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(54) Zylinderblock und Druckgussverfahren zu dessen Herstellung

(57) Die Erfindung betrifft einen Zylinderblock vom
closed-deck Typ, welcher im Druckgußverfahren herge-
stellt werden kann. Der die Zylinder (2) umgebende
Wassermantel (3) ist zu diesem Zweck zur Seite hin of-
fen ausgebildet. Die seitliche Öffnung kann durch eine
Abdeckung (9) verschlossen werden, welche an ihrer
Innenseite zusätzlich eine die Strömungsverteilung
und/oder Wärmeabgabe fördernde Formgebung auf-
weist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Zylinderblock vom
closed-deck Typ, enthaltend einen gegossenen Zylin-
derblockkern mit mindestens einem Zylinder und einem
Wassermantel. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zur Herstellung eines derartigen Zylinderblocks.
[0002] Aus der DE 28 36 810 A1 ist ein im Leichtme-
tall-Druckguß hergestellter Zylinderblock vom soge-
nannten closed-deck Typ bekannt. Der Zylinderblock
weist mehrere Zylinder zur Aufnahme der Kolben einer
Brennkraftmaschine auf, wobei die Zylinder zur Kühlung
von einem Wassermantel umgeben sind. Die Ausfüh-
rung des Zylinderblocks in der closed-deck Form be-
sagt, daß der Wassermantel nach oben hin - bis auf
eventuelle kleinere Durchlässe - geschlossen ist.
[0003] Im Gegensatz hierzu erstrecken sich die Was-
sermäntel bei Zylinderblöcken vom open-deck Typ bis
zur Oberseite des Zylinderblockes, so daß diese vom
später aufgesetzten Zylinderkopf mit abgedeckt und ge-
dichtet werden müssen. Diese Abdichtung ist in der Re-
gel sehr störanfällig und aufwendig. Weiterhin weisen
Zylinderblöcke vom open-deck Typ eine strukturell be-
dingte geringere Stabilität und Steifigkeit auf. Da jedoch
die Herstellung eines Zylinderblockes vom closed-deck
Typ im Druckgußverfahren große Probleme bereitet,
werden mit diesem Verfahren bisher fast ausschließlich
Zylinderblöcke vom open-deck Typ hergestellt. Theore-
tisch ist indes aus der DE 28 36 810 A1 auch eine im
Druckgußverfahren hergestellte Ausführungsform ei-
nes Zylinderblockes vom closed-deck Typ bekannt, bei
der der Wassermantel an der Unterseite zum Kurbelge-
häuse hin offen ist.
[0004] Vor diesem Hintergrund bestand eine Aufgabe
der vorliegenden Erfindung darin, eine in der Praxis an-
wendbare Möglichkeit zur Herstellung eines Zylinder-
blockes vom closed-deck Typ im Druckgußverfahren
bereitzustellen.
[0005] Diese Aufgabe wird durch einen Zylinderblock
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 9 gelöst.
[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Un-
teransprüchen enthalten.
[0007] Der erfindungsgemäße Zylinderblock vom clo-
sed-deck Typ enthält einen gegossenen Zylinderblock-
kern mit mindestens einem Zylinder und mit einem Was-
sermantel. Der Zylinderblock ist dadurch gekennzeich-
net, daß der Zylinderblockkern den Wassermantel an
der vom Zylinder abgewandten Außenseite nicht um-
gibt.
[0008] Bei dem vorgeschlagenen Zylinderblock ist so-
mit der Wassermantel nicht an seiner Schmalseite nach
oben (open-deck) oder nach unten (DE 28 36 810 A1)
hin offen, sondern dieser ist mehr oder weniger vollstän-
dig zur Außenseite hin offen. Dies erlaubt es, den Zylin-
derblockkern in einem Druckgußverfahren herzustellen,
wodurch eine kostengünstige Massenproduktion des
Zylinderblockes möglich wird. Gleichzeitig weist der Zy-

linderblock die Vorteile des closed-deck Typs auf, also
eine einfachere und bessere Abdichtung der Zylinder
durch den Zylinderkopf sowie eine größere Steifigkeit
des Zylinderblocks.
[0009] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung wird die vom Zylinder abgewandte Seite,
also die im Wasser befindliche Seite so gestaltet, daß
eine verbesserte Kühlung, z. B. durch Kühlrippen, erfol-
gen kann. Die vom Zylinder abgewandte Seite kann zu-
sätzlich oder alternativ auch durch Verstärkungsrippen
so gestaltet werden, daß die durch den Verbrennungs-
druck und/oder durch Schraubenkräfte auftretenden Zy-
linderverformungen verringert werden.
[0010] Vorzugsweise weist der Zylinderblock eine mit
dem Zylinderblockkern verbundene Abdeckung auf,
welche den Wassermantel an der vom Zylinder abge-
wandten Seite verschließt. Durch diese Abdeckung wird
somit die aus herstellungstechnischen Gründen im
Gußverfahren offen zu lassende Seite des Wasserman-
tels verschlossen. Da die betreffende Seite weder ex-
tremen Druck noch extremen Temperaturbelastungen
ausgesetzt ist, sind an die Abdeckung keine außerge-
wöhnlich hohen Anforderungen zu stellen. Vorteilhaft ist
es jedoch, wenn die Abdeckung aus einem Werkstoff
besteht, der bei hoher Stabilität gute Wärmeleitungsei-
genschaften aufweist.
[0011] Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung
kann die Abdeckung zum Wassermantel hin derart ge-
formt beziehungsweise profiliert sein, daß die Strömung
und/oder die Wärmeverteilung im Wassermantel opti-
miert wird. Dadurch, daß eine verhältnismäßig große
seitliche Wandfläche des Wassermantels durch die se-
parate Abdeckung gebildet wird, ist es möglich, dieser
Fläche eine optimale Form zu verleihen, ohne dabei den
fertigungstechnischen Grenzen eines gußtechnischen
Herstellungsverfahrens unterworfen zu sein.
[0012] Der Wassermantel des Zylinderblockes er-
streckt sich vorzugsweise über die oberen ca. 20 bis
50% der Höhe des Zylinders. In diesem Bereich entsteht
schwerpunktmäßig die Verbrennungswärme, so daß es
hier auf eine gute Kühlung ankommt.
[0013] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung des
Zylinderblockes umfaßt der Zylinderblockkern einstük-
kig auch ein Kurbelgehäuse, welches die Kurbelwelle
umgibt.
[0014] Weiterhin besteht der Zylinderblockkern vor-
teilhafterweise aus einem Leichtmetall, bei dem es sich
insbesondere um Aluminium handeln kann.
[0015] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Herstellung eines Zylinderblockes der vorstehend er-
läuterten Art, welches dadurch gekennzeichnet ist, daß
der Zylinderblockkern in einem Druckgußverfahren her-
gestellt wird. Ferner wird der seitlich offene Wasserman-
tel durch entsprechende Vorsprünge in der
Druckgußform ausgebildet, oder dieser wird aus dem
nach Abschluß des Druckgußverfahrens erhaltenen
Gießling herausgearbeitet. Vorteilhaft bei diesem Her-
stellungsverfahren ist der Einsatz eines Druckgußver-
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fahrens, welches eine kostengünstige Massenherstel-
lung erlaubt.
[0016] Gemäß einer Weiterbildung des Verfahrens
wird mit dem Zylinderblockkern eine seitliche Abdek-
kung des Wassermantels verbunden. Diese Verbindung
kann insbesondere durch Verschrauben geschehen.
Dadurch, daß der Wassermantel an seiner offenen Sei-
te durch eine eigene Abdeckung geschlossen wird und
nicht wie bei open-deck Formen vom Zylinderkopf ver-
schlossen werden muß, kann die Ausgestaltung der
entsprechenden Grenzflächen optimal in Bezug auf die
(geringeren) Anforderungen einer Wassermanteldich-
tung vorgenommen werden.
[0017] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Fi-
guren beispielhaft näher erläutert.
Es zeigen:

Fig. 1 perspektivisch den Zylinderblockkern eines
erfindungsgemäßen Zylinderblockes,

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie II-II von Figur
1, und

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III-III von Figur
1.

[0018] Die Figuren zeigen einen einstückigen Zylin-
derblockkern 1 eines Vierzylinder-Reihenmotors. Der
Zylinderblockkern 1 weist vier miteinander in Kontakt
stehende ("siamesische") Zylinder 2 auf, an deren un-
terem Ende ein Kurbelgehäuse 4 angesetzt ist. An den
nach außen weisenden Seitenflächen der Zylinder ist
als Hohlraum ein Wassermantel 3 ausgebildet, dessen
Oberseite 7 geschossen ist. Bei dem Zylinderblockkern
1 handelt es sich also um einen solchen vom closed-
deck Typ, welcher durch eine höhere Stabilität und ge-
ringere Probleme bei der Abdichtung durch den Zylin-
derkopf (nicht dargestellt) gekennzeichnet ist.
[0019] Der Wassermantel 3 ist erfindungsgemäß zur
Seite des Zylinderblockkerns 1 offen ausgebildet. Hier-
durch wird es möglich, den Zylinderblockkern 1 im
Druckgußverfahren herzustellen und gleichzeitig die
closed-deck Form zu verwirklichen. Die Ausbildung der
Hohlräume des Wassermantels 3 kann dabei durch ent-
sprechende Vorsprünge in der Druckgußform erfolgen.
Alternativ kann der Wassermantel nach Fertigstellung
des Druckgusses von der Seite her in den Zylinder-
blockkern eingefräst werden.
[0020] Weiterhin sind seitlich im Zylinderblockkern
Bohrlöcher 8 mit Innengewinde vorgesehen, über wel-
che je eine Abdeckung 9 (nur eine ist in den Figuren 2
und 3 dargestellt) aus Metallblech oder einem anderen
geeigneten Material auf die Wassermäntel aufge-
schraubt werden kann. Vorzugsweise ist diese Abdek-
kung 9 an ihrer Innenseite so geformt und derart aus-
gebildet, daß diese den Wasserfluß und die Wärmever-
teilung optimiert. Die Schnittansicht von Figur 2 zeigt
ferner die zwischen zwei Zylindern 2 befindlichen Kam-

mern 6 des Wassermantels sowie die parallel zu den
Zylindern 2 verlaufenden Schraubenlöcher 5 für den Zy-
linderkopf.

Patentansprüche

1. Zylinderblock vom closed-deck Typ, enthaltend ei-
nen gegossenen Zylinderblockkern (1) mit minde-
stens einem Zylinder (2) und einem Wassermantel
(3),
dadurch gekennzeichnet, daß
der Zylinderblockkern (1) den Wassermantel (3) an
der vom Zylinder (2) abgewandten Außenseite nicht
umgibt.

2. Zylinderblock nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daß
der Zylinderblockkern (1) im Druckgußverfahren
hergestellt ist.

3. Zylinderblock nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daß
der Zylinderblockkern (1) an der vom Zylinder (2)
abgewandten Außenseite Verstärkungs- und/oder
Kühlrippen aufweist.

4. Zylinderblock nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daß
er eine mit dem Zylinderblockkern (1) verbundene
Abdeckung (9) aufweist, welche den Wassermantel
(3) an der vom Zylinder (2) abgewandten Außen-
seite verschließt.

5. Zylinderblock nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daß
die Abdeckung (9) zum Wassermantel (3) hin so ge-
formt ist, dass die Strömung im Wassermantel und/
oder die Wärmeverteilung optimiert wird.

6. Zylinderblock nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daß
der Wassermantel (3) sich über die oberen 20 bis
50% der Zylinderhöhe erstreckt.

7. Zylinderblock nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daß
der Zylinderblockkern (1) ein Kurbelgehäuse (4)
umfasst.

8. Zylinderblock nach mindestens einem der Ansprü-
che 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daß
der Zylinderblockkern (1) aus Leichtmetall, vor-
zugsweise aus Aluminium besteht.

9. Verfahren zur Herstellung eines Zylinderblocks
nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
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dadurch gekennzeichnet, daß
der Zylinderblockkern (1) im Druckgussverfahren
hergestellt wird, und daß der seitlich offene Was-
sermantel (3) durch die Druckgußform ausgespart
und/oder aus dem erhaltenen Gießling herausge-
arbeitet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daß
mit dem Zylinderblockkern (1) eine seitliche Abdek-
kung (9) des Wassermantels (3) verbunden, vor-
zugsweise verschraubt wird.
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