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DESCRIPCION
Dispositivo para la fabricacién de un bloque motor con forma constructiva en V

La invencion se refiere a un dispositivo para la fabricaciéon de un bloque motor con forma constructiva en V con un
molde exterior con partes de molde para la formacién del bloque motor, pinolas que se pueden desplazar para la
formacion de cilindros al interior del molde, al menos un nuicleo que esta dispuesto en el molde para la formacién de
una parte de un espacio de cigiefal y que se puede retirar tras la colada, asi como al menos un nucleo de
alimentacion que esta dispuesto en el interior del molde.

Los motores de combustién con bancos de cilindros dispuestos entre si con forma de V de aleaciones de metal
ligero se fabrican frecuentemente por medio de procedimientos de fundicién de coquillas a baja presion. Se ha
propuesto disponer este bloque motor de pie o tumbado durante la colada. La solidificacion de la masa fundida
discurre o bien del lado de la cabeza de cilindro hacia el espacio de ciglefial o a la inversa, en funcion del lugar
desde donde se introduzcan las masas fundidas en la cavidad del molde. A este respecto, se solidifica la cubierta de
cilindro o los soportes de cojinete mas lentamente que la respectiva otra zona, lo que lleva a una estructura mas
tosca con resistencias reducidas en la zona que solidifica mas lentamente. Ademas, se obtienen trayectos de
solidificacion relativamente largos debido a la disposicion de los ataques y, por tanto, se requieren elevadas
temperaturas de herramienta para garantizar un correcto llenado del molde sin formacion de rechupes. En el disefio,
aparecen dificultades para no cortar completamente durante la colada la via de alimentacion por medio de nucleos
situados interiormente.

Asi, en el documento EP 1 498 197 A1 se propone moldear un carter de motores de combustion interna en V
colocado boca abajo e introducir las masas de fundido desde abajo, es decir, desde el lado de los cilindros. Para
impedir los rechupes, se emplean mazarotas que estan dispuestas fuera de la cavidad que forma el bloque motor.
Una solidificacion rapida en la zona de los soportes de cojinete y en la cubierta de cilindro no se puede alcanzar.

Ademas, por el documento DE 42 13 165 A1 se conoce un procedimiento de fundicion a baja presidon que es
particularmente apropiado para la fabricacion de bloques motores de metal ligero. En este procedimiento, se unen
cortes transversales de pared gruesos, alejados del ataque, con mazarotas. De este modo, se propone disponer en
una cabeza de cilindro mazarotas en la zona entre el empujador de taza y las guias de valvula.

El documento DE 10 2009 058 730 A1 desvela un procedimiento para la colada de un bloque motor en el que se
dispone un nucleo de alimentacion en el interior del molde. El nlcleo de alimentacion se dispone en el interior del
cilindro y presenta una conexion con la pared interior del cilindro.

Sin embargo, es desventajoso en el procedimiento desvelado que no es posible sin mas un uso para bloques
motores con forma constructiva en V, ya que no esta dado un emplazamiento fijo en el molde simultdneamente con
posible desmoldeo a continuacion. Ademas, seria necesario un gran numero de nucleos de alimentacion.

Por tanto, se plantea el objetivo de crear un dispositivo para la fabricacion de bloques motores de una aleacion de
metal ligero con la que, para un bloque motor con bancos de cilindros dispuestos entre si con forma de V, se puedan
obtener, por un lado, caracteristicas estructurales 6ptimas en la zona de los soportes de cojinete y en la zona de los
nervios de cilindro y, por otro lado, se garantice un emplazamiento sencillo de un nimero lo mas pequefio posible de
nucleos de alimentacion en el molde.

Este objetivo se consigue mediante un dispositivo para la fabricacion de un bloque motor con forma constructiva en
V con las caracteristicas de la reivindicacién principal.

Al estar dispuesto el al menos un nucleo de alimentacién entre pinolas situadas opuestamente de los dos bancos de
cilindros en el lado que apunta hacia las pinolas del espacio de ciglienal, por cada pareja de cilindros se requiere
como maximo un nucleo de alimentacién que adicionalmente se puede emplazar en una posicion fija en el molde y
puede ser sujetada por una parte de molde del molde.

Preferentemente estan dispuestos varios nucleos de alimentacién en el molde de tal modo que se posibilite en toda
la longitud del bloque motor una retroalimentacion para impedir los rechupes.

En una configuracion preferente de la invencion, los nucleos de alimentacion estan dispuestos, observados en
direccion longitudinal, entre las cavidades del molde que forman las paredes en las que estan configurados los
puntos de apoyo principales del bloque motor. Correspondientemente, puede tener lugar de manera central en el
bloque motor una retroalimentacién en una zona sobre la que no se establezcan requisitos particulares en cuanto a
la resistencia y la microestructura. Nervios de la cabeza de cilindro y puntos de apoyo principales del apoyo principal
pueden refrigerarse correspondientemente de manera rapida, de tal modo que en estas zonas se alcanzan elevadas
resistencias.

En un disefio ventajoso, cada nucleo de alimentacion presenta al menos dos aberturas de entrada que desembocan
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a ambos lados del ndcleo de alimentacién en la cavidad del molde que forma las paredes en las que estan
configurados los puntos de apoyo principales del bloque motor. En este caso, se encuentran grosores de pared
relativamente elevados que correspondientemente pueden ser retroalimentados para obtener buenas propiedades
materiales sin formacion de rechupes.

Resultados particularmente buenos se obtienen si las aberturas de entrada del nucleo de alimentacion desembocan
en la zona de la cavidad de molde que forma las paredes que se extiende desde los puntos de apoyo principales en
direccion de los cilindros. Correspondientemente, hay una distancia suficiente hasta los puntos de apoyo principales.
Una solidificacién de la pieza de fundicién puede efectuarse completamente de afuera hacia dentro.

En particular, los nucleos de alimentacion, observados en direccion transversal, deben disponerse en un eje de
simetria entre las pinolas. Esta simetria procura una solidificacién uniforme con isotermas de solidificacion
simétricas. Debido al tiempo de solidificacion reducido, se reducen globalmente los tiempos de ciclo en la
fabricacion.

También es ventajoso si, en el lado situado opuestamente a los puntos de apoyo principales del al menos un nucleo
de alimentacion, esta configurada una cavidad para crear una pared en el molde que cierre el espacio de ciglefial,
de tal modo que el nucleo de alimentacion delimite esta pared. La superficie superior del nucleo de alimentacion
sirve, por tanto, simultdneamente como parte de molde del bloque motor.

Preferentemente, el nlcleo de alimentacién es un nucleo de arena, de tal modo que se pueda realizar de manera
sencilla una subsiguiente retirada del nucleo.

Para obtener una microestructura éptima mediante una refrigeracion lo mas rapida posible, las partes de molde del
molde que forman los puntos de apoyo principales y las pinolas estan configuradas de tal modo que se pueden
refrigerar de forma activa. Correspondientemente, se alcanzan elevados valores de resistencia en esta zona critica.

Por tanto, se crea un dispositivo para la fabricacién de un bloque motor para motores de combustién con forma
constructiva en V con el que se garantiza una solidificacion dirigida para la obtencion de microestructuras, asi como
resistencias Optimas en las zonas criticas en cuanto a la resistencia. La refrigeracion puede efectuarse
completamente de fuera hacia dentro, minimizandose asi los tiempos de solidificacion. Simultaneamente, se evitan
errores estructurales en la zona interior.

Un ejemplo de realizaciéon de un dispositivo de acuerdo con la invencion para la fabricacion de un bloque motor con
forma constructiva en V y un bloque motor de este tipo se representan en las figuras y se describen a continuacion.

La figura 1 muestra una vista lateral de un dispositivo de acuerdo con la invencién para la fabricacién de un
blogue motor con forma constructiva en V en una vista en seccion

La figura 2 muestra una seccion longitudinal de un fragmento de un bloque motor fabricado con un dispositivo de
acuerdo con la invencién antes de la retirada de los nucleos, en una presentacion en perspectiva.

El dispositivo representado en la figura 1 presenta un molde exterior 10 que esta compuesto por una parte inferior
12, dos partes laterales desplazables 14, 16, asi como una parte superior 18 que puede descender en la que estan
alojadas pinolas 20 que se desplazan al interior del molde 10 tras la colocacién de la parte superior 18 para la
formacién de cilindros.

La pieza de fundicidon que se genera se forma en una cavidad 23 del molde 10 y es un bloque motor 24 con bancos
de cilindros 26 dispuestos entre si con forma de V que, en el ejemplo de realizacion, estan compuestos en cada
caso de tres cilindros dispuestos en direccion longitudinal. El suministro del molde con masas fundidas de metal
ligero se efectiia por medio de ataques 28 que estan configurados en la zona de pie del molde 10.

Un espacio de cigiiefial 30 se forma parcialmente por la parte inferior 12 del molde 10 y parcialmente por nucleos 32
situados interiormente que estan fabricados en su mayor parte de arena. Estos se requieren en particular para poder
configurar en el lado de las paredes 34 orientado hacia la parte superior 18, en las que estan configurados puntos de
apoyo principales 36 para un cigiiefal no representado, correspondientes cavidades del espacio de cigliefial 30. Las
paredes 34, en las que estan configurados los puntos de apoyo principales 36, también son formadas por el llenado
de las cavidades que estan delimitadas por la parte inferior 12 y los nucleos 32.

Por encima del espacio de ciguefal 30, esta configurado en el molde una cavidad 38 para la formacion de una pared
40 por medio de la cual se cierra el espacio de cigliefial 30 del bloque motor 24 entre los bancos de cilindros 26.

El llenado por medio de los ataques 28 encierra la desventaja de que la solidificacion de la masa fundida discurre
desde el lado de cabeza de cilindro hacia el espacio de cigiiefial 30. De esta manera, normalmente no se genera en
la zona de los puntos de apoyo principales 36 una resistencia suficiente.
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Por ello, en el espacio de cigiiefial 30 entre dos pinolas 20 situadas opuestamente que forman los cilindros centrales
de los dos bancos de cilindros 26, esta dispuesto un nucleo de alimentacion 44 que esta fabricado de arena. Con
respecto a la altura de su disposicion, este nucleo de alimentacion 44 se encuentra entre la pared 40 y los puntos de
apoyo principales 36, observado en direccion longitudinal, entre las cavidades para la formacion de las paredes 34.
El nucleo de alimentacion 44 presenta dos aberturas de entrada 46, asi como un espacio de alimentacion interior 48.
Las aberturas de entrada 46 desembocan en una zona 50 de las paredes 34 que se extiende desde los puntos de
apoyo principales 36 en direccion de los cilindros o en direccion de la pared 40. Una zona de pie del nucleo de
alimentacion 44 se apoya sobre la parte inferior 12 del molde 10, mientras que una zona de cabeza define la cavidad
38 para la formacion de una parte de la pared 40.

El nucleo de alimentacion 44 del presente ejemplo de realizacion se extiende entre las dos paredes 34 situadas
interiormente, de tal modo que puede alimentar las dos paredes 34 situadas interiormente con masa fundida.
Correspondientemente, deben utilizarse para bloques motores de 8 cilindros dos nucleos de alimentacion 44
situados uno detras de otro para poder alimentar todas las paredes 34 situadas interiormente durante el
procedimiento de colada con masa fundida.

Si se desea, pueden utilizarse también otros nucleos de alimentacién 44 para la alimentacién de las paredes
exteriores en la zona de los puntos de apoyo principales 36.

Si fluye una masa fundida de metal ligero por medio de los ataques 28 a las cavidades del molde, se llena de masa
fundida, ademas de las cavidades 23, 38 del molde 10, entre otras cosas también el espacio de alimentacion 48 del
nucleo de alimentacién 44. Dado que en este lugar en el interior del molde 10, imperan las temperaturas mas
elevadas, la masa fundida permanece aun fluida después del cierre y la solidificacion rapida de los ataques 28.

La masa fundida en las demas cavidades 23, 38 comienza a solidificarse de fuera hacia dentro. A este respecto, se
desean, sobre todo en las zonas de elevada carga de los puntos de apoyo principales 36 y de los nervios de cilindro
entre los cilindros, los tiempos de solidificacion mas breves posible que aun se acortan mas configurandose tanto en
las pinolas 20 como en la parte de molde inferior 12 canales de refrigeracion 54, de tal forma que se pueda evacuar
calor de la masa fundida a través del agua de refrigeracion.

Durante el proceso de refrigeracion y el encogimiento concomitante, puede retroceder masa fundida para el llenado
desde el volumen del espacio de alimentacion 48 por medio de las aberturas de entrada 46 a la pieza de fundicién.
Correspondientemente, se evita de manera segura una formacién de rechupes. Se forman isotermas de
solidificacion, por un lado, partiendo de las zonas que se enfrian rapidamente, es decir, refrigeradas y hacia el
nucleo de alimentacién 44. Asi se genera de manera global una refrigeracién mas rapida que en los procesos
conocidos, de tal modo que se pueden reducir los tiempos de ciclo. La via de alimentacién correspondientemente no
se corta. Tras la refrigeracion, el bloque motor 24 es retirado del molde 10 y los nucleos 32, 44 se retiran del bloque
motor 24 de manera conocida.

En los puntos de apoyo principales 36 y en los nervios de cilindro, se generan microestructuras finas debido a la
rapida refrigeracion que llevan a una elevada resistencia de estas zonas.

Con ello, se pone a disposicion un dispositivo con el que se puede fabricar un bloque motor con cilindros dispuestos
entre si con forma de V con el que, por un lado, se alcanzan elevadas resistencias en las zonas sometidas a elevada
carga y, por otro lado, se pueden reducir los tiempos de ciclo. La temperatura de las herramientas de moldeo se
puede reducir por medio de lo cual se ahorra energia y se eleva la vida util de las herramientas.

Debe estar claro que el ambito de proteccion no se limita al ejemplo de realizacion descrito. En particular, el numero
de los nucleos de alimentacion utilizados depende del nimero de cilindros del bloque motor fabricado. Los nucleos
de alimentacion también son apropiados para diferentes procedimientos de colada y moldes.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la fabricacion de un bloque motor (24) con forma constructiva en V con

un molde exterior (10) con partes de molde (12, 14, 16, 18) para la formacion del bloque motor (24),

pinolas (20) que se pueden desplazar para la formacion de cilindros al interior del molde (10),

al menos un nucleo (32) que esta dispuesto en el molde (10) para la formacion de una parte del espacio de cigiienal
(30), y que se puede retirar tras la colada, asi como

al menos un nucleo de alimentacion (44) que esta dispuesto en el interior del molde (10),

caracterizado por que

el al menos un nucleo de alimentacion (44) esta dispuesto entre pinolas (20) situadas opuestas de los dos bancos de
cilindros (26) en el lado del espacio de ciglefial (30) orientado hacia las pinolas (20).

2. Dispositivo para la fabricacién de un bloque motor con forma constructiva en V segun la reivindicacion 1,
caracterizado por que
estan dispuestos varios nucleos de alimentacion (44) en el molde (10).

3. Dispositivo para la fabricacion de un bloque motor con forma constructiva en V seguin una de las reivindicaciones
102,

caracterizado por que

los nucleos de alimentacion (44) estan dispuestos, observados en direccion longitudinal, entre las cavidades del
molde (10) que forman las paredes (34) en las que estan configurados puntos de apoyo principales (36) del bloque
motor (24).

4. Dispositivo para la fabricacion de un bloque motor con forma constructiva en V segun una de las reivindicaciones
anteriores,

caracterizado por que

cada nucleo de alimentacion (44) presenta al menos dos aberturas de entrada (46) que desembocan a ambos lados
del nicleo de alimentacion (44) en la cavidad del molde (10), que forma las paredes (34) en las que estan
configurados los puntos de apoyo principales (36) del bloque motor (24).

5. Dispositivo para la fabricacion de un bloque motor con forma constructiva en V segun la reivindicacion 4,
caracterizado por que

las aberturas de entrada (46) del nucleo de alimentacion (44) desembocan en una zona (50) de la cavidad del molde
(10) que forma las paredes (34), que se extiende desde los puntos de apoyo principales (36) en direccion a los
cilindros.

6. Dispositivo para la fabricaciéon de un bloque motor con forma constructiva en V segun una de las reivindicaciones
anteriores,

caracterizado por que

los nucleos de alimentacion (44), observados en direccion transversal, estan dispuestos en un eje de simetria entre
las pinolas (20).

7. Dispositivo para la fabricacion de un bloque motor con forma constructiva en V segun una de las reivindicaciones
anteriores,

caracterizado por que

en el lado situado opuesto a los puntos de apoyo principales (36) del al menos un nucleo de alimentacion (44) esta
configurada en el molde (10) una cavidad (38) para la creacion de una pared (40) que cierre el espacio de cigiienal
(30).

8. Dispositivo para la fabricacion de un bloque motor con forma constructiva en V segun una de las reivindicaciones
anteriores,

caracterizado por que

el nucleo de alimentacion (44) es un nucleo de arena.

9. Dispositivo para la fabricacion de un bloque motor con forma constructiva en V segun una de las reivindicaciones
anteriores,

caracterizado por que

las partes de molde (12) del molde (10) que forman los puntos de apoyo principales (36) y las pinolas (20) estan
configuradas de manera que pueden ser refrigeradas activamente.
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