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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Zylinderkopf mit ei-
nem gekuihlten Ventilsitzring nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0002] Im Bereich der AuslalRventile von Verbren-
nungsmotoren wird versucht, den Kiihlwassermantel so
nah wie mdéglich an die Ventilsitzringe heranzufuhren,
um eine gute Warmeabfuhr zu erzielen. Bei den aktuel-
len Mehrventilzylinderkdpfen von Motoren mit Diesel-
Direkteinspritzung und zentral angeordneter Einspritz-
duse gestatten die beengten Platzverhaltnisse oft keine
zufriedenstellende Darstellung des Kuhlwasserman-
tels. Besonders der AuslaBventilstegbereich und der
Steg zwischen den AuslalRkanalen und der Einspritzdl-
se muR dann so filigran ausgefiihrt werden, daR ein se-
rientauglicher Wassermantelkern kaum zu realisieren
ist. Es wurden daher schon Ventilsitzringe mit eigenem
Kuihlkanal vorgeschlagen, wobei der Kiihlkanal entwe-
der zum Zylinderkopf hin offen oder geschlossen aus-
gefihrt ist.

[0003] Derartige Ventilsitzringe sind bekannt aus der
DE 3829339, DD 287078 oder der DE 4328904. Dabei
ist bei den erstgenannten Verdéffentlichungen jeweils ein
zum Zylinderkopf hin geschlossener Kiihlkanal im Ven-
tilsitzring vorgesehen. Gemal Fig. 5 der DE 3829339
besteht der Kihlkanal aus zwei miteinander ver-
schweillten massiven Bauteilen, in die das Ventilsitzteil
eingeprelt ist. Der gekiihlte Ventilsitzring ist im Zylin-
derkopf eingegossen. Die Herstellung des gekuhlten
Ventilsitzrings aus massiven Bauteilen ist aufwendig
und fiihrt zu einem relativ hohen Gewichtsnachteil und
infolge des Einpressens des Ventilsitzteils in den Kuhl-
kanalteil zu inneren Spannungen.

[0004] Die Erfindung beschéftigt sich daher mit dem
Problem, bei gattungsgemafRen Ventilsitzringen einen
Kuhlkanal zu schaffen, der einfach herstellbar und leicht
ist.

[0005] Dieses Problem wird geldst durch einen ge-
kihlten Ventilsitzring nach Anspruch 1. Vorteilhafte Wei-
terbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche. Bei
der erfindungsgemaRen L&ésung ist der aus diinnem
Stahlblech bestehende einseitig offene Kiihlkanal direkt
mit dem Ventilsitzteil verschweif3t.

[0006] Durch den Blechkiihlkanal aus diinnem Stahl-
blech kann verglichen mit der Herstellung aus Vollma-
terial deutlich Gewicht eingespart werden. Vorzugswei-
se wird der Blechkihlkanal durch Biegen, evtl. auch
Tiefziehen eines ebenen Blechs hergestellt. Ein weite-
rer Vorteil des Blechkihlkanals verglichen mit den be-
kannten gekuhlten Ventilsitzringen besteht darin, daf®
unabhangig vom Querschnitt des Ventilsitzteils ein frei
wahlbarer Kanalquerschnitt eingestellt werden kann.
[0007] Die Starke des diinnen Stahlblechs ist vor-
zugsweise kleiner 1,2 mm und liegt vorteilhaft zwischen
0,3 und 0,7 mm.

[0008] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausflihrungsbeispiels ndher erldutert. Es zeigt:
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Fig. 1 einen Zylinderkopf mit einem erfindungs-
gemalen gekulhlten Ventilsitzring

Fig. 2 einen Ventilsitzring mit Zentrierbund

Fig. 3-5 verschiedene weitere Varianten.

[0009] Ein gekihlter Ventilsitzring 2, bestehend aus

einem Ventilsitzteil 3 und einem an das Ventilsitzteil an-
geschweilten Blechkiihlkanal 4, ist durch ein Verbund-
gielverfahren mit einem Zylinderkopf 1 verbunden.
[0010] Uber Bohrungen 6 und 7 ist der vom Blech-
kuhlkanal gebildete Ringraum 5 mit einem KuhImittel-
kreislauf verbunden.

[0011] Das Ventilsitzteil 3 weist eine Fase auf, die
durch einen Konuswinkel beta gekennzeichnet ist. Der
Blechkiihlkanal 4 Uberdeckt das Ventilsitzteil 3 im Be-
reich dieser Anfasung.

[0012] GemaR Fig. 2 weist das Ventilsitzteil 3 Zen-
trieransatze 9 auf, die beim Schweillen den Blechkiihl-
kanal 4 auf dem Ventilsitzteil 3 fixieren.

[0013] Figur 3 zeigt einen Ausschnitt aus einem Ven-
tilsitzring mit angeschweifltem Kuhlkanal im Quer-
schnitt, mit einem Blechkanal, der als rohrformiges Bau-
teil mit einer dem Sitzring zugewandten offenen Seite
ausgefihrt ist, wobei der Blechkanal mit seinen beiden
freien Schenkeln an den Ventilsitzring gasdicht ange-
fugt ist. Der Sitzring hat eine Fase unter einem Winkel
von alpha = 45°, damit die freie Querschnittsflache flr
die KuhImittelstrémung so grof3 wie moéglich ist. Die Fa-
se begrenzt den Kuhlmittelkanal sitzringseitig.

[0014] Fig. 4 zeigt einen &hnlichen Ventilsitzring mit
einem Winkel alpha < 45 entsprechend einem Konus-
winkel beta von < 90°.

[0015] Der durch die am Ventilsitzring umlaufende
Fase gebildete Konuswinkel bzw. Kegelwinkel beta wird
meist zwischen 70° und 110° liegen.

[0016] Die Auswahl des Konuswinkels héngt ab von
den geometrischen Randbedingungen, insbesondere
von den einzuhaltenden Mindestwandstarken.

[0017] GemaR Fig. 5 ist der Blechkihlkanal rohrfor-
mig geschlossen mit kreisringformigem Querschnitt
ausgeflihrt und der Sitzring weist eine an den Kiihlka-
naldurchmesser angepalfite Ausnehmung auf, in die der
Blechkihlkanal eingelegt ist. Im Vergleich zu den oben
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen kann zumindest
eine Schweifnaht entfallen.

[0018] Vorteilhaft findet der Schweiflvorgang unter
Teilvakuum statt, um den SchweiRvorgang beim Schlie-
Ren der Naht nicht durch austretende Luft zu erschwe-
ren.

Patentanspriiche
1. Zylinderkopf (1) eines Verbrennungsmotors mit ei-

nem gekihlten Ventilsitzring (2), wobei der gekiihlite
Ventilsitzring (2) einen Ventilsitzteil (3) und einen
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Blechkihlkanal (4) aufweist, der aus diinnem Stahl-
blech besteht und tUber Bohrungen (6, 7) mit einem
KihImittelkreislauf verbunden ist, die als Zufluss
und Abfluss fir ein Kiihimittel dienen,

dadurch gekennzeichnet,

dass der gekihlte Ventilsitzring (2) gieRtechnisch
mit dam Zylinderkopfmaterial verbunden ist.

Zylinderkopf (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der gekihlte Ventilsitzring (2) durch ein Ver-
bundgieRverfahren mit dem Zylinderkopfmaterial
verbunden ist.

Zylinderkopf (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der gekihlte Ventilsitzring (2) eine Alfin-
schicht zur Verbindung mit dem Zylinderkopfmate-
rial aufweist.

Zylinderkopf (1) nach Anspruch 1-3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Blechkihlkanal (4) an das Ventilsitzteil (3)
angeschweil’t oder mit ihm verlétet ist.

Zylinderkopf (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Blechkiihlkanal (4) gasdicht mit dem Ven-
tilsitzteil (3) verbunden ist.

Zylinderkopf (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Ventilsitzteil (3) ein mit Kupfer infiltriertes
Sinterteil ist und die Verbindung zwischen Blech-
kiihlkanal (4) und Ventilsitzteil (3) durch Infiltrieren
des Ventilsitzteils mit Kupfer bei gleichzeitiger Be-
netzung des Blechkihlkanals hergestellt ist.

Zylinderkopf (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Blechkiihlkanal (4) U-férmig geformtist und
mit seiner offenen Seite dem Ventilsitzteil zuge-
wandt ist.

Zylinderkopf (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Ventilsitzteil (3) Anséatze (9) aufweist, mit
denen der Blechkiihlkanal (4) auf dem Ventilsitzteil
zentriert ist, sodal beim SchweilRen bzw. Léten kei-
ne zusatzlichen Spannvorrichtungen erforderlich
sind.

Zylinderkopf (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
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10.

1.

12.

13.

dadurch gekennzeichnet,
daB das Ventilsitzteil (3) an seinen zum Blechkiihl-
kanal (4) hin weisenden Flachen angefast ist.

Zylinderkopf (1) nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der durch die Fase am Ventilsitzring gebildete
Konuswinkel beta zwischen 70° und 110° liegt.

Zylinderkopf (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Blechkiihlkanal (4) als rohr- oder torusfor-
miges, geschlossenes Bauteil ausgefiihrt ist und
das Ventilsitzteil (3) eine dem Blechkiihlkanal (4)
angepafte umlaufende, im Querschnitt kreisseg-
mentférmige Ausnehmung aufweist, in die der
Blechkihlkanal (4) eingelegt ist.

Zylinderkopf (1) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Blechkuhlkanal (4) durch ein Wider-
standsprefRverfahren oder ein ReibschweilRverfah-
ren oder durch Léten mit dem Ventilsitzteil (3) ver-
bunden ist.

Zylinderkopf (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Blechkiihlkanal (4) im Querschnitt kreis-
segmentférmig ist mit einem Segmentwinkel von
bis zu 300° und daR das Ventilsitzteil an seiner zur
umlaufenden Offnung des Blechkiihlkanals hin wei-
senden Flache angefast ist.

Claims

Cylinder head (1) of an internal-combustion engine
comprising a cooled valve seat ring (2), the cooled
valve seat ring (2) comprising a valve seat part (3)
and a sheet metal cooling channel (4), which is
made of thin sheet steel and is connected to a cool-
ant circuit via bores (8, 7), which serve as an inflow
and outflow for a coolant, characterised in that the
cooled valve seat ring (2) is connected to the cylin-
der head material by means of casting technology.

Cylinder head (1) according to claim 1, character-
ised in that the cooled valve seat ring (2) is con-
nected to the cylinder head material by means of
composite casting.

Cylinder head (1) according to either claim 1 or
claim 2, characterised in that the cooled valve
seat ring (2) comprises an alfin layer for connection
to the cylinder head material.

Cylinder head (1) according to claims 1 to 3, char-
acterised in that the sheet metal cooling channel
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(4) is welded or soldered to the valve seat part (3).

Cylinder head (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the sheet met-
al cooling channel (4) is connected to the valve seat
part (3) in a gas-tight manner.

Cylinder head (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the valve seat
part (3) is a sintered part infiltrated with copper and
the connection between the sheet metal cooling
channel (4) and valve seat part (3) is produced by
means of infiltration of the valve seat part with cop-
per with simultaneous wetting of the sheet metal
cooling channel.

Cylinder head (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the sheet met-
al cooling channel (4) is U-shaped and faces the
valve seat part with its open side.

Cylinder head (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the valve seat
part (3) comprises shoulders (9), with which the
sheet metal cooling channel (4) is centred on the
valve seat part, so no additional tensioning devices
are required during welding or soldering.

Cylinder head (1) according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the valve seat
part (3) is chamfered on its faces pointing toward
the sheet metal cooling channel (4).

Cylinder head (1) according to claim 8, character-
ised in that the conical angle beta formed by the
chamfer on the valve seat ring is between 70° and
110°.

Cylinder head (1) according to claim 1, character-
ised in that the sheet metal cooling channel (4) is
configured as a tubular or toroidal, closed compo-
nent and the valve seat part (3) comprises a periph-
eral recess that is adapted to the sheet metal cool-
ing channel (4) and has a segment of a circle-
shaped cross-section, into which recess the sheet
metal cooling channel (4) is inserted.

Cylinder head (1) according to claim 11, character-
ised in that the sheet metal cooling channel (4) is
connected to the valve seat part (3) by means of a
resistance pressure method or a friction welding
method or by soldering.

Cylinder head (1) according to claim 1, character-
ised in that the sheet metal cooling channel (4) has
a segment of a circle-shaped cross-section, with a
segment angle of up to 300°, and in that the valve
seat part is chamfered on its face pointing toward
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the peripheral opening in the sheet metal cooling
channel.

Revendications

Téte de cylindre (1) d'un moteur a combustion, com-
portant un siege rapporté de soupape (2) refroidi,
le siége rapporté de soupape (2) refroidi compre-
nant une partie de siege de soupape (3) et un canal
de ventilation en t6le (4) qui est formé d'une mince
téle d'acier et qui est relié via des alésages (6, 7) a
un circuit de refroidissement, lesquels servent a
I'entrée et I'échappement d'un milieu de refroidisse-
ment, caractérisée en ce que

le siége rapporté de soupape (2) refroidi est relié
au matériau de téte de cylindre par une technique
de fonderie.

Téte de cylindre (1) selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que
le siége rapporté de soupape (2) refroidi est relié
au matériau de téte de cylindre par un procédé de
coulée composite.

Téte de cylindre (1) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que

le siege rapporté de soupape (2) refroidi comprend
une couche d'Alfin pour la liaison avec le matériau
de téte de cylindre.

Téte de cylindre (1) selon I'une des revendications
1 a 3, caractérisée en ce que le canal de ventila-
tion en tole (4) est soudé sur la partie de siége de
soupape (3) ou est brasé a celle-ci.

Téte de cylindre (1) selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

le canal de ventilation en tole (4) est relié a la partie
de siége de soupape (3) de fagon étanche aux gaz.

Téte de cylindre (1) selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la partie de siége de soupape (3) est une piece frit-
tée infiltrée de cuivre, et la liaison entre le canal de
ventilation en téle (4) et la partie de siége de sou-
pape (3) est réalisée par infiltration de cuivre dans
la partie de siege de soupape lorsque le canal de
ventilation en tole est mouillé simultanément.

Téte de cylindre (1) selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

le canal de ventilation en tole (4) a la forme d'un U,
et est orienté avec sa face ouverte vers la partie de
siége de soupape.
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Téte de cylindre (1) selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la partie de siége de soupape (3) comprend des
saillies (9) qui permettent de centrer le canal de
ventilation en tdle (4) sur la partie de siége de sou-
pape, si bien qu'aucun dispositif de serrage supplé-
mentaire n'est nécessaire lors du soudage et/ou du
brasage.

Téte de cylindre (1) selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la partie de siege de soupape (3) est chanfreinée
sur ses surfaces dirigées vers le canal de ventilation
en tole (4).

Téte de cylindre (1) selon la revendication 8,
caractérisée en ce que

I'angle d'entrée béta formé par le chanfrein sur le
sieége rapporté de soupape est compris entre 70° et
110°.

Téte de cylindre (1) selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

le canal de ventilation en tble (4) est réalisé comme
un élément de construction fermé de forme tubulai-
re ou torique, et la partie de siége de soupape (3)
comprend un creux, en forme de segment circulaire
dans la section transversale, de révolution et adap-
té au canal de ventilation en tole (4), dans lequel
est placé le canal de ventilation en tole (4).

Téte de cylindre (1) selon la revendication 11,
caractérisée en ce que

le canal de ventilation en téle (4) est relié par un
procédé de résistance ou un procédé de soudage
par friction ou par brasage a la partie de siége de
soupape (3).

Téte de cylindre (1) selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

le canal de ventilation en tole (4) a une section en
forme de segment circulaire avec un angle de seg-
ment de 300° au maximum, et en ce que la partie
de siége de soupape est chanfreinée a sa surface
orientée vers l'orifice de révolution du canal de ven-
tilation en tdle.
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