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(54) ZYLINDERKOPF

(57) Die Erfindung betrifft einen Zylinderkopf (1)
aus Grauguss fir eine Hubkolbenmaschi-
ne, insbesondere eine Brennkraftmaschi-
ne, mit zumindest einer in einen Brenn-
raum (8) mundenden Offnung (2) fur einen
Gaswechselkanal (3), welche durch ein
Hubventil (4) verschlieBbar ist, wobei das
Hubventil (4) im geschlossenen Zustand
auf einen durch den Zylinderkopf (1) gebil-
deten Ventilsitz (5) aufliegt. Um auf még-
lichst einfache Weise einen stabilen und
verschleiBfesten Ventilsitz (5) zu erzeugen,
ist vorgesehen, dass das Gussgefiige (6)
im Bereich des Ventilsitzes (5) umge-
schmolzen wird.
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung betrifft einen Zylinderkopf (1) aus Grauguss fiir eine Hubkolben-
maschine, insbesondere eine Brennkraftmaschine, mit zumindest einer in einen
Brennraum (8) mindenden Offnung (2) fiir einen Gaswechselkanal (3), welche
durch ein Hubventil (4) verschlieBbar ist, wobei das Hubventil (4) im ge-
schlossenen Zustand auf einen durch den Zylinderkopf (1) gebildeten Ventilsitz
(5) aufliegt. Um auf moglichst einfache Weise einen stabilen und verschleiBfesten
Ventilsitz (5) zu erzeugen, ist vorgesehen, dass das Gussgefiige (6) im Bereich
des Ventilsitzes (5) umgeschmolzen wird.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft einen Zylinderkopf aus Grauguss fiir eine Hubkolben-
maschine, insbesondere eine Brennkraftmaschine, mit zumindest einer in einen
Brennraum miindenden Offnung fiir einen Gaswechselkanal, welche durch ein
Hubventil verschlieBbar ist, wobei das Hubventil im geschlossenen Zustand auf
einen durch den Zylinderkopf gebildeten Ventilsitz aufliegt. Weiters betrifft die
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung dieses Zylinderkopfes.

Es ist bekannt, zur Herstellung eines Ventilsitzes fiir einen Zylinderkopf einer
Brennkraftmaschine ein Zusatzmaterial durch Einbringen von Energie an der-
jenigen Stelle mit dem Zylinderkopf zu verschmelzen, an welcher der Ventilsitz
gebildet werden soll. Derartige Ventilsitze und Verfahren zu deren Herstellung
sind aus den Veréffentlichungen WO 2004/048756 A1, DE 199 12 889 Al,
DE 103 29 912 B4 oder WO 99/02839 A1 bekannt. Weiters ist aus der
DE 102 18 563 Al ein Verfahren zur Ventilsitz-Herstellung unter Verwendung
eines Laserplattier-Prozesses bekannt.

Ferner ist es bekannt, das Gefiige von metallischen Gusswerkstoffen durch lokale
Aufschmelzvorgange zur Erh6hung des VerschleiBwiderstandes zu verandern.

Aufschmelzverfahren sind relativ aufwéndig und kostenintensiv, da ein vom
Gussgefuige unterschiedliches verschleiBfestes Material aufgebracht werden
muss.

Weiters ist es bekannt, Ventilsitze induktiv zu harten. Nachteilig ist allerdings,
dass die Struktur von induktiv geharteten Sitzen bei h6heren Temperaturen, wie
sie zum Beispiel an Auslassventilen von aufgeladenen Brennkraftmaschinen er-
reicht werden kénnen, nicht ausreichend stabil ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, bei einem Zylinderkopf der eingangs genannten Art
auf méglichst einfache Weise stabile und verschleiBfeste Ventilsitze zu erzeugen.

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, dass das Gussgefiige im Bereich
des Ventilsitzes umgeschmolzen wird. Es wird dabei kein Material hinzugefiigt,
sonder nur das urspriingliche Gussgefiige umgeschmolzen.

Um die Rissgefahr, sowie die Neigung zum Verziehen zu reduzieren, ist es vor-
teilhaft, wenn das Bauteil vor dem Umschmelzvorgang auf eine Temperatur
oberhalb der Martensit-Starttemperatur (ca. 300°C) des Gusswerkstoffes vorge-
warmt wird. Der Umschmelzvorgang wird bevorzugt in einem Laser-Umschmelz-
vorgang durchgefiihrt.
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In der Umschmelzzone entsteht aus der Schmelze durch rasches Abkiihlen ein
ledeburitisches Geflige. Die Erstarrung ist im Wesentlichen durch die hohe
Warmeleitung von der Schmelze in das Grundmaterial definiert. Die Erstarrungs-
front bewegt sich daher von der Aufschmelzgrenze in Richtung der Bauteilober-
flache, wodurch die gerichtete Struktur das Ledeburit entsteht. Weiters trans-
portiert die Erstarrungsfront Defekte an die Oberflache. Diese werden mit der
Endbearbeitung beseitigt.

Um die beim Umschmelzen entstehende Deformation sowie Oberflachen-
welligkeiten ausgleichen zu kdnnen, ist eine Zugabe zu beriicksichtigen, die dann
nach dem Umschmelzen zum Beispiel gemeinsam mit der Ventilfihrung bear-
beitet wird.

Zum Unterschied zu bekannten Aufschmelzverfahren wird beim erfindungsge-
maBen Verfahren kein Material zugefiihrt, sondern nur das Gussgeflige umge-
schmolzen. Der Ventilsitz besteht somit aus dem Gusseisen-Grundwerkstoff des
Zylinderkopfes.

Durch den Umschmelzvorgang wird somit ein verschleiBbesténdiges Geflige des
Ventilsitzes erreicht, ohne dass ein Ventilsitzring eingepresst werden muss.
Dadurch wird ein radialer Presssitz vermieden, es ergibt sich eine bessere
Warmeabfuhr im Bereich des Ventilsitzes und es werden Bauraum und
Fertigungskosten eingespart.

Im Vergleich zu induktiv gehéarteten Ventilsitzen bleibt das umgeschmolzene
Geflige auch bei Temperaturen, wie sie etwa an Auslassventilen von aufge-
ladenen Motoren erreicht werden, stabil.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand den Figuren néher erldutert.

Es zeigen Fig. 1 den Ventilsitzbereich eines Zylinderkopfes im Schnitt nach der
Bearbeitung und Fig. 2 diesen Ventilsitzbereich nach dem Umschmelzvorgang vor
der Endbearbeitung.

Der Zylinderkopf 1 aus Grauguss fir eine Hubkolbenmaschine, beispielsweise
eine Brennkraftmaschine, weist zumindest eine in einen Brennraum 8 miindende
Gaswechsel6ffnung 2 fur einen Gaswechselkanal 3 auf, welche durch ein Hub-
ventil 4 erschlieBbar ist. Das Hubventil 4 sitzt im geschlossenen Zustand auf
einem durch den Zylinderkopf 1 selbst gebildeten Ventilsitz 5 auf. Der Ventilsitz 5
ist durch einen lokalen Laser-Umschmelzvorgang gehéartet, wobei das Guss-
geflige 6 im Bereich des Ventilsitzes 5 auf Schmelztemperatur gebracht wird. Vor
dem eigentlichen Umschmelzvorgang wird der Zylinderkopf 1 auf eine Vorwarm-
temperatur (ca. 300°C) des jeweiligen Werkstoffes erwdrmt, um die Neigung
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zum Verziehung, sowie die Rissgefahr zu reduzieren. Durch rasches Abkiihlen
entsteht in der Umschmelzzone aus der Schmelze ein ledeburitisches Gefiige.
Dadurch ergibt sich im Ventilsitzbereich 5 eine defektfreie, fein strukturierte Um-
schmelzschicht mit hoher Harte (500-600 Hv 5) und guter Duktilitdt, welche
einen hohen Widerstand gegen VerschleiB und gegen Ermiidung aufweist.

Um die beim Umschmelzen entstehende Deformation, sowie Welligkeit aus-
gleichen zu kénnen, ist eine Zugabe 7 zu bertiicksichtigen, die dann nach dem
Umschmelzen beispielsweise gemeinsam mit der Ventilfhrung bearbeitet
werden.




1. Zylinderkopf (1) aus Grauguss fur eine Hubkolbenmaschine, insbesondere
eine Brennkraftmaschine, mit zumindest einer in einen Brennraum (8)
miindenden Offnung (2) fiir einen Gaswechselkanal (3), welche durch ein
Hubventil (4) verschlieBbar ist, wobei das Hubventil (4) im geschlossenen
Zustand auf einen durch den Zylinderkopf (1) gebildeten Ventilsitz (5) auf-
liegt, dadurch gekennzeichnet, dass das Gussgefiige (6) im Bereich des
Ventilsitzes (5) durch einen Umschmelzvorgang, vorzugsweise durch einen
Laser-Umschmelzvorgang, gehértet ist.

2. Verfahren zur Herstellung eines Zylinderkopf (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gussgefilige (6) im Bereich des Ventilsitzes (5)
umgeschmolzen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Guss-
geflige (6) vor dem Umschmelzvorgang auf eine Vorwdrmtemperatur vor-
gewarmt wird, wobei vorzugsweise die Vorwdarmtemperatur oberhalb der
Martensit-Starttemperatur des Gusswerkstoffes des Zylinderkopfes (1) liegt.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Umschmelzen des Gussgefiiges (6) durch einen Laserumschmelzvorgang
erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das umgeschmolzene Gussgefiige (6) beschleunigt abgekihlt wird, so
dass ein ledeburitisches Geflige entsteht.
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