EP 3 943 211 A1

(19) Europdisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 3943 211 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
26.01.2022 Patentblatt 2022/04

(21) Anmeldenummer: 21000160.8

(22) Anmeldetag: 18.06.2021

(51)

(52)

Internationale Patentklassifikation (IPC):
B22D 19/00 (2006.0%)

Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):
B22D 19/0009; B22D 15/02; B22D 19/00

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 22.07.2020 DE 102020004388

(71)

(72)

Anmelder: DEUTZ Aktiengesellschaft
51149 Koin (DE)

Erfinder:

Klosterberg, Johannes
Swisttal (DE)

Sliwa, Marco

Siegburg (DE)

(54) ZYLINDERKURBELGEHAUSE MIT FREMDKORPEREINSCHLUSS ZUR GUSSREDUZIERUNG

UND FUR BESSERE SAUBERKEIT DES BAUTEILS

(57) 1. Zylinderkurbelgehaduse mit Fremdkorperein-
schluss zur Gussreduzierung und fir bessere Sauberkeit
des Bauteils

2. Beschrieben wird ein Verfahren zur Erzeugung eines
Zylinderkurbelgehduses mit Fremdkdrpereinschluss zur
Gussreduzierung und fiir die bessere Sauberkeit des er-
zeugten Bauteils, wobei insbesondere das Gussmaterial
aus den Bereichen zwischen den Zugankern (2) unter-
halb des Wassermantels (1) entferntbzw. verdrangt wird,
um so im spateren Motorbetrieb keinen Schmutzeintrag
in das Bauteil zu verursachen, wobei die Bereiche unter-
halb des Wassermantels (1) zwischen den Zugankern
(2) als separater Zuganker-Kern (Pos. 3; Fig.2) ausge-
fuhrt sind, und wobei in den Zuganker-Kern (3) Bolzen
(4) eingeschossen werden, die zur spateren Montage
am Wassermantelkern (5) benutzt werden, so dass der
Zuganker-Kern (3) nach dem Abguss im Bauteil komplett
von Gussmaterial umgeben ist und der Bolzen (4) mit
dem Guss verschmolzen ist, wobei der Zuganker-Kern
(3)im erzeugten Bauteil verbleibt und sich in einem durch
das Gussmaterial erzeugten abgekapselten Raum be-
findet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Zylinderkurbelgehau-
se mit Fremdkoérpereinschluss zur Gussreduzierung und
fur eine bessere Sauberkeit des Bauteils.

[0002] Aus der WO 002008011863 A1 ist ein Verfah-
ren zum Herstellen eines gegossenen Bauteiles mit ei-
nem eingegossenen Rohr bekannt.

[0003] Weiter offenbart die EP 1060047 B1 ein Ver-
fahren zum Herstellen eines in ein Leichtmetall-Kurbel-
gehause einer Hubkurbelmaschine einzugielenden
Rohlings einer Zylinderlaufbuchse.

[0004] Beider Entwicklung von Zylinderkurbelgehau-
sen wird sehr starker Wert auf das Gewicht und die Sau-
berkeit des Bauteils gelegt. Heutige Konstruktionen zei-
gen oft Gussanhaufungen im Bereich zwischen den
Zugankern der Hauptlagerverschaubung unterhalb des
Wassermantels des Zylinderkurbelgehauses. Alternativ
haben heutige Konstruktionen einen Brillenkern, um das
Material aus den oben genannten Bereichen zu entfer-
nen. Konstruktionen mit Brillenkern haben den Nachteil,
dass die Bereiche, die der Brillenkern bildet, sehr filigran
sind. Um diese Bereiche sauber zu bekommen, ist ein
hoher Putzaufwand nétig. Im spateren Motorbetrieb kann
Schmutzeintrag aus diesen Bereichen nicht ausge-
schlossen werden.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
oben genannten Nachteile zu vermeiden und ein Verfah-
ren zu schaffen, das insbesondere den Schmutzeintrag
im spateren Motorbetrieb verhindert.

[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Er-
zeugung eines Zylinderkurbelgehduses mit Fremdkor-
pereinschluss zur Gussreduzierung und fiir die bessere
Sauberkeit des erzeugten Bauteils, wobei insbesondere
das Gussmaterial aus den Bereichen zwischen den
Zugankern unterhalb des Wassermantels entfernt bzw.
verdrangt wird, um so im spateren Motorbetrieb keinen
Schmutzeintrag in das Bauteil zu verursachen, wobei die
Bereiche unterhalb des Wassermantels zwischen den
Zugankern als separater Zuganker-Kern ausgefiihrt
sind, und wobei in den Zuganker-Kern Bolzen einge-
schossen werden, die zur spateren Montage am Was-
sermantelkern benutzt werden, so dass der Zuganker-
Kern nach dem Abguss im Bauteil komplett von Guss-
material umgeben ist und der Bolzen mit dem Guss ver-
schmolzen ist, wobei der Zuganker-Kern im erzeugten
Bauteil verbleibt und sich in einem durch das Gussma-
terial erzeugten abgekapselten Raum befindet, gel6st.
[0007] IndenZeichnungenistein Ausfliihrungsbeispiel
der Erfindung veranschaulicht. Es zeigen:

Figur 1  einen Ausschnitt aus dem Zylinderkurbelge-
hause,

Figur2  einen Schnitt B-B aus Figur 1,

Figur 3  in den Zuganker-Kern eingeschossene Bol-
zen,

Figur4  den Wassermantelkern und die zu montieren-

den Zuganker-Kerne aus Fig. 3,
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Figur 5 den Zuganker-Kern.

[0008] InFigur 1 wird ein Ausschnitt aus dem Zylinder-
kurbelgehause einer Brennkraftmaschine, insbesondere
einer Dieselbrennkraftmaschine, dargestellt.

[0009] Figur 2 offenbart einen Schnitt entlang der Linie
B-B der Brennkraftmaschine aus der Figur 1. Der Was-
sermantel 1 zwischen den Zugankern 2 wird durch Guss-
material des Zylinderkurbelgehduses der Brennkraftma-
schine vom Zuganker-Kern 3 getrennt. Die in den Zugan-
ker-Kern 3 eingeschossenen Bolzen 4 sind vom Guss-
material des Zylinderkurbelgehduses der Brennkraftma-
schine ebenso umschlossen wie der Zuganker-Kern 3,
so dass im spateren Motorbetrieb keine Verschmutzung
von Kernmaterial erfolgen kann.

[0010] In Figur 3 werden die in den Zuganker-Kern 3
eingeschossene Bolzen 4 gezeigt.

[0011] Figur 4 stellt den Wassermantelkern 5 und die
zu montierenden Zuganker-Kerne 3 aus Figur 3 dar.
[0012] Inder vorliegenden Erfindung wird eine Lésung
dargestellt, die das Gussmaterial aus den Bereichen zwi-
schen den Zugankern 2 aus Figur 2 unterhalb des Was-
sermantels 1 aus Figur 2 entfernt bzw. verdrangt und im
spateren Motorbetrieb keinen Schmutzeintrag in das
Bauteil verursacht. Die Bereiche unterhalb des Wasser-
mantels 1 aus Figur 2 zwischen den Zugankern 2 aus
Figur 2 werden als separater Zuganker-Kern 3 aus Figur
2 erzeugt. In den Zuganker-Kern 3 aus Figur 3 werden
Bolzen 4, wie dies in Figur 3 gezeigt wird, eingeschossen,
die zur spateren Montage am Wassermantelkern 5 aus
Figur 4 benutzt werden. Der Zuganker-Kern 3 aus Figur
2 ist nach dem Abguss im Bauteil komplett von Gussma-
terial umgeben, der Bolzen 4 aus Figur 2 ist mit dem
Guss verschmolzen. Der Zuganker-Kern 3 aus Figur 2
verbleibt im Bauteil und befindet sich in einem abgekap-
selten Raum und muss somit nicht gesaubert werden.
Schmutzeintrag in das Bauteil ist nicht méglich. Durch
dieses Verfahren erzielt man einen Gewichtsvorteil zum
Gusseisen, da der Kernsand deutlich leichter als das
Gussmaterial ist. Der Zuganker-Kern 3 aus den Figuren
2 -4 istim vorliegenden Beispiel aus einem nicht gasen-
den Sand hergestellt. Alternativ kdnnen als Zuganker-
Kern 3 aus den Figuren 2 - 4 auch Keramikkorper, Sili-
ziumkoper oder Korper aus ahnlichen Materialien ver-
wendet werden.

[0013] In Figur 5 wird der Ur- oder Zuganker-Kern 3
dargestellt. Der im Zylinderkurbelgehause eingeschlos-
sene Sandkern 1 ist mittels der Zuganker-Stéabe 2 mit
dem Zuganker-Kern 3 verbunden, wobei die Stabe 2 zur
Fixierung eingegossen werden.

Bezugszeichenliste
[0014]
1 Wassermantel

2 Zuganker
3  Zuganker-Kern
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4  Bolzen
5 Wassermantelkern
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1. Verfahren zur Erzeugung eines Zylinderkurbelge-
hause mit Fremdkdrpereinschluss zur Gussreduzie-
rung und fir die bessere Sauberkeit des erzeugten
Bauteils, wobei insbesondere das Gussmaterial aus 70
den Bereichen zwischen den Zugankern (2) unter-
halb des Wassermantels (1) entfernt bzw. verdrangt
wird, um so im spateren Motorbetrieb keinen
Schmutzeintrag in das Bauteil zu verursachen, wo-
bei die Bereiche unterhalb des Wassermantels (1) 75
zwischen den Zugankern (2) als separater Zugan-
ker-Kern (Pos.3; Fig.2) ausgeflhrt sind, und wobei
in den Zuganker-Kern (3) Bolzen (4) eingeschossen
werden, die zur spateren Montage am Wasserman-
telkern (5) benutzt werden, so dass der Zuganker- 20
Kern (3) nach dem Abguss im Bauteil komplett von
Gussmaterial umgeben ist und der Bolzen (4) mit
dem Guss verschmolzen ist, wobei der Zuganker-
Kern (3) im erzeugten Bauteil verbleibt und sich in
einem durch das Gussmaterial erzeugten abgekap- 25
selten Raum befindet.
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