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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine GielRform fir die
Herstellung eines Motorblocks, der einen sich zwischen
Zylinderausnehmungen einer Zylinderreihe erstrecken-
den Kuhlkanal aufweist, wobei zwischen den Zylinder-
ausnehmungen eine minimale GulRmaterialwanddicke
von weniger als 5 mm vorgesehen ist, wobei in der
Giel3form zur Bildung des Kuhlkanals zwischen den die
Zylinderausnehmungen bildenden Kernen der Giel3-
form ein lediglich an seinen Enden gehalterter Kanal-
formkern angeordnet ist.Darliber hinaus betrifft die Er-
findung ein Verfahren zur Herstellung eines Motor-
blocks mit wenigstens einem Kuhlkanal in einer Zwi-
schenwand zwischen benachbarten Zylinderausneh-
mungen, wobei die durch GulRmaterial gebildete Wand-
dicke weniger als 5 mm betragt, wobei der Motorblock
durch EingieRen von GuRmaterial in eine Gie3form ab-
gebildet wird und wobei in die Giel3¢form die Zylinder-
ausnehmungen bildende Kerne eingelegt werden.
[0002] Umdie Baulénge einesz.B. aus Aluminiumge-
gossenen Motorblocks mdglichst gering zu halten, ist
man bestrebt, die Zylinderausnehmungen einer Zylin-
derreihe eng beieinander anzuordnen, wodurch sich
entsprechend diinne Zylinderzwischenwande ergeben.
Durch die enger beieinanderliegenden Brennrdume und
die verminderte Warmeableitung unterliegen diese ver-
diinnten Zwischenwéande, insbesondere an den dem
Zylinderkopf zugewandten Ende der Zylinderlaufflache,
einer erhéhten thermischen Belastung, die es erforder-
lich macht, in der Zwischenwand einen Kiihlkanal vor-
zusehen.

[0003] Esistbekannt, einen Kiihlkanal durch spanab-
hebende Bearbeitung dadurch zu bilden, dafl von der
Zylinderkopfanlageflache des Motorblocks her in den
Motorblock eingeschnitten und der Einschnitt wieder
verschlossen wird, wobei ein Kihlkanal verbleibt, der
sich auf gegeniberliegenden Seiten der Zylinderreihe
erstreckende Kihimantelabschnitte eines die Zylinder-
reihe umgebenden Kihimantels verbindet. Alternativ
wird der Motorblock zur Bildung eines solchen Kuhlka-
nals seitlich angebohrt, wonach es erforderlich ist, den
Bohrungsdurchgang zwischen dem Kihimantel und der
MotorblockauRenseite wieder zu verschlieRen.

[0004] Neben dem voranstehend erlduterten Stand
der Technik sind aus der EP 0 197 365 A2 eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur gie3technischen Herstellung
eines eng bauenden Zylinderblocks bekannt, bei denen
Kihlméantel um die im gegossenen Motorblock angeord-
neten Zylinderbohrungen vorgesehen sind, die durch
Klhlkanale zwischen den Zylinderzwischenwanden
verbunden sind. Die Kiihlkanale werden durch separate
Kerne in der Giel3form abgebildet, die in einer Ausfiih-
rungsform an ihren beiden Enden in den Mantelkern ein-
gepasst sind. Als Material fir die Kanalkerne ist in der
EP 0197 365 A2 Zirkonsand vorgeschlagen, weil dieser
Sand eine hohe Schittdichte und damit eine groRRe Fe-
stigkeit besitzt. In der Praxis zeigt sich jedoch, dal es
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bei geringen Querschnitten des Kanalkerns in Folge der
bei der Fertigung von Giel3kernen unvermeidbar auftre-
tenden Belastungen zu einem Bruch des
Kanalgie3kerns kommt.

[0005] SchlieBlich sind aus der US 5217 059 A auch
noch ein Gie3kern sowie ein Verfahren zur Bildung einer
Wassermantelkammer innerhalb eines gegossenen Zy-
linderblocks bekannt. Dabei ist vorgesehen, durch eine
aus einem geeigneten Feuerfestmaterial hergestellte
Platte zwischen zwei Zylinderkammern einen Kiihlkanal
auszubilden.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Giel3form zu schaffen, die einerseits die
Herstellung von eng bauenden Motoren ohne die bei
Verwendung von Sandkernen sich einstellenden Be-
schréankungen ermdglicht und andererseits eine hohe
Produktivitat bei der Herstellung sicherstellt. Dariiber
hinaus soll ein Verfahren geschaffen werden, das bei
verringertem Herstellaufwand die Erzeugung von in ih-
rer Qualitat verbesserten Motorblécken ermdglicht.
[0007] Diese Aufgabe wird in Bezug auf die Giel3¢form
der eingangs angegebenen Art dadurch geldst, daf’ der
Kanalformkern aus Glas hergestelltist. In Bezug auf das
Verfahren der eingangs genannten Art wird diese Auf-
gabe dadurch geldst, dal in der GieRRform zur Bildung
des Kuhlkanals zwischen den die Zylinderausnehmun-
gen bildenden Kernen ein aus Glas bestehender Kanal-
formkern so angeordnet wird, daf3 er nur an seinen En-
den gehaltert ist.

[0008] Die erfindungsgemafRe Giel’form ermdglicht
es, einen Motorblock herzustellen, bei dem die Festig-
keit und Standzeit gegeniiber einem bekannten derar-
tigen Motorblock dadurch erhdht ist, dal® zur Bildung
des Kiuhlkanals nicht durch spanabhebende Bearbei-
tung in das Erstarrungsgeflige des GuBmaterials einge-
griffen worden ist.

[0009] Dabei kann sich die Querschnittsflaiche des
Kihlkanals von seinen Enden zu einer die Zylinderach-
sen senkrecht kreuzende Querachse des Kuhlkanals
verringern. Mit dieser Verringerung wird der Abnahme
der Zylinderzwischenwand zu dieser Achse hin Rech-
nung getragen. Mit nach beiden Seiten hin zunehmen-
der Zwischenwanddicke vergréRert sich auch die Quer-
schnittsflache des Kiihlkanals, wodurch sich vorteilhaft
der Stromungswiderstand des Kanals verringert und die
KihImitteldurchgangsmenge erhéht.

[0010] Die minimale Breite des Kiihlkanals in Rich-
tung der die Zylinderachsen senkrecht kreuzenden Ka-
nalquerachse kann zwischen 0,5 und 1,5 mm betragen.
[0011] Wahrend beliebige Querschnittsflachenfor-
men denkbar sind, ist die Kanalquerschnittsflache vor-
zugsweise langlich ausgebildet und erstreckt sich mit ei-
ner Langsachse parallel zu den Zylinderachsen. Wah-
rend die Breitenausdehnung des Kuhlkanals durch die
Starke der Zylinderzwischenwand begrenzt ist, kann
sich der Kuhlkanal in Richtung der Zylinderachsen unter
Erhdhung des DurchlaBquerschnitts verhaltnismagig
weit ausdehnen.
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[0012] Dabei kann sich der Kiihlkanal geradlinig zwi-
schen einander gegentiberliegenden Abschnitten eines
die Zylinderreihe umgebenden Kihimantels erstrecken.
[0013] Grundsatzlich ist es denkbar, dal ein
GielRformkern aus einem in einer Flissigkeit I6sbaren
brennbaren oder /und spréden Material besteht, insbe-
sondere einem Salz oder Kohlenstoff.

[0014] Ein Salzkern IaRt sich nach dem GieRen und
Erstarren des Gufimaterials aus dem GuRstiick durch
Herausldsen entfernen. Es versteht sich, dal} ein 16sli-
ches Salz mit einem Schmelzpunkt gewahlt werden
muB, der oberhalb der Temperatur des verwendeten
GuBmaterials liegt. Ein Kohlenstoffkem lalt sich aus-
brennen, wozu gegebenenfalls zur Férderung der Ver-
brennung Sauerstoff zugeflihrt wird. Es ist ferner denk-
bar, ein pyrotechnisches Kernmaterial zu verwenden,
daf neben Kohlenstoff ein dem Kohlenstoff zugesetztes
Oxydationsmittel umfaft, wobei durch die Materialzu-
sammensetzung ein vollstdndiges Ausbrennen des
Kerns gesichert, eine explosionsartige Verbrennung je-
doch vermieden werden kann.

[0015] Ein erfindungsgemal eingesetzter sproder
Glaskern lafdt sich aus einem engen Kiihlkanal, auch
wenn die Kuhlkanaleingdnge nicht durch Werkzeuge
zuganglich sind, entfernen, indem er z.B. durch Ultra-
schalleinwirkung in kleine Stiicke zertrimmert wird, wo-
bei der Glaskern hierfur durch Bildung von Spannungen
entsprechend vorbehandelt sein kann. Alternativ kann
der Glaskern durch einen unter Druck stehenden Was-
serstrahl entfernt werden.

[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form der Erfindung ist der Giel3formkem an seinen En-
den an einem die Kerne fir die Bildung der Zylinder auf-
weisenden Giel3formteil gehaltert. Durch diese
MaRnahme laRkt sich mit geringen Toleranzabweichun-
gen sichern, daf’ der Kiihlkanal bezogen auf die die Zy-
linderausnehmungen bildende Kerne und damit bezo-
gen auf die Zylinderausnehmungen innerhalb der Zwi-
schenwand in der vorgesehenen Position angeordnet
ist. Bei Halterung des Kanalformkerns an einem ande-
ren Gielformteil miRten infolge Schwankungen der
Palgenauigkeit der GieRformteile untereinander be-
zuglich der Positionierung des Kiihlkanals gréoRere Fer-
tigungstoleranzen in Kauf genommen werden.

[0017] Die Erfindung soll nun anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen und der beiliegenden, sich auf diese
Ausfiihrungsbeispiele beziehenden Zeichnungen naher
erlautert und beschrieben werden. Es zeigen:

Fig.1 einen Teil einer
Giel3form in einer Draufsicht,

erfindungsgemalien
Fig. 2 eine den GieRformteil von Fig 1 enthaltende
Querschnittsansicht der genannten Giel3¢form,

Fig. 3 einen Motorblock nach der Erfindung in einer
geschnittenen Seitenansicht,
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Fig. 4 den Motorblock von Fig. 3 in einer Quer-
schnittsansicht,

Fig. 5 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel fir einen
erfindungsgemafen Motorblock mit einem geboge-
nen Kihlkanal in einer Querschnittsansicht, und

Fig. 6 den Motorblock von Fig. 5 in einer Draufsicht.

[0018] Mit dem Bezugszeichen 1 istin den Fig. 1 und
2 ein GieRformteil mit Kernen 2 und 3 fir die Bildung
einer Zylinderausnehmung bezeichnet.

[0019] Der GieRformteil 1 weist ferner Bécke 4 und 5
mit einer Nut 6 bzw. 7 auf. In die Nut 6 bzw. 7 ist mit
seinen Enden ein Salzkern 8 eingesetzt. Jede der Nuten
6, 7 ist so lang, daB fur den Salzkern 8 in jeder Nut ein
Ausdehnungsfreiraum gegeben ist.

[0020] Wie Fig. 2 zu entnehmen ist, bilden die Bocke
einen Durchbruch in der dem Zylinderkopf zugewand-
ten Decke 11 des Motorblocks. Unter Festlegung des
Salzkerns 8 in den Nuten 6, 7 grenzen die Bbcke 4, 5
gegen einen weiteren Giel3formteil 12 an, durch wel-
chen ein die Zylinder umgebender Kiihimantel gebildet
wird.

[0021] Bei13 wird zwischen den Zylinderausnehmun-
gen eine Zylinderzwischenwand aus GuBmaterial gebil-
det, deren minimale Breite durch die eingezeichneten
Pfeile gekennzeichnet ist.

[0022] Wie aus Fig. 1 hervorgeht, nimmt die anfang-
lich konstante Breite des Salzkerns 8 von seinen Enden
an zu einer die Zylinderachsen senkrecht kreuzenden
Querachse 14 hin ab und erreicht bei dieser Achse eine
Breite von 1 mm, wéahrend die Aul3enabschnitte des
Salzkerns in dem Ausfuhrungsbeispiel eine Breite von
2,5 mm aufweisen. Die mininmale, durch GuRmaterial
gebildete Wanddicke der Zylinderzwischenwand bei 13
betragt einschlieBlich der minimalen Kanalbreite 2,5
mm. Nicht gezeigt sind in den Motorblock einzugielRen-
de Graugubuchsen, so dal} die Gesamtstegbreite 5,5
mm betragt. Der Salzkern 8 weist einen rechteckigen
Querschnitt auf, wobei sich die lange Rechteckseite des
Querschnitts senkrecht zu den Zylinderachsen erstreckt
und in dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel 4 mm be-
tragt.

[0023] Der Salzkern 8 ist aus NaCl hergestellt, das ei-
nen Schmelzpunkt aufweist, der oberhalb der Tempera-
tur des zur Herstellung des Motorblocks verwendeten
flissigen AluminiumguRmaterials liegt. Je nach
GuBmaterial sind andere Salze und Salzmischungen
verwendbar.

[0024] Der Salzkern 8 ist in dem gezeigten Ausflh-
rungsbeispiel durch Pressen und anschlieendes Sin-
tern hergestellt.

[0025] Nach einem GuR- und Erstarrungsvorgang
wird der Salzkern durch heiRes Wasser aus dem Gulteil
herausgeldst. und es entsteht ein die Kuhimantelab-
schnitte zu beiden Seiten der Zylinderreihe verbinden-
der Kihlkanal, der ausschlief3lich durch eine durchge-
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hende GufRmaterialhaut begrenzt ist, was der diinnen
Zylinderzwischenwand eine hohe Festigkeit verleiht.
Durch den Kuhlkanal ist fir eine ausreichende Warme-
abfuhr und damit hohe Warmestandfestigkeit des aus
dem Motorblock hergestellten Motors gewahrleistet.
[0026] Wahrend des GieRvorgangs dehnt sich der
Salzkem aus, wobei die Nuten 6, 7 mit ihrer Lange aus-
reichend Freiraum fiir diese Ausdehnung bieten.
[0027] Abweichend von dem gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel kdnnte der Salzkern zu seinen Enden hin unter
Verstarkung des Kuhleffekts breiter als gezeigt auslau-
fen.

[0028] Durch die Anbringung des Salzkerns auf den
Bdcken 4,5, welche Bestandteil des die Kerne 2,3 ent-
haltenen Giel3¢formteils 1 sind, ist gewahrleistet, dal}
sich der Kiihlkanal in der Zwischenwand bei 13 mit ge-
ringen Toleranzabweichungen in der gewiinschten Po-
sition bezogen auf die Zylinderachsen anordnen lassen.
Wirde der Kern 8 stattdessen auf dem den Kihimantel
bildenden Giel3formteil 12 gehaltert, wiirde die Position
des Kihlkanals gréReren Schwankungen unterliegen.
[0029] Beim Herauslosen des Kerns 8 aus dem gebil-
deten Gulteil kann zur Beschleunigung des Losungs-
vorgangs heilRes und ggf. unter Druck stehendes Was-
ser angewendet werden.

[0030] Es wird nun bezug auf Fig. 3 und 4 bezug ge-
nommen.
[0031] In Fig. 3 erscheinen eine erste Zylinderaus-

nehmung 15 eines Motorblocks mit einer Auskleidung
16, eine erste Zylinderzwischenwand 17 und eine Aus-
kleidung 18 einer nachsten Zylinderausnehmung 19.
[0032] In Fig. 4 erscheinen die Zylinderausnehmun-
gen 15, 19 je zur Halfte mit der Zylinderzwischenwand
17 in der Mitte. In eingekreisten Abschnitten A und B ist
zusatzlich der Zustand der Gie3form dargestellt.
[0033] Zu erkennen sind ferner eine AuRenwand 20
des Motorblocks, eine Zylinderkopfflache 21, ein Was-
sermantel 22 und zwei Stehbolzen 23 zur Befestigung
eines Zylinderkopfes.

[0034] In den eingerahmten Abschnitten A und B ist
der den Wassermantel 22 ausbildende Formkern 24
dargestellt. In diesen eingeformt ist mit zwei dickeren
Endabschnitten 25 eine Graphitplatte 26. Die Graphit-
platte hat zwischen den dickeren Endabschnitten 25 ei-
ne Dicke von etwa 1,2 mm und eine H6he von etwa 12
mm. Mit diesen Abmessungen erstreckt sie sich mittig
durch die Dicke der Zylinderzwischenwand 17, und
zwar in einer Hohe unmittelbar unter den Stehbolzen 23.
[0035] InFig. 3 und4 auRerhalb der eingekreisten Ab-
schnitte A und B zeigen die Graphitplatte 26 in dem nach
dem GielRen entformten Motorblock vor ihrem entfer-
nen.

[0036] Die Grapfitplatte 26 wird abschlieRend entfernt
durch Ausbrennen. Sie wird unter Anblasen von Sauer-
stoff gezlindet und brennt durchgehend aus, wenn fort-
dauernd Sauerstoff in den durch ihr Ausbrennen freige-
legten Kanal eingeblasen wird. Dies kann zur Beschleu-
nigung von beiden Seiten her geschehen. Abweichend
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zu dieser Ausfiihrungsform kénnte dem Graphitmaterial
ein Oxydationsmittel beigemischt sein, dal’ ein keiner
solchen Unterstiitzung bedurftiges Ausbrennen ermég-
licht.

[0037] Die Wasserfiihrung in dem Motorblock ist mit
einem gewissen Druckgefélle zwischen der einen Seite
der Zylinderreihe und der anderen Seite vorgesehen.
Dadurch wird der durch die Graphitplatte 26 erzeugte
Kanal durchstrémt und damit ein Abtransport von War-
me ermdglicht.

[0038] Fuir andere wasserflihrende, 6lfihrende oder
gasflihrende diinne Kanale in einem Zylinderblock oder
Zylinderkopf 14t sich das Verfahren gleichfalls vorteil-
haft anwenden, insbesondere auch fiir eine schmale
Wasserflihrung zwischen den Ventilbohrungen eines
Zylinderkopfes.

[0039] Es wird nun aufdie Fig. 5 und 6 bezug genom-
men. Mit dem Bezugszeichen 27 ist in den Fig. 5 und 6
ein durch GieRRen gebildeter Motorblock bezeichnet. Der
durch weiche Schraffur im Querschnitt dargestellte Mo-
torblock 27 besteht aus einer Aluminiumlegierung. Mit
dem Bezugszeichen 28 ist ein GieRformteil zur Bildung
eines die Zylinder des Motorblocks 27 umgebenden
Kuhlmantels bezeichnet. In den Motorblock 27 sind Zy-
linderlaufbuchsen 29 durch Umgief3en mit GuBmaterial
eingebunden. Die Zylinderlaufbuchsen 29 sitzen in der
GieRform mit ihrer gesamten Innenflache jeweils auf ei-
nem hohlzylindrischen Kokillendorn 30 der GielRform
auf. Bei der im Ubrigen nicht gezeigten Gief3form han-
delt es sich um eine SandgieRform.

[0040] In den Fig. 5 und 6 ist dem Bezugszeichen 31
ein Glaskern bezeichnet, der sich zwischen benachbar-
ten Zylinderausnehmungen 32 des Motorblocks 27 von
einem Sandgief3formteil 33 zu einem SandgielRformteil
34 ersteckt. Die Sandgiefl¥formteile 33, 34 sind mit dem
den Kiihimantel bildenden SandgieRformteil 28 verbun-
den und dienen zur Bildung von Offnungen des Kiihl-
mantels zur Zylinderkopfanlageflache des Motorblocks
1.

[0041] Der in einem Bogen verlegte Glaskern ist je-
weils an seinen Enden in den GieRformteil 33 bzw. 34
eingebettet.

[0042] In dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel hat das
Glasmaterial einen thermischen Ausdehnungskoeffizi-
enten, der etwas unterhalb von 10-6K-1 liegt. Die Glas-
Ubergangstemperatur betragt 700°C. Der Glaskern 31
hat einen Durchmesser von 1 mm.

[0043] Zwischen jederderZylinderausnehmungen 32
des Motorblocks 27 ist ein Kern angeordnet, wie er aus
den Fig. 5 und 6 hervorgeht.

[0044] Wahrend des Gieldvorgangs wird der Glaskem
31 umgossen, wobei das Glasmaterial der mit dem Ein-
gieBen verbundenen Temperaturbelastung widersteht.
Kurze Zeit nach dem EingiefRen errreicht der Glaskern
die Temperatur des GuBmaterials und damit seine ma-
ximale thermische Ausdehnung wahrend des Giel3vor-
gangs. Der Glaskern kiihlt nun im Temperaturgewicht
zusammen mit dem GuRmaterial ab, wobei das



7 EP 0974 414 B1 8

GuBmaterial aufgrund seines héheren Warmeausdeh-
nungskoeffizienten stérker schrumpft als der Glaskem
31. Diese Schrumpfung fuihrt regelmagig dazu, dafd der
Glaskern 31 zerspringt. Dazu kann der Glaskem 31
durch Abschrecken, Strahlen, Atzen oder/und Ritzen
geeignet vorbehandelt sein, insbesondere derart, dal
eine Vielzahl von leicht entfernbaren Bruchstlicken ent-
steht.

[0045] In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist der
Glaskern 31 im Bogen so verlegt, daf® durch die zur Zy-
linderkopfanlageflache hin gebildeten Offnungen hin-
durch ein flexibles StoRwerkzeug eingefihrt werden
kann, mit dessen Hilfe flr den Fall, dal} der Glaskem
bei der Schrumpfung nicht oder nur teilweise gebrochen
ist, eine Entformung erfolgt.

[0046] Derindem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ge-
bogene Glaskem kdnnte auch gerade sein. Zum Entfer-
nen des Glaskerns aus dem Guf3stiick kommt dann eine
Ultraschallbehandlung oder Hochdruckstrahlbehand-
lung des Gul3stiicks in Betracht.

[0047] Aufdie vorangehend beschriebene Weise las-
sen sich ohne Eingriff in das GuRRgeflige Kanale mit sehr
glatten Innenwanden ahnlich der Qualitat von Bohrun-
gen herstellen. Vorteilhaft kdnnen sich in diesen Kana-
len keine Ablagerungen aus dem Kiihimittel festsetzen.
Ohne Beschéadigung des Motorblocks lieRen sich sol-
che Kihlkanale zwischen den Zylinderausnehmungen
im Motorblock durch Bohrung nicht herstellen.

[0048] Die obengenannte Vorbehandlung, bei wel-
cher der Glaskern einen den Glasbruch beim Schrump-
fen oder durch nachtragliches Ausbrechen erleichtern-
de Struktur, insbesondere Spannungsstruktur, erhalt, ist
zweckmahig.

[0049] Salzkerne, Graphitkerne oder Glaskerne kon-
nen abweichend von den gezeigten, einen Motorblock
mit einem Kiihlkanal zwischen den Zylindern betreffen-
den Beispielen auch an anderen Stellen des Motor-
blocks eingesetzt werden, um z.B. Kanale zu bilden,
durch die Kiihimittel oder Ol bestimmten Funktionsteilen
im Motor zugeleitet werden kann.

Patentanspriiche

1. Gieldform fiir die Herstellung eines Motorblocks, der
einen sich zwischen Zylinderausnehmungen
(15,19,32) einer Zylinderreihe erstreckenden Kiihl-
kanal aufweist, wobei zwischen den Zylinderaus-
nehmungen eine minimale GuBmaterialwanddicke
von weniger als 5 mm vorgesehen ist, wobei in der
GiefRform zur Bildung des Kiihlkanals zwischen den
die Zylinderausnehmungen bildenden Kernen (2,3)
der Giel3form ein lediglich an seinen Enden gehal-
terter Kanalformkern (8,26) angeordnet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kanalformkern
(8,26) aus Glas hergestellt ist.

2. GieRform nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Kanalformkern (8) an seinen
Enden an einem die Kerne (2,3) flr die Bildung der
Zylinderausnehmung aufweisen GieRRformteil (1)
gehaltert ist.

3. Giellform nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass an den Hal-
terungen (4-7) fur den Kanalformkern (8) Freirdume
vorgesehen sind, die dessen Langsausdehnung
beim Gielen erlauben.

4. Verfahren zur Herstellung eines Motorblocks mit
wenigstens einem Kihlkanal (31) in einer Zwi-
schenwand zwischen benachbarten Zylinderaus-
nehmungen (32), wobei die durch GulRmaterial ge-
bildete Wanddicke weniger als 5 mm betragt, wobei
der Motorblock durch Eingief3en von Gufimaterial
in eine GielRform abgebildet wird und wobei in die
Giel3form die Zylinderausnehmungen bildende Ker-
ne eingelegt werden, dadurch gekennzeichnet,
daB in der Giel3form zur Bildung des Kihlkanals
zwischen den die Zylinderausnehmungen bilden-
den Kernen ein aus Glas bestehender Kanalform-
kern so angeordnet wird, dass er nur an seinen En-
den gehaltert ist.

Claims

1. A casting mould for the manufacture of an engine
block having a cooling channel extending between
cylinder recesses (15, 19, 32) of a cylinder bank,
with a minimum casting material wall thickness be-
tween the cylinder recesses of less than 5 mm
wherein for the purpose of forming the cooling chan-
nel there is arranged inside the casting mould be-
tween the cores (2, 3) of the mould that form the
cylinder recesses, a channel-forming core (8, 26)
which is supported only at its ends, characterised
in that the channel-forming core (8, 26) is made of
glass.

2. Acasting mould according to claim 1 characterised
in that the channel-forming core (8) is supported at
its ends on a casting mould part (1) which contains
the cores (2, 3) for forming the cylinder recess.

3. A casting mould according to any one of the pre-
ceding claims characterised in that spaces are
provided in the supports (4-7) for the channel-form-
ing core (8) allowing it to expand in the longitudinal
direction during casting.

4. A process for the manufacture of an engine block

having at least one cooling channel (31) in a dividing
wall between adjacent cylinder recesses (32), the
wall thickness formed by the casting material being
less than 5 mm, wherein the engine block is formed
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by casting a casting material into a casting mould
and wherein cores forming the cylinder recesses
are placed inside the casting mould, characterised

in that for the purpose of forming the cooling chan-

nel a channel-forming core consisting of glassisar- 5
ranged inside the casting mould between the cores
that form the cylinder recesses in such a manner
that it is supported only at its ends.

10
Revendications

1. Moule pour la fabrication d'un bloc-moteur qui pré-
sente un canal de refroidissement s'étendant entre
des évidements de cylindres (15, 19, 32) d'uneran- 15
gée de cylindres, une épaisseur minimale de la pa-
roi en matiére de coulée inférieure a 5 mm étant
prévue entre les évidements de cylindres, un noyau
en forme de canal (8, 26), maintenu seulement a
ses extrémités, étant disposé dans le moule pour 20
former le canal de refroidissement entre les noyaux
du moule qui forment les évidements de cylindres,
caractérisé en ce que le noyau en forme de canal
(8, 26) est fabriqué en verre.
25
2. Moule selon le revendication 1, caractérisé en ce
que le noyau en forme de canal (8) est maintenu a
ses extrémités a une partie du moule (1) présentant
les noyaux (2, 3) pour la formation de I'évidement
de cylindre. 30

3. Moule selon caractérisé en ce que, pour le noyau
en forme de canal (8) sont prévus sur les supports
(4 - 7) des espaces libres qui permettent sa dilata-
tion longitudinale lors de la coulée. 35

4. Procédé pour la réalisation d'un bloc de cylindres
avec au moins un canal de refroidissement (31)
dans une paroi intermédiaire, entre des évidements
de cylindres voisins (32), I'épaisseur de la paroi for- 40
mée par la matiére de coulée étant inférieure a 5
mm, le bloc de cylindres étant formé, dans le moule,
par coulée de matiére en fonte, et les noyaux for-
mant les évidements de cylindres étant insérés
dans le moule, caractérisé en ce que, pour former 45
le canal de refroidissement entre les noyaux for-
mant les évidements de cylindres, un noyau en for-
me de canal en verre est disposé dans le moule de
maniére a n'étre maintenu qu'a ses extrémités.

50

55
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