16 ist erfin-
dungsgeman eine Haube 22 angeordnet, welche den
Innenraum in einen oberen Bereich 24 und einen unte-
ren Bereich 26 teilt. Diese beiden Bereiche 24,26 sind
durch einen Spalt 28 zwischen der Haube 22 und einer
Seitenwandung der Druckmaske 16 gasleitend mitein-
ander verbunden. Die Haube 22 befindet sich derart
oberhalb des Deckelkernes 14, daf3 die Haube 22 die-
sen innerhalb der Druckmaske 16 iberdeckt. Auf der
Haube 22 ist ferner ein Abschirmblech 30 angeordnet,
wobei zwischen der Haube 22 und dem Abschirmblech
30 ein Spalt 32 ausgebildet.
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[0022] Im oberen Bereich 24 der Druckmaske 16 be-
finden sich ein GaseinlaBkanal 34 und ein
GasauslaRkanal 36, welche ais perforierte Rohre aus-
gebildet sind und welche Teile der Druckmaske 16 sein
kénnen. Durch den GaseinlaRkanal 34 stromt Gas, bei-
spielsweise Luft, in den Innenraum 24, 26 der Druck-
maske 16 in Pfeilrichtung 38 ein und aus dem Gasaus-
laRkanal 36 stréomt Gas, beispielsweise Luft mit gasfor-
migen Absonderungen aus dem Formteil 12 bzw. dem
erkaltenden GuBmaterial, in Pfeilrichtung 40 aus. Das
durch den GaseinlalBkanal 34 eingeforderte Gas dient
dabei dem Ausspulen der Atmosphére im Innenraum
24, 26 der Druckmaske 16. ZweckmaRigerweise erfolgt
der Gaseinlal® ber den GaseinlaRkanal 34 und der
Gasauslall Uber den GasauslalRkanal 36 derart, dal}
von auflen am GaseinlaR- und -auslakanal 34 und 36
jeweils wenigstens derjenige Gasdruck anliegt, welcher
innerhalb der Druckmaske 16 herrschen soll.

[0023] Im Leitungsweg des GasauslalRkanals 36 ist
vorzugsweise wenigstens ein nicht ndher dargestellter
Filter angeordnet, welcher schadstoffartige Beladungen
des aus dem Innenraum 24, 26 der Druckmaske 16 ab-
strdbmenden Gases ausfiltert, so dal} diese nicht in um-
weltschadlicher Weise in die Umgebung gelangen und
statt dessen ggf. einem Wiederverwertungsprozel zu-
gefiihrt werden kénnen. Dies verhindert ein Ansammeln
von ausgasenden Stoffen im Innenraum 24, 26 der
Druckmaske 16 und ein niederschlagen dieser Stoffe
auf der Druckmaske 16 selbst, was zu kurzen Reini-
gungsintervallen bzw. kurzen Standzeiten der Anord-
nung fiihren und einen erhdhten Kostenaufwand bedeu-
ten wirde.

[0024] Das Ein- und Ausstromen von Gas durch die
Gasein- und -auslaRkanéle 34 und 36 ist zum einen mit
Turbulenzen in der Atmosphére im Innenraum 24, 26
der Druckmaske 16 verbunden und gleichzeitig kiihlt
dieser Gasstrom alle Teile mit denen er in Berlihrung
kommt. Um eine Abkihlung insbesondere auch der
Druckmassel zu verhindern ist die abdeckende Haube
22 vorgesehen, welche einen direkten thermischen
Kontakt der Teile im unteren Bereich 26 mit der Gasstro-
mung im oberen Bereich 24 verhindert. Auch ein indi-
rekter thermischer Kontakt durch Warmestrahlung wird
durch das zusatzliche Abschirmblech 30 und den Spalt
32 verhindert. Andererseits ist durch den Spalt 28 zwi-
schen Haube 22 und Seitenwandung der Druckmaske
16 sichergestellt, dal im gesamten Innenraum 24, 26
der Druckmaske ein gleicher vorbestimmter Druck
herrscht und zuséatzlich aus dem Formteil 12 bzw. aus
der GuBmasse ausstrémende gasférmige Substanzen
vom unteren Bereich 26 in den oberen Bereich 24 auf-
steigen und durch den GasauslalRkanal 36 abgefiihrt
werden kénnen.

[0025] Um eine Warmeleitung zwischen Haube 22
und darunter befindlichen Teilen zu verhindern ist die
Haube 22 derart in der Druckmaske 16 angeordnet, daf}
sie keine Teile im unteren Bereich 26, wie beispielswei-
se die GuBmasse bzw. die Schmelze oder den Deckel-
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kern, berlhrt. Dazu ist die Haube 22 beispielsweise mit-
tels eines Stiftes oder einer Hillse 42 im innenraum 24,
26 der Druckmaske 16 eingehangt, wobei der Stift bzw.
die Hulse 42 an einem Dachteil bzw. Oberteil der Druck-
maske 16 befestigt ist.

[0026] Fig. 2 zeigt eine bevorzugte Weiterbildung der
erfindungsgemafien Giel3¢form von Fig. 1, wobei gleiche
Teile mit gleichen Bezugsziffern versehen sind. Zur na-
heren Beschreibung dieser Teile wird daher auf die ana-
log giiltigen Ausfiihrung zu Fig. 1 verwiesen. Uber die
gesamte Anordnung ist eine diese einkapselnde Ab-
saughaube 44 mit einer Absaug6ffnung 46 angeordnet.
In der Fig. 2 ist die Absaughaube 44 aus Darstellungs-
grunden nicht vollstadndig dargestellt, diese soll jedoch
die gesamte Giel3form einschlieBlich Druckhaube 16
umschlieRen bzw. einkapseln. Innerhalb der Absaug-
haube 44 stromen in Pfeilrichtung 54 Luft und ggf. aus-
getretene GielRgase, welche Uiber die Absaugdéffnung 46
austreten kénnen. Diese Strémung wird beispielsweise
mittels einer Pumpe hinter der Absaug6ffnung 46 oder
durch unterschiedliche Temperaturniveaus mittels Kon-
vektion erzeugt. Eine Steuerung der Absaugung erfolgt
beispielsweise durch eine in der Absaugdéffnung 46 vor-
gesehene Absperrklappe 48. Ist diese gedffnet, so er-
folgt eine absaugende Fluidstrdmung, wie mit den Pfei-
len 54 angedeutet. Ist die Absperrklappe 48 geschlos-
sen, so werden keine Gase aus einem Raum 56 zwi-
schen Absaughaube 44 und Giel3form abgeleitet.
[0027] Dies Anordnung ist ferner zum unterstiitzten
Ableiten von GielRgasen aus den Bereichen 24 und 26
oberhalb und unterhalb der Haube 22 geeignet. Eine
Druckbeaufschlagung tber das Rohr 38 erfolgt hier nur
zeitlich begrenzt. Ohne Zustrdmung lber das Rohr 38
fehlt jedoch ein Druck, der zu einem Abstrdmen von
GieRRgaseh liber das Rohr 40 flihren wirde. Insbeson-
dere in derartigen Druckpausen kann die Strdmung in
der Absaughaube 44 gemaR der Pfeile 54 in der Art ei-
ner Injektorwirkung auch zum Absaugen von Gasen aus
der Druckmaske 16 benutzt werden. Zu diesem Zweck
ist in der Druckmaske 16 benachbart zur Absaugoff-
nung 46 eine Offnung 50 vorgesehen, welche von einer
zweiten Absperrklappe 52 wahlweise gedffnet oder ge-
schlossen werden kann. Bei gedffneter zweiter Absperr-
klappe 52 reil® die Stromung gemal der Pfeile 54 im
Raum 56 (iber die Offnung 50 austretende Gase mit und
fuhrt diese kontrolliert Gber die Absaug6ffnung 46 ab.
[0028] ZweckmaRigerweise ist dabei ein Druck p in-
nerhalb der Druckmaske 16 gréRer als ein Druck p4 zwi-
schen Absaughaube 44 und Giel3form, d.h. als der
Druck p4 in dem von der Absaughaube eingekapselten
Volumen 56. Femer ist vorzugsweise die erste Absperr-
klappe 46 und/oder die zweite Absperrklappe 52
gieRBprozessgesteuert. Beispielhaft fiir eine derartige
Steuerung sei eine zeitliche Steuerung genannt. Hierbei
bildet ein Ereignis des Giel3prozesses, wie beispiels-
weise das Ansetzten einer Pfanne oder das Fllen einer
Kokille der GieRform, einen zeitlichen Nullpunkt von
dem ab zeitgesteuert in vorbestimmter Weise bzw. nach
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einem vorbestimmten Zeitablaufplan die erste Absperr-
klappe 46 und/oder die zweite Absperrklappe 52 geoff-
net bzw. geschlossen wird.

[0029] Bei dieser Ausfiihrungsform geman Fig. 2 ist
die Ausbildung der Rohre 38 und 40 entsprechend an
die veranderten Strdmungsverhaltnisse anzupassen,
beispielsweise durch Offnen bzw. VergréRern oder Ver-
kleinern der entsprechenden DurchlalBquerschnitte der
Rohre 38 und 40. Dies kann auch bevorzugt variabel
wahrend des GieRvorgangs erfolgen. Ferner sind die
auftretenden Driicke und Mediumsmassen entspre-
chend abzustimmen.

Patentanspriiche

1. Gief3form zum Herstellen von GuRstlcken aus ei-
nem GuRmetall, insbesondere Zylinderkdpfe, Zylin-
derblécke, Getriebegehduse und/oder Kurbelge-
hause fur Brennkraftmaschinen, mit FormauRentei-
len, mindestens einem Kern (14) mit mindestens ei-
nem Speiser zum Bilden einer Druckmassel, wobei
auf den Kem (14) eine den Speiserbereich abdich-
tende Druckmaske (16) aufsetzbar ist und ferner
der Kem (14) zumindest im Anlagebereich der
Druckmaske (16) gasundurchlassig ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem
Kem (14) und der Druckmaske (16) wenigstens ein
zusatzlicher GaseinlaBkanal (34) und wenigstens
ein GasauslaRkanal (36) ausgebildet ist und unter-
halb des GaseinlalBkanals (34) und des
GasauslalRkanals (36) in einem Innenraum (24,26)
der Druckmaske (16) eine Haube (22) vorgesehen
ist, welche den Deckelkern (14) Gberdeckend einen
Innenraum der Druckmaske (16) in einen oberen
und einen unteren Bereich (24,26) teilt, welche in
gasleitender Verbindung miteinander stehen.

2. Giel¥form nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Haube (22) randseitig zu Seitenwandungen der
Druckmaske (16) einen gasleitenden Spalt (28)
ausbildet.

3. GielRform nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daR
die Haube (22) druckmaskenseitig ein Abschirm-
blech (30) aufweist, welches einen vorbestimmten
Spalt (32) zwischen Haube (22) und Abschirmblech
(30) ausbildet.

4. Giel¥form nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, daR
die Haube (22) aus Aluminium oder einem anderen
warmelisolierenden Material gefertigt ist.

5. Gielform nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che,

dadurch gekennzeichnet, da

die GaseinlaBkanale (34) und GasauslalRkanale
(36) der Druckmaske (16) als perforierte oder ge-
schlitzte Rohre ausgebildet sind.

GielRform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

im Leitungsweg des GasauslafRkanals (36) wenig-
sten ein Filter vorgesehen ist, welcher umwelt-
schadliche Bestandteile des aus dem Inneren der
Druckmaske (16) geférderten Gasgemisches abfil-
tert.

Gief3form nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB Gaseinialkanal
(34) und GasauslafRkanal (36) als Teil der Druck-
maske (16) ausgebildet sind.

Gief3form nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

das GuRmetall ein Leichtmetall, insbesondere Alu-
minium, oder eine Metallegierung, insbesondere ei-
ne Aluminiumlegierung, ist.

Gieflform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Abdichtung zwischen Kern (14) und Druckmas-
ke (16) derart ausgebildet ist, daR ein Druckaufbau
von etwa bis zu 0,1 bar gewabhrleistet ist.

Giefform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Haube (22) zusatzlich eine Warmequelle, bei-
spielsweise einen Heizdraht, aufweist.

GielRform nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB

eine die gesamte Giel3form mit Druckmaske (16)
einkapselnde Absaughaube (44) mit Absaugoff-
nung (46) vorgesehen ist.

Gief3form nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Absaugoéffnung (46) mit einer ersten Absperr-
klappe (48) ausgestattet ist, welche die Absaugoff-
nung (46) wahlweise 6ffnet oder verschlieft.

Gief3form nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, daB

in der Druckmaske (16) benachbart zur Absaugoff-
nung (46) ein Offnung (50) vorgesehen ist.
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14. Giel3¢form nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Offnung (50) der Druckmaske (16) mit einer
zweiten Absperrklappe (52) ausgestattet ist, wel-
che die Offnung (50) der Druckmaske (16) wahlwei-
se oOffnet oder verschlief3t.

Claims

Casting mould for the production of castings from a
casting metal, in particular cylinder heads, cylinder
blocks, transmission cases and/or crankcases for
internal combustion engines, with mould outer
parts, and with at least one core (14) having at least
one feeder for forming a compression mass, a pres-
sure mask (16) which seals off the feeder region be-
ing capable of being placed onto the core (14), and,
furthermore, the core (14) being designed to be
gas-impermeable, at least in the bearing region of
the pressure mask (16), characterized in that at
least one additional gas inlet duct (24) and at least
one gas outlet duct (36) are formed between the
core (14) and the pressure mask (16), and there is
provided below the gas inlet duct (34) and the gas
outlet duct (36), in an inner space (24, 26) of the
pressure mask (16), a cowl (22) which, covering the
deck core (14), divides an inner space of the pres-
sure mask (16) into an upper and a lower region
(24, 26) which are connected gas-conductively to
one another.

Casting mould according to Claim 1, characterized
in that the cowl (22) forms, along the edge, a gas-
conducting gap (28) with side walls of the pressure
mask (16).

Casting mould according to Claim 1 or 2,
characterized in that the cowl (22) has, on the
pressure-mask side, a screening plate (30) which
forms a predetermined gap (32) between the cowl
(22) and the screening plate (30).

Casting mould according to one of the preceding
claims, characterized in that the cowl (22) is man-
ufactured from aluminium or another heat-insulat-
ing material.

Casting mould according to one of the preceding
claims, characterized in that the gas inlet ducts
(34) and gas outlet ducts (36) of the pressure mask
(16) are designed as perforated or slotted tubes.

Casting mould according to one of the preceding
claims, characterized in that, in the conduit path
of the gas outlet duct (36), at least one filter is pro-
vided, which filters off environmentally harmful con-
stituents of the gas mixture conveyed out of the in-
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terior of the pressure mask (16).

Casting mould according to one of the preceding
claims, characterized in that the gas inlet duct (34)
and the gas outlet duct (36) are produced as part of
the pressure mask (16).

Casting mould according to one of the preceding
claims, characterized in that the casting metal is
a light metal, in particular aluminium, or a metal al-
loy, in particular an aluminium alloy.

Casting mould according to one of the preceding
claims, characterized in that the sealing-off be-
tween the core (14) and the pressure mask (16) is
designed in such a way that a pressure build-up of
up to about 0.1 bar is ensured.

Casting mould according to one of the preceding
claims, characterized in that the cowl (22) addi-
tionally has a heat source, for example a resistance
wire.

Casting mould according to one of the preceding
claims, characterized in that a suction-extraction
hood (44) encasing the entire casting mould togeth-
er with the pressure mask (16) and having a suc-
tion-extraction orifice (46) is provided.

Casting mould according to Claim 11, character-
ized in that the suction-extraction orifice (46) is
equipped with a first shut-off flap (48) which selec-
tively opens or closes the suction-extraction orifice
(46).

Casting mould according to Claim 11 or 12, char-
acterized in that an orifice (50) is provided in the
pressure mask (16) adjacently to the suction-ex-
traction orifice (46).

Casting mould according to Claim 13, character-
ized in that the orifice (50) of the pressure mask
(16) is equipped with a second shut-off flap (52)
which selectively opens or closes the orifice (50) of
the pressure mask (16).

Revendications

Moule de coulée pour la fabrication de piéces cou-
Iées en un métal de moulage, en particulier des cu-
lasses, des groupes cylindres, des boites de vites-
ses et/ou des carters de vilebrequin pour des mo-
teurs a combustion interne, avec des parties de
moule extérieures, au moins un noyau (14) avec au
moins un jet d'alimentation pour former une masse-
lotte de pression, dans lequel un masque de pres-
sion (16) fermant de fagon étanche la région du jet
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d'alimentation peut étre posé sur le noyau (14) et le
noyau (14) est en outre imperméable au gaz au
moins dans la région d'application du masque de
pression (16), caractérisé en ce qu'au moins un
canal supplémentaire d'entrée de gaz (34) et au
moins un canal de sortie de gaz (36) sont formés
entre le noyau (14) et le masque de pression (16)
et en ce qu'il est prévu en dessous du canal d'en-
trée de gaz (34) et du canal de sortie de gaz (36),
dans un espace intérieur (24, 26) du masque de
pression (16), un capot (22) qui, en recouvrant le
noyau de plafond (14), divise un espace intérieur
du masque de pression (16) en une région supé-
rieure et une région inférieure (24, 26), qui sont en
communication de passage de gaz l'une avec
l'autre.

Moule de coulée suivant la revendication 1, carac-
térisé en ce que le capot (22) forme une fente de
passage de gaz (28) a son bord vers les parois la-
térales du masque de pression (16).

Moule de coulée suivant la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le capot (22) présente du
c6té du masque de pression une tdle de blindage
(30), qui forme une fente prédéterminée (32) entre
le capot (22) et la tole de blindage (30).

Moule de coulée suivant I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le capot (22) est fabriqué en aluminium ou en une
autre matiere d'isolation thermique.

Moule de coulée suivant I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
les canaux d'entrée de gaz (34) et les canaux de
sortie de gaz (36) du masque de pression (16) sont
constitués par des tubes perforés ou fendus.

Moule de coulée suivant I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu'il
est prévu sur le chemin de circulation du canal de
sortie de gaz (36) au moins un filtre, qui filtre les
composants polluants pour I'environnement du mé-
lange gazeux transporté a partir de l'intérieur du
masque de pression (16).

Moule de coulée suivant I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le rcanal d'entrée de gaz (34) et le canal de sortie
de gaz (36) constituent des parties du masque de
pression (16).

Moule de coulée suivant I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le métal de moulage est un métal Iéger, en particu-
lier I'aluminium, ou un alliage métallique, en parti-
culier un alliage d'aluminium.



10.

1.

12,

13.

14.

11 EP 0933 153 B1

Moule de coulée suivant I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
I'étanchéité entre le noyau (14) et le masque de
pression (16) est réalisée de fagon a garantir I'éta-
blissement d'une pression pouvant atteindre envi-
ron 0,1 bar.

Moule de coulée suivant I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le capot (22) présente en outre une source de cha-
leur, par exemple un fil chauffant.

Moule de coulée suivant I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu'il
est prévu un capot aspirant (44) avec une ouverture
d'aspiration (46), enveloppant tout le moule de cou-
Iée avec le masque de pression (16).

Moule de coulée suivant la revendication 11, carac-
térisé en ce que l'ouverture d'aspiration (46) est
équipée d'un premier clapet d'arrét (48), qui ouvre
ou ferme au choix l'ouverture d'aspiration (46).

Moule de coulée suivant la revendication 11 ou 12,
caractérisé en ce qu'il est prévu dans le masque
de pression (16) une ouverture (50) au voisinage
de l'ouverture d'aspiration (46).

Moule de coulée suivant la revendication 13, carac-
térisé en ce que Il'ouverture (50) du masque de
pression (16) est équipée d'un second clapet d'arrét
(52), qui ouvre ou ferme au choix I'ouverture (50)
du masque de pression (16).
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