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VORSPRUNG BEHALTEN

Zylinderkurbelgehause

Im Sandguss lassen sich normalerweise
keine mit Kokillenguss vergleichbaren
Eigenschaften erzielen, wie sie bei Zylin-
derkurbelgehausen im Bereich der Lager-
gasse gefordert werden, da das Abkuihl-
verhalten grundsatzlich anders ist. Mit
Hilfe einer gerichteten Erstarrung durch
Formkihlung lassen sie sich dennoch
erreichen.

Das patentierte Verfahren zur gerichteten
Erstarrung in Sandgussformen wurde von
der ACTech GmbH entwickelt und wird
seit dem Jahr 2000 erfolgreich in der Pro-
totypenfertigung eingesetzt. Dabei werden
neben den bekannten passiven Kuhl-
elementen, wie Kuhleisen, auch aktive
Kihlelemente eingesetzt, die einen
gerichteten und gesteuerten Warmeent-
zug aus der Form ermdglichen. Das Tem-
peraturgefalle in der Form kann zielgerich-
tet beeinflusst und beim steigenden Gie-
3en auch noch nach der Formfillung der
Speisungsrichtung angepasst werden.
Durch eine nachfolgende, schnellere
Abkihlung als in herkdbmmlichen Sand-
gussformen werden Materialeigenschaften
erreicht, die mit dem Kokillenguss ver-
gleichbar sind.

Daneben lassen sich im Rapid Prototyping
heute auch Aluminium-Kurbelgehause
ohne Grauguss-Laufbuchsen herstellen,
die nach einer Endbearbeitung und
Beschichtung der Laufflachen bevorzugt
im Rennsport eingesetzt werden. Die dort
typischen geringen Stlickzahlen und
grof3e Variantenvielfalt, zeigen die Vorteile
von Formherstellungsverfahren ohne
Modelleinrichtungen sehr deutlich.
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