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(57)  DieErfindung betrifft eine Vorrichtung und einen
Sand- und/oder Salzkern (1, 1) zum Herstellen eines
Zylinderkurbelgehduses (3) in Closed-Deck-Bauweise,
wobei die Vorrichtung aus stationaren und beweglichen
Formteilen (2, 2’) gebildet ist, und der Sandkern (1, 1°)
formschlissig in mindestens einem Formteil (2, 2’) ent-
halten ist und der Sandkern (1, 1’) mindestens eine Off-

Vorrichtung und Sandkern zur Herstellung eines Zylinderkurbelgehduses

nung aufweist, in die ein Haltevorsprung (5 bis 12) des
haltenden Formteils (2, 2’) hineinreicht, so dass der
Sandkern (1, 1’) in der Vorrichtung fixiert ist und der
Sandkern (1, 1’) einen Wassermantelkern (1, 1’) des Zy-
linderkurbelgehduses (3) bildet, wobei der Haltevor-
sprung (5 bis 12) mindestens bereichsweise einen Teil
einer AuBenkontur des Wassermantelkerns (1, 1°) bildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ei-
nen Sandkern zum Herstellen eines Zylinderkurbelge-
hauses in Closed-Deck-Bauweise, wobei die Vorrichtung
aus stationaren und beweglichen Formteilen gebildet ist
und die Formteile einen Formhohlraum bilden und der
Sandkern formschlissig in mindestens einem Formteil
gehalten ist und der Sandkern mindestens ein Offnung
aufweist, in die ein Haltevorsprung des haltenden Form-
teils hinreicht; so dass der Sandkern in der Vorrichtung
fixiertistund der Sandkern einem Wassermantelkern des
Zylinderkurbelgehduses bildet.

[0002] Die Steifigkeit eines Zylinderbereichs eines Zy-
linderkurbelgehduses wird ganz wesentlich von der Ge-
staltung des Zylinderdecks bestimmt. Ist die Zylinder-
deckplatte bis auf die fir den Kiihimittellibertritt bezie-
hungsweise das Ausrutteln des in diesem fir die Ausbil-
dung des Wassermantels bendtigten Sandkerns ge-
schlossen, so wird als dies Closed-Deck bezeichnet. Da
der Wassermantel hierbei nahezu vollstédndig von dem
in den GielRhohlraum der Vorrichtung einzufillenden
GieRRwerkstoff geschlossen wird, dass heif3t mit anderen
Worten der Wassermantelkern sich im Inneren des Zy-
linderkurbelgehauses befindet, besteht ein Problem dar-
in, den Sandkern in der Giefl3form auch wahrend des
Giellvorgangs lagegerecht zu positionieren. Insbeson-
dere bei DruckgieRverfahren bereitet das Anordnen von
Kernen in der Giel3form Probleme, es besteht die Gefahr,
dass es beim Einflillen der Schmelze zu Kernverlage-
rungen kommt, bei solchen Kernen, die eine gréRere
Strecke ohne Kernlagerung, das hei3t ohne Abstiitzung
gegen die Giel3¢formoberflache iberspannen, besteht zu
dem ein hohes Risiko von Kerndeformationen, die wie-
derum zu partiellen Kernverlagerungen filhren kénnen.
Hierbei ist der Begriff DruckgieRverfahren im weitesten
Sinne zu verstehen. Hierunter soll das konventionelle
DruckgielRverfahren, bei dem die Schmelze unter Driik-
ken als mehr als 500 bar, in die Form geschossen wird,
aber auch das Pressgiel3verfahren (Squezze Casting)
verstanden werden, bei dem die Schmelze im Wesent-
lichen Drucklos in die Form gefillt und dann unter hohem
Druck von mehreren 100 bar zur Erstarrung gebracht
wird, sowie auch das sogenannte Niederdruckverfahren.
In den DruckgieRverfahren spielen die dynamischen
Krafte des in den GielRhohlraum eingefillten fllissigen
Metalls auf dem Sandkern, in Bezug auf die Kernverla-
gerungen eine entscheidende Rolle.

[0003] Ein Verfahren zur Lagesicherungen gegen
Kernverlagerungenistinder DE 197 52 518 beschrieben.
Beschrieben ist ein DruckgieRverfahren zum Herstellen
von Gussteilen in einer Gief3form unter Verwendung von
nach dem GieRvorgang zerstérbaren Kernen, insbeson-
dere Sand oder Salzkernen, wobei ein Aufschwimmen
der Kerne beim GieRvorgang dadurch verhindert wird,
dass zum Stutzen der Kerne in der GieRRform infiltrierbare
Korper verwendet werden, die am Sand- oder Salzkern
fixiert sind und so die Kerne in der Gief3form lagegerecht
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fixieren.

[0004] Ein Sandkern mit an den Sandkern einstiickig
angeformten seitlichen Erhebungen ist in der EP 1 649
951 beschrieben. Die Erhebungen werden hierbei in den
Formteilen der Vorrichtung gehalten, so dass der Sand-
kern gleichzeitig zur Bildung des Wassermantelkerns
und zur Fixierung der Lage des Wassermantels dient.
[0005] Eine Vorrichtung und ein Sandkern, auf der die
zweiteilige Form des Anspruchs 1 basiert, ist in der EP
0 788 855 offenbart. Offenbart ist eine Vorrichtung und
ein Sandkern zum Herstellen eines Zylinderblocks in Clo-
sed-Deck-Bauweise, der eine Zylinderdeckplatte auf-
weist und mit einem eine Mehrzahl von seitlich neben-
einander angeordneten Zylinderlaufbuchsen umgebe-
nen Wassermantel ausgebildet ist, wobei der Wasser-
mantel ein oberes Ende aufweist, das an der Zylinder-
deckplatte zum Bilden des Fensters teilweise und durch
Briickenbereiche teilweise geschlossen ist. Die Vorrich-
tung besteht hierbei aus mehreren Formteilen, die in sich
einen Giel3hohlraum zum GieRRen des Zylinderblocks de-
finieren. Die Vorrichtung weist eine Anzahl von Haltevor-
spriingen auf, die sich integral von einem Formteil zu
dem GieRhohlraum hin in axialer Richtung der Zylinder-
laufbuchse erstrecken und der Sandkern mit einer An-
zahl von Haltebohrungen ausgebildet ist, die zu den je-
weiligen Haltevorspriingen komplementéar und derart an-
geordnet sind, dass sie sich in sie hinein erstreckenden
Haltevorspriinge zum Halten des Sandkerns an einer be-
stimmten Stelle des GieBhohlraums wahrend des Gie-
Rens halten. Die Bereiche des Sandkerns, in die die Hal-
tevorspriinge hineinragen, besitzen einen verdickten
Wandbereich, so dass eine ausreichende Stabilitat des
Sandkerns gewahrleistet ist. Neben der axialen Fixie-
rung des Sandkerns durch die Haltevorspriinge sind am
Sandkern Kernvorspriinge ausgebildet, die gemal dem
Stand der Technik in weitere Formteile der Vorrichtung
hineinragen und den Sandkern lagegerecht fixieren.
Nachteilig hieran ist, dass der Sandkern im Bereich der
in ihn hineinragenden Haltevorspriinge verdickt auszu-
bilden ist, was eine konstruktive Auslegung des Wasser-
mantelkerns nachteilig beeinflusst.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile aus
dem Stand der Technik zu iberwinden und einen Sand-
und/oder Salzkern bereitzustellen, der ein lagesicheres
Positionieren des Sandkerns in der Vorrichtung ermdg-
licht und der darlber hinaus kostenglnstig zu fertigen
ist. Darliber hinaus soll der Gegenstand der Erfindung
auch bei dinnwandigen Sandkernen mafRstabil sein und
keine zusatzliche Kernlagerung in Schieberbereichen er-
forderlich machen. Darliber hinaus soll die Vorrichtung
und der Sandkern hohe Anschnittsgeschwindigkeiten
des Giellmetalls im Druckgiel3prozess ermdglichen.
[0007] Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst,
dass der Haltevorsprung zumindest bereichsweise einen
Teil einer AuBenkontur des Wassermantelkerns bildet.
Durch den erfindungsgemafen Aufbau des Sandkerns
und der Haltevorspriinge auf dem den Sandkern halten-
den Formteil ist nun die Mdglichkeit geschaffen, den
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Sandkern maf3stabil auch bei diinnwandigen Kernen auf
dem Formteil zu fixieren. Darliber hinaus wird im Gegen-
satz zum Stand der Technik eine kostenglinstigere Her-
stellung des Sandkerns ermdglicht, dadurch dass ledig-
lich Ausnehmungen als Offnungen im Sand und/oder
Salzkern vorhanden sind. Auch die Verringerung des
Sandbedarfs fir den Sandkern wirkt sich kostenmin-
dernd auf die Herstellung der Zylinderkurbelgehause
aus.

[0008] Ein weiterer Vorteil ergibt sich dann, wenn die
Haltevorspriinge in den haltenden Formteil in seiner ge-
samten Ausdehnung in Richtung des Sand- und/oder
Salzkerns einen Teil der Auenkontur des Wasserman-
telkerns bildet. Hierdurch wird einerseits die Herstellung
des Sand- und/oder Salzkerns und die Fixierung des
Kerns auf dem Formteil erleichtert. Wird wie erfindungs-
gemal vorgeschlagen zwischen dem Haltevorsprung
und dem Kern ein komplementéares geometrisches Profil
ausgebildet, so erfahrt der Kern eine zusatzliche Fixie-
rung auf dem haltenden Formteil.

[0009] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Skizzen in einem Ausflihrungsbeispiel naher erlautert.
Es zeigt:

eine dreidimensionale Ansicht auf einen erfin-
dungsgemal ausgebildeten Sandkern in ei-
nem Formteil, mit angedeutetem Zylinderkur-
belgehause,

Figur 1

Figur2  eine Detailansicht in einem Bereich eine Zy-

linderbohrung,
Figur 3  eine Detailansicht gemaR dem Schnitt Ill aus
Figur 1 in einem Bereich zwischen Haltevor-
sprung und Sandkern und
Figur4  eine Detailansicht gemafl dem, Schnitt IV aus
Figur 1 im Bereich einer Offnung beziehungs-
weise Ausnehmung im Sandkern.

[0010] In der Figur 1 ist ein Sandkern 1 und ein den
Sandkern haltendes Formteil 2 dargestellt, wobei der
Sandkern 1 in seiner Lage in der Lage dargestelltist, wie
er in der Vorrichtung zum Herstellen eines Zylinderkur-
belgehauses 3 gehaltenist. Als Strich-Punkt-Linie ist dar-
in die Lage des Sandkerns in Bezug auf ein Zylinderkur-
belgehduse 3 wiedergegeben. Das Zylinderkurbelge-
hause 3 ist in dieser Ansicht von seiner Unterseite her
dargestellt. So bilden die Einbuchtungen 4 im fertigen
Zylinderkurbelgehause den Lagerstuhl fiir die Kurbelwel-
le. Das Formteil 2 der Vorrichtung ist beispielsweise ein
stationdres Formteil 2, auf dass der Sandkern 1 in die
Vorrichtung eingelegt wird. Dabei reichen Haltevorsprun-
ge 5 bis 12 aus dem Unterwerkzeug 2 heraus in Richtung
des Sandkerns 1. Hierbei bilden die Haltevorspriinge 5
bis 12 Teile der AuRenkontur des Wassermantelkerns 1
aus. Erfindungsgeman werden die Offnungen in der Zy-
linderdeckplatte durch die Haltevorspriinge 5 bis 12 des
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Unterwerkzeugs 2 gebildet. Die Offnungen 13 dienen ei-
nerseits zum Durchtritt des Wassers vom Zylinderkur-
belgeh&duse zum Zylinderkopf und dienen darliber hinaus
dazu den Formwerkstoff des Sand- und/oder Salzkerns
1 aus dem Zylinderkurbelgehause zu entfernen.

[0011] Der Formhohlraum 14 zwischen dem Sand-
und/oder Salzkern 1 und dem Unterwerkzeug oder hal-
tenden Formteils 2 wird mit GieBmetall gefiillt. Als
GielRmetall sind die Ublichen fur Zylinderkurbelgeh&use
verwendeten Aluminium und Aluminiumlegierungen, so-
wie Magnesium und Magnesiumlegierungen, sowie hy-
bride Formen derselben vorstellbar. Wie aus der Figur 1
ersichtlich wird nicht nur die Lage des Wassermantel-
kerns 1 im Formhohlraum 14 zur Bildung des Zylinder-
kurbelgehauses 3 lagegerecht positioniert sondern mit-
tels der Haltevorspriinge 5 bis 12 auch fixiert.

[0012] InderinderFigur 1 dargestellten Ausfuhrungs-
form bildet die gesamte Ausdehnung A, wie beispielhaft
an dem Haltevorsprung 5 dargestellt, einen Teil der Au-
Renkontur des Wassermantelkerns nach. Das heif3t der
Haltevorsprung 5 entspricht im Verlauf der inneren und
auReren AuRenkontur der des Wassermantelkerns 1. Al-
ternativ ist es vorstellbar, und wie in der Figur 2 darge-
stellt, dass der Haltevorsprung 5’ lediglich in den Sand-
kern 1’ hinein ragt und der Sandkern 1’ Verlangerungen
15 aufweist, die in Ausnehmungen 16 des Unterwerk-
zeugs 2-hineinragen, so dass eine alternative Lagerung
und Fixierung des Sandkerns 1’ in der Vorrichtung, be-
ziehungsweise dem Formteil 2’ gegeben ist.

[0013] Am Formteil, beziehungsweise Unterwerkzeug
2 sind einerseits die Haltevorspriinge 5 bis 12 ausgebil-
det, das Unterwerkzeug besitzt aber anderseits auch zy-
lindrische Erhebungen 17, 18, 19, 20, die im fertigen Zy-
linderkurbelgehause die Zylinderbohrung 17, 18, 19, 20
bilden. Der Formhohlraum 21 zwischen den Zylinderer-
hebungen 17, 18, 19, 20 und dem Wassermantel 1 wird
mit dem das Zylinderkurbelgehause 3 bildenden Leicht-
metallwerkstoff ausgegossen.

[0014] Ein weiterer erfindungsgemaler Vorteil ergibt
sich dann, wenn die Grenzflache 22, 23, wie beispielhaft
in die Figuren 1 und 2 eingezeichnet, mit einem geome-
trischen Profil versehen ist. Zwei unterschiedliche geo-
metrische Profile zwischen dem Wassermantelkern 1, 1’
und dem Haltevorsprung 5, 5’ bis 12 ist in der Figur 3
wiedergegeben. Die Figur 3 zeigt eine Schnittdarstellung
durch den Haltevorsprung 5, 5°, sowie den Sandkern 1,
1’, wobei zwei unterschiedliche geometrische Profile dar-
gestelltsind. In einer Ausfiihrungsform ragt der Sandkern
1, 1" in den Haltevorsprung 5, 5’ hinein und in einer an-
deren Ausfiihrungsform ragt der Haltevorsprung 5, 5’ in
den Sandkern 1, 1’ hinein. Es ist selbstverstandlich, dass
die beiden dargestellten Ausfiihrungsformen beispielhaft
sind. Es sind selbstverstandlich beliebige geometrische
Formen, wie Spitzen, Schragen, Nuten, Wélbungen als
Profile ausbildbar. Voraussetzung hierfir ist, dass der
Sandkern 1, 1’ aufden Haltevorsprung 5, 5’ aufschiebbar
ist. Hierbeiist es erfindungsgemaf auch vorstellbar, dass
der Haltevorsprung 5, 5’ konisch ausgebildet ist, sowie
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derKern 1, 1’ eine konische Ausnehmung besitz, so dass
derSandkern 1, 1’ lediglich in seiner Endstellung aufdem
Formteil 2, 2’ vollstdndig an den Haltevorspriingen 5, 5’
bis 12 anliegt.

[0015] Die Vorrichtung besteht aus stationdren und
beweglichen Formteilen, wobei auf ein mittleres statio-
nares haltendes Formteil 2, 2’ der Wassermantelkern 1,
1" aufgebracht wird. Die seitlich angebrachten bewegli-
chen Formteile, die auch als Schieber bezeichenbar sind,
verschlieRen den Gie3hohlraum, in dem sie sich seitlich
an den Wassermantelkern 1 heran bewegen. Erfin-
dungsgemaf wird nun vorgeschlagen, in den Sandkern
1, 1’ Offnungen, oder Vertiefung 24, 25 einzubringen und
zur zuséatzlichen Kernlagerung zusatzliche Erhebungen
oder Stempel 26 an den beweglichen Formteile zu befe-
stigen, die in die Offnungen 24, 25 bei geschlossenen
Werkzeug beziehungsweise geschlossener Vorrichtung
in den Sandkern 1 hineinragen um diesen lagegerecht
in der Giel3vorrichtung zu positionieren. In der Figur 4 ist
ein Schnitt geman der Linie IV durch den Sandkern 1
und die Offnung 24 dargestellt. Auch in diesem Fall wer-
den erfindungsgeman zwei alternative Ausfiihrungsfor-
men beschrieben. In der Figur 4 ist der Sandkern 1, 1’
sowie der Stempel 26, der an der beweglichen Formhalf-
te der Vorrichtung befestigt ist dargestellt. Es ist erfin-
dungsgemaR vorstellbar, wie in der Figur 4 dargestellt,
dem Stempel 26 gegen den Sandkern 1, 1’ anzulegen
und den Sandkern 1, 1’ somit zu positionieren. Alternativ
ist es vorstellbar, in den Sandkern 1, 1’ eine Offnung 24
einzubringen, so dass der Stempel 26 in den Sandkern
1, 1’ hinein schiebbar ist, wie im oberen Bild der Figur 4
dargestellt.

[0016] Die Erfindung ist fiir einen Einzelzylinderblock
wie auch fiir einen Mehrzylinderblock 3 einsetzbar.
[0017] Darlber hinaus beansprucht die Erfindung ein
GieRverfahren zur Herstellung eines Zylinderkurbelge-
hauses unter Verwendung einer Vorrichtung und eines
Sandkerns gemaf einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei
das Giellverfahren ein DruckgieRBverfahren ist. Als
Druckgief3verfahren sind die tblichen DruckgieRverfah-
ren mit Driicken Uber 500 bar, ein Pressgiel3verfahren
(Squezze Casting) verwendbar, wie auch die Mittel-
druckverfahren einsetzbar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung und Sand- und/oder Salzkern zum Her-
stellen eines Zylinderkurbelgehauses (3) in Closed-
Deck-Bauweise, wobei die Vorrichtung aus statio-
naren und beweglichen Formhalften (2, 2’) gebildet
ist, und die Formteile (2, 2’) einen Giel3hohlraum (14,
21) bilden und der Sandkern (1, 1°) formschlissig in
mindestens einem Formteil (2, 2’) enthalten ist und
der Sandkern (1, 1) mindestens eine Offnung auf-
weist, in die ein Haltevorsprung (5 bis 12) des hal-
tenden Formteils (2, 2’) hinein reicht, so dass der
Sandkern (1, 1) in der Vorrichtung fixiert ist und der
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Sandkern (1, 1’) einen Wassermantelkern (1, 1’) des
Zylinderkurbelgehduses (3) bildet, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Haltevorsprung (5 bis 12)
bereichsweise einen Teil einer AuRenkontur des
Wassermantelkerns (1, 1°) bildet.

Vorrichtung und Sandkern nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Haltevorsprung
(5 bis 12) in seiner gesamten Ausdehnung (A) in
Richtung des Sandkerns (1, 1’) einen Teil der Au-
Renkontur des Wassermantelkerns (1, 1°) bildet.

Vorrichtung und Sandkern gemaR einem der An-
spriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Haltevorsprung (5 bis 12) in seiner Dicke der
Dicke des Sandkerns (1, 1’) entspricht, so dass der
Haltevorsprung (5, 12) eine duliere und eine innere
Auflenkontur des Sandkerns (1, 1°) bildet.

Vorrichtung Sandkern nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Halte-
vorsprung (5 bis 12) eine Offnung im Zylinderkurbel-
gehé&use ausbildet, die einer Offnung zum Durchlass
des Wassers vom Zylinderkurbelgeh&use zu einem
Zylinderkopf bildet.

Vorrichtung und Sandkern nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem Haltevorsprung (5 bis 12) uns dem Sand-
kern (1, 1’) ein komplementéres geometrisches Pro-
fil ausgebildet ist, so dass der Sandkern (1, 1’) eine
zusatzliche Fixierung auf dem haltenden Formteil (2,
2’) erhalt.

Vorrichtung und Sandkern nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Sandkern (1, 1) ausschlieBlich am Haltevorsprung
(5 bis 12) anliegt oder am Haltevorsprung (5 bis 12)
und am haltenden Formteil (2, 2°) anliegt.

Vorrichtung und Sandkern nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Haltevorsprung
(5 bis 12) in Ausnehmungen (16) im haltenden Form-
teil (2, 2’) hineinreicht.

Vorrichtung und Sandkern nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass im
Sandkern mindestens eine weitere Offnung (24, 25)
enthalten ist, in die ein weiteres bewegliches Form-
teil (26) einfuhrbar ist, so dass der Sandkern (1, 1°)
eine zusétzliche in Richtung einer Zylinderbohrung
(17, 18, 19, 20), axiale Fuhrung erhalt.

Vorrichtung und Sandkern nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Sandkern (1, 1°) ein Sandkern (1, 1°) fir einen Mehr-
zylinderblock (3) eines Kraftfahrzeuges ist.
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10. Vorrichtung und Sandkern nach einem der Anspru-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass meh-
rere Sandkerne (1, 1°) in einer Vorrichtung zur Bil-
dung eines oder mehrerer Wassermantel (1, 1) ge-
halten sind. 5
11. Giel3verfahren zur Herstellung eines Zylinderkurbel-
gehauses (3) unter Verwendung einer Vorrichtung
und eines Sandkerns (1, 1) gemaR einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass 70
das GieRverfahren ein DruckgieRverfahren oder
PressgieRverfahren oder ein NiederdruckgieRver-
fahren ist.
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