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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Zylinder-
kopfhaubenmodul zur Anordnung auf einem Zylinder-
kopf einer Brennkraftmaschine und ein Verfahren zum
Herstellen eines derartigen Zylinderkopfhaubenmoduls
mit einem Haubenko&rper und einer darin angeordneten
Nockenwelle, wobei der Haubenkdrper eine Offnung auf-
weist.

Stand der Technik

[0002] Um den Montageaufwand beim Zusammenbau
einer Brennkraftmaschine eines Kraftfahrzeugs zu ver-
ringern und die Lagerhaltungs- und Logistikkosten bei
der Motormontage zu reduzieren, werden den Automo-
bilherstellern von den Zulieferern bereits fertig zusam-
mengebaute Motormodule unmittelbar an das Montage-
band geliefert. Solche Motormodule bestehen z.B. aus
einem Zylinderkopfhaubenmodul mit einer oder mehre-
ren darin gelagerten Nockenwellen. Im Rahmen des Mo-
torzusammenbaus wird dann lediglich dieses Zylinder-
kopfmodul an dem Zylinderkopf des Motors befestigt.
[0003] Aus der DE 10 2010 045 047 A1 ist beispiels-
weise ein Verfahren zum Zusammenbau eines Moduls
fur einen Kraftfahrzeugmotor mit mindestens einem Zy-
linderkopfhaubenmodul und einer darin gelagerten No-
ckenwelle bekannt.

[0004] Gemal WO 2016/116593 A1 ist eine Zylinder-
kopfbaugruppe mit einem Gehause und zwei Nocken-
wellen offenbart. Das Gehduse ist durch eine Rah-
menstruktur gebildet, die zwei Lagergassen mit mehre-
ren zueinander konzentrisch angeordneten Lagersitzen
aufweist.

[0005] Nockenwellen in derartigen Zylinderkopfhau-
benmodulen werden im Betrieb der entsprechenden
Brennkraftmaschine zumeist vergleichsweise hohen Be-
lastungen, insbesondere Biegebelastungen, und Kraften
ausgesetzt. Es ist wiinschenswert, Zylinderkopfhauben-
module dahingehend zu verbessern, dass die Nocken-
welle derartigen hohen Belastungen, Biegebelastungen
und Kraften standhalten kann.

Offenbarung der Erfindung

[0006] Erfindungsgemal werden ein Zylinderkopfhau-
benmodul zur Anordnung auf einem Zylinderkopf einer
Brennkraftmaschine und ein Verfahren zum Herstellen
eines derartigen Zylinderkopfhaubenmoduls mit den
Merkmalen der unabhangigen Patentanspriiche vorge-
schlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegen-
stand der Unteranspriiche sowie der nachfolgenden Be-
schreibung. Ausgestaltungen und Vorteile des erfin-
dungsgemafien Zylinderkopfhaubenmoduls sowie des
erfindungsgemaRen Verfahrens zum Herstellen eines
derartigen Zylinderkopfhaubenmoduls ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung in analoger Art und
Weise.
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[0007] Das Zylinderkopfhaubenmodul weist einen
Haubenkoérper und eine darin angeordnete Nockenwelle
auf. Der Haubenkérper weist eine Offnung auf, in welche
ein Lagerelement eingepresst ist. Die Nockenwelle ist in
dem Lagerelement drehbar gelagert, zweckmaRigerwei-
se an einem ihrer Enden. Das Lagerelement dichtet die
Offnung des Haubenkérpers nach auRen ab. Insbeson-
dere ist die Offnung durch das Lagerelement éldicht
und/oder wasserdicht abgedichtet. Es versteht sich, dass
der Haubenkdrper auch mehrere derartige Offnungen
aufweisen kann, in welche jeweils ein derartiges Lage-
relement eingepresst ist.

[0008] In diesem Zusammenhang sei unter dem Be-
griff "Zylinderkopfhaubenmodul" ein zusammengesetz-
tes Bauteil zu verstehen, welches auf einem Zylinderkopf
einer Brennkraftmaschine angeordnet werden kann. Un-
ter dem Begriff "Haubenkérper" sei ein Grundkorper des
Zylinderkopfhaubenmoduls zu verstehen, in welchen
wahrend des Herstellungsprozesses des Zylinderkopf-
haubenmoduls weitere Elemente wie die Nockenwelle
eingebracht und fixiert werden. Der Haubenkdrper kann
beispielsweise gegossen oder gespritzt sein, z.B. aus
Kunststoff.

[0009] Das Zylinderkopfhaubenmodul kann weitere
zweckmaRige Elemente aufweisen, beispielsweise wei-
tere Lager, in welchen die Nockenwelle drehbar gelagert
ist. Die Nockenwelle umfasst zweckmaRigerweise ein
Rohr bzw. eine Tragwelle, auf welcher eine Vielzahl von
Nocken angeordnetist. Neben den Nocken kénnen noch
weitere Bauteile auf der Tragwelle angeordnet sein, z.B.
ein Nockenwellengeberrad fir die Bestimmung eines
Drehwinkels der Nockenwelle und/oder ein Pumpenno-
cken zum Antreiben einer Kraftstoff- und/oder Einspritz-
pumpe.

[0010] Esverstehtsich, dass das Zylinderkopfhauben-
modul auch mehrere Nockenwellen aufweisen kann. Es
kann fir mehrere oder alle dieser Nockenwellen ein La-
gerelement in eine entsprechende Offnung im Sinne der
Erfindung gepresst sein.

[0011] Im Zuge des Verfahrens zum Herstellen eines
derartigen Zylinderkopfhaubenmoduls wird die Nocken-
welle in den Haubenkdérper eingebracht und insbeson-
dere in dem Haubenkdrper ausgerichtet und fixiert. In die
Offnung des Haubenkdrpers wird das Lagerelement der-
art eingepresst, dass die Nockenwelle in dem Lagerele-
ment drehbar gelagert ist, insbesondere an einem ihrer
Enden, und dass das Lagerelement die Offnung des
Haubenkérpers nach auen abdichtet. Die Offnung des
Haubenkoérpers dient insbesondere dazu, die Nocken-
welle wahrend des Herstellungsprozesses des Zylinder-
kopfhaubenmoduls zu filhren bzw. prazise ausrichten zu
kdénnen, beispielsweise mittels einer sog. Zentrier- bzw.
FlUhrungslanze, wie weiter unten ausfiihrlich beschrie-
ben wird.

[0012] In herkdmmlichen Zylinderkopfhaubenmodu-
len wird die Offnung, nachdem die Nockenwelle ausge-
richtet und fixiert ist, beispielsweise mittels eines Ver-
schlussdeckels verschlossen, welcher in die Offnung le-
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diglich eingesteckt wird. Das entsprechende Ende der
Nockenwelle ist dabei nicht gelagert, sondern hangt frei
in der Luft. Bei derartigen herkdmmlichen Zylinderkopf-
haubenmodulen ist es nachteilig, dass die Nockenwelle
an diesem Ende keinen vergleichsweise grofen Belas-
tungen bzw. Biegebelastungen standhalten kann. Wenn
die Nockenwelle bei derartigen herkdmmlichen Zylinder-
kopfhaubenmodulen vergleichsweise hohe Kraften bzw.
Belastungen ausgesetzt werden soll, wird ein weiteres
Lager in die Haube gedreht oder das letzte Lager stark
verlangert, was gegebenenfalls zu einer Verlangerung
des gesamten Zylinderkopfhaubenmoduls fiihrt und eine
Gewichtserh6hung sowie erhohten Platzbedarf mit sich
bringt. Auch kann durch das Einstecken eines Ver-
schlussdeckels zumeist nicht gewahrleistet werden,
dass das Zylinderkopfhaubenmodul dicht verschlossen
bzw. nach aulRen abgedichtet ist.

[0013] Im Gegensatz dazu kdnnen bei einem erfin-
dungsgemafien Zylinderkopfhaubenmodul durch kon-
struktiv aufwandsarmes Einpressen des Lagerelements
im Herstellungsprozess verbesserte Eigenschaften und
Vorteile erreicht werden. Es kann eine verbesserte La-
gerung der Nockenwelle gewahrleistet werden, wodurch
die Nockenwelle mehr Krafte aufnehmen und gréReren
Belastungen ausgesetzt werden kann. Gleichzeitig wird
ein Abdichten des Zylinderkopfhaubenmoduls nach au-
Ren erreicht. Durch diese Presspassung zwischen La-
gerelement und Zylinderkopfhaubenmodul und die ent-
sprechende kraftschllissige Verbindung schlieRen diese
beiden Elemente dicht miteinander ab, so dass keine
Fliissigkeiten, insbesondere Ol und/oder Waser, oder
Fremdkdorper in das Zylinderkopfhaubenmodul eindrin-
gen kénnen. Weiterhin kann sich diese kraftschlissige
Verbindung nicht einfach 16sen.

[0014] Vorteilhafterweise weist das Lagerelement ein
Gleitlager zur drehbaren Lagerung der Nockenwelle auf.
Das Innere des Lagerelements ist zweckmaRigerweise
ausgedreht und auf die MaRRe des Gleitlagers angepasst.
Ein derartiges Gleitlager bietet sich besonders fiir die
Lagerung der Nockenwelle an, da die Gleitreibung und
der entsprechende Gleitwiderstand gering gehalten wer-
den kénnen und erzeugte Warme effektiv abgeleitet wer-
den kann. Insbesondere durch Verwendung einer
Schmierfliissigkeit, z.B. eines zweckmaRigen Ols, kann
die Nockenwelle besonders effektiv gelagert werden. Ein
Austreten der Schmierflissigkeit ist aufgrund der 6ldich-
ten kraftschlissigen Verbindung mit dem Zylinderkopf-
haubenmodul verhindert.

[0015] Vorzugsweise weist das Lagerelement einen
Anschluss zur Versorgung des Gleitlagers mit einer der-
artigen Schmierflissigkeit auf. Das Lagerelement wird
im Zuge des Herstellungsprozesses zu diesem Zweck
insbesondere orientiert bzw. entsprechend ausgerichtet
eingepresst.

[0016] Bevorzugt weist das Lagerelement eine Ver-
schlussflache auf, welche mit dem Haubenkdrper ab-
schlie3t. Wenn das Lagerelement in den Haubenkorper
gepresst ist, wird die Offnung insbesondere von dieser
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Verschlussflache verschlossen, so dass der Haubenkor-
per eine in sich geschlossene Mantelflache aufweist. Ge-
manR einer besonders bevorzugten Ausgestaltungist das
Lagerelement als ein Gleitlagerklotz ausgebildet, wobei
auf einer Seite dieses Gleitlagerklotzes eine Offnung des
Gleitlagers angeordnet ist, in welche das Ende der No-
ckenwelle eingebrachtist. Auf der dieser Offnung gegen-
Uberliegenden Seite weist der Gleitlagerklotz insbeson-
dere die Verschlussflache auf, welche mit dem Hauben-
korper abschliel3t und diesen abdichtet. Insbesondere
sind das Gleitlager und die geschlossene Flache mit ei-
nem bestimmten Abstand zueinander in dem Gleitlager-
klotz angeordnet.

[0017] Das Lagerelement ist vorzugsweise zumindest
teilweise aus Aluminium gefertigt. Somit kann das Lage-
relement leicht, kompakt, stabil und kostengtinstig ge-
baut werden. Auch die Verwendung eines anderen
zweckmaRigen Materials, beispielsweise Kunststoff, ist
ebenfalls denkbar.

[0018] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung weist
die Nockenwelle an einem Ende bzw. in der Nahe des
Endes einen Pumpennocken auf. Dieser Pumpennocken
dient insbesondere zur Betatigung einer Kraftstoff-
und/oder Einspritzpumpe. Eine derartige Kraftstoffpum-
pe ist insbesondere dazu vorgesehen, Kraftstoff aus ei-
nem Kraftstofftank zu Einspritzventilen oder der Ein-
spritzpumpe des Verbrennungsmotors zu férdern. Mit-
tels einer derartigen Einspritzpumpe wird Kraftstoff
zweckmaRigerweise unter hohem Druck durch die Ein-
spritzventile in den Brennraum des Zylinders oder das
Ansaugrohr geférdert. Durch Anordnung eines derarti-
gen Pumpennockens am Ende der Nockenwelle kommt
es insbesondere zu einer vergleichsweise grolen Bie-
gebelastung, welche durch das Lagerelement effektiv
kompensiert werden kann. Es versteht sich, dass an dem
Ende der Nockenwelle auch andere zweckmaRige Bau-
teile angeordnet sein kdnnen, z.B. ein Nockenwellenge-
berrad.

[0019] Vorteilhafterweise wird die Nockenwelle in den
Haubenkoérper eingebracht, indem eine Tragwelle und
mitder Tragwelle zu verbindende Bauteile, insbesondere
Nocken sowie Pumpennocken und/oder ein Nockenwel-
lengeberrad, in den Haubenkodrper eingebracht werden
und in dem Haubenkd&rper miteinander verbunden wer-
den. Die Nockenwelle ist somit modular ausgebildet und
die einzelnen modularen Elemente der Nockenwelle
werden erstim Zuge des Herstellungsprozesses des Zy-
linderkopfhaubenmoduls zusammengebaut. Das Zylin-
derkopfhaubenmodul kann somit auf besonders einfa-
che und flexible Weise hergestellt werden.

[0020] Vorteilhafterweise wird die Tragwelle der No-
ckenwelle im Zuge des Herstellungsverfahrens durch die
Offnung oder durch eine zweite gegeniiberliegende Off-
nungin den Haubenkdrper eingebracht. Indieser zweiten
Offnung kann beispielsweise ein weiteres Lager, z.B. ein
Gleitlager, angeordnet sein, durch welches die Tragwelle
in den Haubenkdrper eingebracht wird. Wie bereits er-
lautert, kann die Tragwelle bzw. die zusammengebaute
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Nockenwelle durch die Offnung und/oder auch durch die
zweite Offnung gefiihrt werden, z.B. mittels einer Zent-
rier- bzw. Fiihrungslanze. Somit kann die Nockenwelle
durch die Offnung bzw. Offnungen im Herstellungspro-
zess prazise gefihrt werden und nach der Fixierung der
Nockenwelle kann die Offnung mittels des Lagerele-
ments dicht verschossen werden.

[0021] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
wird das Zylinderkopfhaubenmodul mittels des von der
Anmelderin entwickelten sog. Presta? Verfahrens herge-
stellt. Eine detaillierte Beschreibung eines derartigen
Verfahrens wird beispielsweise in der DE 10 2010 045
047 A1 offenbart.

[0022] Vorzugsweise werden die mit der Tragwelle zu
verbindenden Bauteile zunachst in dem Haubenkorper
angeordnet. Die Bauteile weisen zweckmaRigerweise
Durchgangsoffnungen auf, durch welche die Tragwelle
gefuhrt werden kann. Insbesondere werden die Bauteile
derart in dem Haubenkérper angeordnet, dass ihre
Durchgangséffnungen mit der Offnung in dem Hauben-
korper fluchten. Zu diesem Zweck kann insbesondere
eine Flhrungs- bzw. Zentrierlanze verwendet werden.
[0023] Vorteilhafterweise wird die Tragwelle abge-
kihlt, beispielsweise mittels flissigen Stickstoffs. Der
Haubenkoérper und die mit der Tragwelle zu verbinden-
den Bauteile werden zunachst erwarmt. Beispielsweise
kann die Tragwelle auf Temperaturen von bis zu -200°C
abgekihlt werden, die Bauteile kdnnen auf Temperatu-
ren von bis zu +200°C erwarmt werden und der Hauben-
korper insbesondere auf Temperaturen im Bereich zwi-
schen 45°C und 65°C. Die Tragwelle zieht sich somit
zusammen und ihr Durchmesser wird verringert. Die
Bauteile und der Haubenkérper dehnen sich im Zuge
dessen aus.

[0024] Die abgekihlte Tragwelle wird vorzugsweise in
den erwarmten Haubenkdorper eingefiihrt und dabei be-
vorzugt durch die Durchgangséffnungen in den erwdrm-
ten Bauteilen hindurch gefiihrt. Insbesondere wird die
Tragwelle durch die Offnung in dem Haubenkdrper oder
durch die zweite Offnung eingefiihrt. Beispielsweise
kann die Tragwelle in ihrem Inneren hohl ausgebildet
sein und Uber die Zentrierlanze geschoben werden. Die
abgekihlte, zusammengezogene Tragwelle Iasst sich
besonders einfach in den ausgedehnten Haubenkdrper
sowie durch die ausgedehnten Bauteile flihren.

[0025] Die Tragwelle wird daraufhin vorzugsweise er-
warmt, die Bauteile und der Haubenkd&rper werden be-
vorzugt abgekuhlt. Diese Erwarmung bzw. Abkiihlung
kann aktiv erfolgen, es kann jedoch auch ein automati-
scher Temperaturausgleich erfolgen und abgewartet
werden, bis Tragwelle, Haubenkérper und Bauteile
Raumtemperatur erreicht haben. Die Tragwelle kann da-
raufhin prazise in dem Haubenkdrper ausgerichtet wer-
den, insbesondere durch die Offnung hindurch mittels
Zentrierlanzen, und ebenso konnen die Bauteile relativ
zu der Tragwelle ausgerichtet werden. Anschlief}end
kénnen die Bauteile fest mit der Tragwelle verbunden
werden, beispielsweise indem die Bauteile auf die Trag-
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welle aufgepresst werden.

[0026] Vorzugsweise wird das Lagerelement darauf-
hin derart in die Offnung eingepresst, dass die Nocken-
welle in dem Lagerelement drehbar gelagert ist und das
Lagerelement die Offnung des Haubenkérpers nach au-
Ren abdichtet. Das Lagerelement kann auch zu einem
anderem, frilheren Zeitpunkt des Herstellungsverfah-
rens in die Offnung eingepresst werden. Beispielsweise
kann das Lagerelement auch zu Beginn des Herstel-
lungsverfahrens in die Offnung eingepresst werden. An-
schlieRend werden die Bauteile in dem Haubenkdrper
angeordnet, Haubenkorper und Bauteile werden er-
warmt. Die Tragwelle wird abgekihlt, durch die zweite
Offnungin den Haubenkérper eingefiihrt und dabei durch
die Durchgangsoffnungen und in das Lagerelement ge-
fuhrt. Anschlielend werden Haubenkdérper und Bauteile
abgekiihlt, und die Tragwelle wird erwarmt.

[0027] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus der Beschreibung und der bei-
liegenden Zeichnung.

[0028] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
tenund die nachstehend noch zu erlduternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0029] Die Erfindung ist anhand eines Ausfiihrungs-
beispieles in der Zeichnung schematisch dargestellt und
wird im Folgenden unter Bezugnahme auf die Zeichnung
beschrieben.

[0030] Figurenbeschreibung

Figur 1 zeigt schematisch ein herkdmmliches Zylin-
derkopfhaubenmodul nach dem Stand der
Technik in einer perspektivischen Schnittan-
sicht.

Figur 2  zeigt schematisch eine bevorzugte Ausge-
staltung eines erfindungsgemaRen Zylinder-
kopfhaubenmoduls in einer perspektivischen
Schnittansicht.

Figur 3  zeigt schematisch einen Teil einer bevorzug-
ten Ausgestaltung eines erfindungsgemafen
Zylinderkopfhaubenmoduls in einer perspek-
tivischen Schnittansicht.

Figur4  zeigt schematisch einen Teil eines herkémm-
lichen Zylinderkopfhaubenmoduls nach dem
Stand der Technik (Fig. 4a) sowie einen Teil
einer bevorzugten Ausgestaltung eines erfin-
dungsgemafien Zylinderkopfhaubenmoduls
(Fig. 4b) jeweils in einer Querschnittansicht.

[0031] Inden Figuren 1 bis 4(b) bezeichnen identische
Bezugszeichen jeweils gleiche oder baugleiche Elemen-
te und werden nicht gesondert erlautert.

[0032] In Figur 1 ist ein herkdbmmliches Zylinderkopf-
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haubenmodul nach dem Stand der Technik schematisch
in einer perspektivischen Schnittansicht dargestellt und
mit 100’ bezeichnet. Das Zylinderkopfhaubenmodul 100’
istdazu eingerichtet, auf einem Zylinderkopf einer Brenn-
kraftmaschine, beispielsweise eines Kraftfahrzeugs, an-
geordnet zu werden.

[0033] Das Zylinderkopfhaubenmodul 100’ umfasst ei-
nen Haubenkdrper 110, in welchem eine erste Nocken-
welle 210 und eine zweite Nockenwelle 220 angeordnet
sind. Die Nockenwellen 210 und 220 sind in beispiels-
weise als Gleitlager 120 ausgebildeten Lagern drehbar
gelagert, welche in dem Haubenkérper 110 angeordnet
sind.

[0034] Die Nockenwellen 210 bzw. 220 weisen jeweils
eine Tragwelle 211 bzw. 221 auf, mit welcher jeweils eine
Vielzahl von Bauteilen verbunden ist, namentlich Nocken
212 bzw. 222 sowie ein Nockenwellengeberrad 213 bzw.
223. An einem Ende 215 der ersten Nockenwelle 210 ist
ein Pumpennocken 214 angeordnet, welcher eine Ein-
spritzpumpe antreiben kann.

[0035] Der Haubenkérper 110 weist eine Offnung 130
in einem Bereich nahe dem Ende 215 der ersten No-
ckenwelle 210 auf. Uber diese Offnung 130 kann die ers-
te Nockenwelle 210 im Zuge eines Herstellungsprozes-
ses des Zylinderkopfhaubenmoduls 100’ relativ zu dem
Haubenkdrper 110 gefiihrt werden.

[0036] In einem derartigen herkdmmlichen Zylinder-
kopfhaubenmodul 100 ist in diese Offnung 130 ein Ver-
schlussdeckel eingesteckt. Gegebenenfalls kann mittels
eines derartigen Verschlussdeckels jedoch nicht ge-
wahrleistet werden, dass das Zylinderkopfhaubenmodul
100’ dicht verschlossen und komplett abgedichtet ist.
[0037] Im Gegensatz dazu ist in Figur 2 eine bevor-
zugte Ausgestaltung eines erfindungsgeméafien Zylin-
derkopfhaubenmoduls 100 in einer perspektivischen
Schnittansicht schematisch dargestellt. Der Haubenkor-
per 110 des Zylinderkopfhaubenmoduls 100 ist aus
Griinden der Ubersichtlichkeit nur teilweise schematisch
dargestellt.

[0038] Wiein Figur 2 zu erkennen ist, ist an dem Ende
215 der ersten Nockenwelle 210 ein Lagerelement 300
angeordnet. Dieses Lagerelement 300 ist in die Offnung
130 des Haubenkorpers 110 gepresst.

[0039] Das Lagerelement 300 ist vorzugsweise als ein
Gleitlagerklotz aus Aluminium ausgebildet. In seinem In-
neren weistdas Lagerelement 300 ein Gleitlager 310 auf.
Das Innere des Gleitlagerklotzes ist zu diesem Zweck
ausgedreht und auf die Mal3e dieses Gleitlagers 310 an-
gepasst. Die erste Nockenwelle 210 istan dem Ende 215
in dem Lagerelement 300 bzw. in dem Gleitlager 310 des
Lagerelements 300 drehbar gelagert.

[0040] Weiterhin weistdas Lagerelement 300 bzw. der
entsprechende Gleitlagerklotz eine Verschlussflache
320 auf. Wenn das Lagerelement 300 in die Offnung 130
des Haubenkdrpers 110 gepresst ist, wird die Offnung
130 von dieser Verschlussflache 320 verschlossen und
der Haubenkorper 110 weist insbesondere eine in sich
geschlossene Mantelflache auf. Das Lagerelement 300
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bzw. die Verschlussflache 320 dichten somit die Offnung
130 des Haubenkorpers 110 ab.

[0041] Es versteht sich, dass auch fir die zweite No-
ckenwelle 220 eine entsprechende Offnung in dem Hau-
benkdérper vorgesehen sein kann und dass auch in diese
Offnung ein Lagerelement analog zu obiger Beschrei-
bung eingepresst sein kann.

[0042] In Figur 3 ist ein Teil des Zylinderkopfhauben-
moduls 100 aus Figur 2 schematisch in einer perspekti-
vischen Schnittansicht dargestellt. In Figur 3 ist die erste
Nockenwelle 210 mit der Tragwelle 211 und dem am
Ende 215 angeordneten Pumpennocken 214 dargestellt.
Dabei ist eine Verbindung 140 zu erkennen, Giber welche
der Pumpennocken 214 mit einer Einspritzpumpe ver-
bunden werden kann. Weiterhin ist in Figur 3 das Lage-
relement 300 mit Gleitlager 310 und Verschlussflache
320 dargestellt, welches in die Offnung 130 gepresst ist.
[0043] In Figur 4a ist schematisch ein Teil des her-
kémmlichen Zylinderkopfhaubenmoduls 100’ nach dem
Stand der Technik aus Figur 1 in einer Querschnittansicht
schematisch dargestellt. Wie zu erkennen ist, ist in die
Offnung 130 des Haubenkdrpers 110 des herkémmli-
chen Zylinderkopfhaubenmoduls 100’ ein Verschlussde-
ckel 150 eingesteckt. Das Ende 215 der ersten Nocken-
welle 210 ist in diesem herkémmlichen Fall nicht gela-
gert, sondernhangtfreiin der Luft. Die erste Nockenwelle
210 kann dabei zumeist keinen vergleichsweise groRen
Belastungen bzw. Kraften standhalten. Insbesondere
durch den Pumpennocken 214 kann es jedoch zu ver-
gleichsweise hohen Biegebelastungen kommen.
[0044] In Figur 4b ist im Vergleich dazu ein Teil der
bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemafen Zy-
linderkopfhaubenmoduls 100 aus Figur 2 in einer Quer-
schnittansicht schematisch dargestellt. Wie zu erkennen
ist, ist das Ende 215 in dem Gleitlager 310 des Lagere-
lements 300 drehbar gelagert. Die erste Nockenwelle
210 kann somit grofReren Belastungen, insbesondere
gréReren Biegebelastungen durch den Pumpennocken
214 standhalten, als im Fall von Figur 4a.

Bezugszeichenliste

[0045]

100’ Zylinderkopfhaubenmodul nach dem Stand der
Technik

100 Zylinderkopfhaubenmodul gemaR einer bevor-
zugten Ausgestaltung der Erfindung

110 Haubenkorper

120 Lager, Gleitlager

130 Offnung des Haubenkérpers

140 Verbindung zu einer Einspritzpumpe

150 Verschlussdeckel

210 erste Nockenwelle

211 Tragwelle

212 Nocken

213 Nockenwellengeberrad

214 Pumpennocken
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215 Ende der ersten Nockenwelle
220 zweite Nockenwelle

221 Tragwelle

222 Nocken

223 Nockenwellengeberrad

300 Lagerelement

310 Gleitlager

320 Verschlussflache

Patentanspriiche

1.

Zylinderkopfhaubenmodul (100) zur Anordnung auf
einem Zylinderkopf einer Brennkraftmaschine, wo-
bei das Zylinderkopfhaubenmodul (100) einen Hau-
benkérper (110) und eine darin angeordnete No-
ckenwelle (210) aufweist und wobei der Haubenkor-
per (110) eine Offnung (130) aufweist, wobei

in die Offnung (130) ein Lagerelement (300) einge-
presst ist, wobei die Nockenwelle (210) in dem La-
gerelement (300) drehbar gelagertist und wobei das
Lagerelement (300) die Offnung (130) des Hauben-
kérpers (110) nach auRen abdichtet, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das Lagerelement (300) eine Verschlussflache (320)
aufweist, welche mit dem Haubenkdrper (110) ab-
schlief3t, so dass der Haubenkérper (110) eine in
sich geschlossene Mantelflache aufweist.

Zylinderkopfhaubenmodul (100) nach Anspruch 1,
wobei das Lagerelement (300) ein Gleitlager (310)
zur drehbaren Lagerung der Nockenwelle (210) auf-
weist.

Zylinderkopfhaubenmodul (100) nach Anspruch 2,
wobei das Lagerelement (300) einen Anschluss zur
Versorgung des Gleitlagers (310) mit einer Schmier-
flissigkeit aufweist.

Zylinderkopfhaubenmodul (100) nach einem der
vorstehenden Anspriiche, wobei das Lagerelement
(300) zumindest teilweise aus Aluminium gefertigt
ist.

Zylinderkopfhaubenmodul (100) nach einem der
vorstehenden Anspriiche, wobei die Nockenwelle
(210) an einem Ende (215) einen Pumpennocken
(214) aufweist.

Verfahren zum Herstellen eines Zylinderkopfhau-
benmoduls (100) gemafl einem der vorstehenden
Anspriiche, wobei eine Nockenwelle (210) in einen
Haubenkérper (110) eingebracht wird, wobei

in eine Offnung (130) des Haubenkdrpers (110) ein
Lagerelement (300) derart eingepresst wird, dass
die Nockenwelle (210) in dem Lagerelement (300)
drehbar gelagert ist und dass das Lagerelement
(300) die Offnung (130) des Haubenkdrpers (110)
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nach auRen abdichtet, dadurch gekennzeichnet,
dass das Lagerelement (300) eine Verschlussflache
(320) aufweist, welche mit dem Haubenkdorper (110)
abschliel3t, so dass der Haubenkdrper (110) eine in
sich geschlossene Mantelflache aufweist.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Nockenwelle
(210) in den Haubenkdorper (110) eingebracht wird,
indem eine Tragwelle (211) und mit der Tragwelle
(211) zu verbindende Bauteile (212,213, 214)inden
Haubenkdrper (110) eingebrachtwerden und indem
Haubenkdrper (110) miteinander zur Nockenwelle
(210) verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Tragwelle
(211)der Nockenwelle (210) durch die Offnung (130)
oder durch eine zweite der Offnung (130) gegenii-
berliegende Offnung in den Haubenkérper (110) ein-
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

wobei die Tragwelle (211) zunachst abgekuhlt wird
und wobei die mit der Tragwelle (211) zu verbinden-
den Bauteile (212, 213, 214) und der Haubenkdorper
(110) zunachst erwarmt werden,

wobei die abgekiihlte Tragwelle (211) in den er-
warmten Haubenkdrper (110) eingefiihrt und dabei
durch Durchgangséffnungen in den erwarmten Bau-
teilen (212, 213, 214) hindurch gefuihrt wird,

wobei die Tragwelle (211) erwarmt wird und wobei
die Bauteile (212, 213, 214) und der Haubenkdrper
(110) abgekihlt werden und

wobei das Lagerelement (300) in die Offnung (130)
des Haubenkdrpers (110) derart eingepresst wird,
dass die Nockenwelle (210) in dem Lagerelement
(300) drehbar gelagert ist und das Lagerelement
(300) die Offnung (130) des Haubenkérpers (110)
nach auf3en abdichtet.

Claims

A cylinder head cover module (100) for arrangement
on a cylinder head of an internal combustion engine,
wherein the cylinder head cover module (100) has
a cover body (110) and a camshaft (210) arranged
therein, and wherein the cover body (110) has an
opening (130), whereas

a bearing element (300) is press-fitted into the open-
ing (130), wherein the camshaft (210) is rotatably
mounted in the bearing element (300) and wherein
the bearing element (300) seals off the opening (130)
of the cover body (110) from the exterior, charac-
terized in that the bearing element (300) has a clo-
sure surface (320), which fits together with the cover
body (110) so that the cover body (110) has an en-
closed shell surface.
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The cylinder head cover module (100) as claimed in
claim 1, wherein the bearing element (300) compris-
es a plain bearing (310) for rotatable mounting of the
camshaft (210).

The cylinder head cover module (100) as claimed in
claim 2, wherein the bearing element (300) compris-
es a port for supplying the plain bearing (310) with
a lubricating fluid.

The cylinder head cover module (100) as claimed in
one of the preceding claims, wherein the bearing el-
ement (300) is made at least partly of aluminum.

The cylinder head cover module (100) as claimed in
one of the preceding claims, wherein the camshaft
(210) comprises a pump cam (214) atone end (215).

A method for producing a cylinder head cover mod-
ule (100) as claimed in one of the preceding claims,
wherein a camshaft (210) is inserted into a cover
body (110), whereas

a bearing element (300) is press-fitted into an open-
ing (130) of the cover body (110) such that the cam-
shaft (210) is rotatably mounted in the bearing ele-
ment (300) and the bearing element (300) seals off
the opening (130) of the cover body (110) from the
exterior, characterized in that the bearing element
(300) has a closure surface (320), which fits together
with the cover body (110) so that the cover body
(110) has an enclosed shell surface.

The method as claimed in claim 6, wherein the cam-
shaft (210) is inserted into the cover body (110) by
introducing a support shaft (211) and components
(212, 213, 214) connected to the support shaft (211)
into the cover body (110) and connecting them with
each other in the cover body (110) to form the cam-
shaft (210).

The method as claimed in claim 7, wherein the sup-
port shaft (211) of the camshaft (210) is introduced
through the opening (130) or through a second open-
ing, opposite the opening (130), into the cover body
(110).

The method as claimed in claim 7 or 8,

wherein at first the support shaft (211) is cooled and
wherein the components (212, 213, 214) connected
to the support shaft (211) and the cover body (110)
are at first heated,

wherein the cooled support shaft (211) is introduced
into said heated cover body (110) and led through
passage openings in said heated components (212,
213, 214),

wherein the support shaft (211)is heated and where-
in the components (212, 213, 214) and the cover
body (110) are cooled, and
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wherein the bearing element (300) is press fitted into
the opening (130) of the cover body (110) such that
the camshaft (210) is rotatably mounted in the bear-
ing element (300) and the bearing element (300)
seals off the opening (130) of the cover body (110)
from the exterior.

Revendications

Module de couvercle de culasse (100) destiné a étre
disposé sur une culasse d’un moteur a combustion
interne, le module de couvercle de culasse (100) pré-
sentant un corps de couvercle (110) et un arbre a
cames (210) disposé dans celui-ci, et le corps de
couvercle (110) présentant une ouverture (130),
dans lequel

un élément de palier (300) est enfoncé dans 'ouver-
ture (130), I'arbre a cames (210) étant monté rotatif
sur I'élément de palier (300), et I'élément de palier
(300) rendant I'ouverture (130) du corps de couver-
cle (110) étanche vers I'extérieur,

caractérisé en ce que I'élément de palier (300) pré-
sente une surface de fermeture (320) qui affleure
avec le corps de couvercle (110) de sorte que le
corps de couvercle (110) présente une surface laté-
rale fermée sur elle-méme.

Module de couvercle de culasse (100) selon la re-
vendication 1, dans lequel I'élément de palier (300)
présente un palier lisse (310) pour le montage rotatif
de l'arbre a cames (210).

Module de couvercle de culasse (100) selon la re-
vendication 2, dans lequel I'élément de palier (300)
présente un raccord pour alimenter le palier lisse
(310) en liquide de lubrification.

Module de couvercle de culasse (100) selon l'une
quelconque des revendications précédentes, dans
lequel I'élément de palier (300) est au moins partiel-
lement fabriqué en aluminium.

Module de couvercle de culasse (100) selon l'une
quelconque des revendications précédentes, dans
lequel I'arbre a cames (210) présente une came de
pompe (214) a une extrémité (215).

Procédé de fabrication d’'un module de couvercle de
culasse (100) selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, dans lequel un arbre a cames
(210) est introduit dans un corps de couvercle (110),
dans lequel

un élément de palier (300) est enfoncé dans une
ouverture (130) du corps de couvercle (110), I'arbre
a cames (210) est monté rotatif dans I'élément de
palier (300), etI'élément de palier (300) rend I'ouver-
ture (130) du corps de couvercle (110) étanche vers
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I'extérieur, caractérisé en ce que I'élémentde palier
(300) présente une surface de fermeture (320) qui
affleure avec le corps de couvercle (110) de sorte
que le corps de couvercle (110) présente une surfa-
ce latérale fermée sur elle-méme.

Procédé selon larevendication 6, dans lequel I'arbre
a cames (210) est introduit dans le corps de couver-
cle (110) en ce qu’un arbre support (211) et des com-
posants (212, 213, 214) a relier a I'arbre support
(211) sontintroduits dans le corps de couvercle (110)
et sont reliés les uns aux autres dans le corps de
couvercle (110) pour former I'arbre a cames (210).

Procédé selon larevendication 7, dans lequel I'arbre
support (211) de I'arbre a cames (210) est introduit
dans le corps de couvercle (110) atravers 'ouverture
(130) ou a travers une deuxiéme ouverture opposée
a l'ouverture (130).

Procédé selon la revendication 7 ou 8,

dans lequel I'arbre support (211) est d’abord refroidi,
et les composants (212, 213, 214) a relier a I'arbre
support (211) et le corps de couvercle (110) sont
d’abord chauffés,

dans lequel I'arbre support refroidi (211) estintroduit
dans le corps de couvercle chauffé (110) et est alors
guidé a travers des ouvertures de passage dans les
composants chauffés (212, 213, 214),

dans lequel I'arbre support (211) est chauffé, et les
composants (212,213, 214) etle corps de couvercle
(110) sont refroidis, et

dans lequel I'élément de palier (300) est enfoncé
dans I'ouverture (130) du corps de couvercle (110)
de telle sorte que 'arbre a cames (210) est monté
rotatif dans I'élément de palier (300) et I'élément de
palier (300) rend I'ouverture (130) du corps de cou-
vercle (110) étanche vers I'extérieur.
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