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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Zylinderkopf für eine
Brennkraftmaschine gemäß der Merkmale im Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1.
[0002] Aus der DE 100 09 776 C1 ist ein Zylinderkopf
bekannt, der zwischen den Zylinderbohrungen einen
quer zur Zylinderkopflängsachse verlaufenden, mit Kühl-
mittel gefluteten Schlitz aufweist. Diese Maßnahme dient
zur Kühlung des thermisch hoch belasteten Stegbe-
reichs des Zylinderkopfes.
[0003] In der US 4,436,066 A ist ein Zylinderkopf-für
eine Brennkraftmaschine beschrieben, der im Stegbe-
reich zwischen zwei Zylinderbohrungen einen quer zur
Zylinderkopflängsachse ausgerichteten Schlitz aufweist.
In diesen Schlitz dehnt sich beim Betrieb der Brennkraft-
maschine das heiße Zylinderkopfmaterial aus, wodurch
die Materialspannungen im heißen Stegbereich mini-
miert werden. Der Schlitz wird durch vorzugsweise durch
spanabhebende Bearbeitung, d. h. Fräsen gebildet.
[0004] Nachteilig bei dieser Ausgestaltung ist eine re-
lativ große notwendige Stegbreite, um den Zylinderkopf
in diesem Bereich mechanisch bearbeiten zu können.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
neue Methode aufzuzeigen, wie die thermische Ausdeh-
nung eines schmalen Steges in Zylinderrichtung; zwi-
schen zwei Zylindern in einem Zylinderkopf minimiert
werden kann.
[0006] Diese Aufgabe wird durch das Merkmal im
kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 gelöst.
Durch die erfindungsgemäße Ausgestaltung dehnt sich
das Stegmaterial bei Erhitzung in Richtung der Bohrung,
anstelle in Längsrichtung oder in Richtung des Kurbel-
gehäuses aus. Durch diese Maßnahme kann die Zylin-
derkopfdichtung entweder im Stegbereich einfacher, d.
h. auch kostengünstiger ausgeführt, oder der Stegbe-
reich noch schlanker ausgelegt werden.
[0007] Weiter erlaubt die Ausgestaltung die Verteilung
der Bohrungen nach statischen Bedingungen, d. h. ent-
sprechend den auftretenden thermischen Deformatio-
nen beim Betrieb der Brennkraftmaschine. Beispielswei-
se kann mittels einer numerischen Simulation die Wär-
medehnung des Stegbereiches ermittelt und anschlie-
ßend können die Entlastungsbohrungen optimal ange-
ordnet werden. Abhängig von der Wärmedehnung kön-
nen mehrere Bohrungen stochastisch verteilt oder sym-
metrisch zu den Brennraumdächern oder aus einer Kom-
bination beider Verteilungsarten angeordnet werden.
[0008] Die Ausgestaltung gemäß Patentanspruch 2
erlaubt die Einbringung einer Vielzahl von Bohrungen in
Richtung der Zylinderachse, selbst bei schmalen Stegen.
[0009] Durch die Herstellung der Bohrung mittels La-
ser- bzw. Ultraschallbohren gemäß Patentanspruch 3
kann diese schnell und kostengünstig eingebracht wer-
den.
[0010] Im Folgenden ist die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausführungsbeispieles in einer einzigen Fi-
gur näher erläutert.

Fig. 1 zeigt schematisch die Aufsicht auf einen Aus-
schnitt einer Montageflä- che eines Zylinder-
kopfs.

[0011] Ein Zylinderkopf 1 wird an zwei Außenseiten
durch jeweils eine erste Außenwand 1 a und eine zweite
Außenwand 1 b begrenzt. Zwischen den Außenwänden
1 a, 1 b befinden sich zwei halbe kalottenförmige, in den
Zylinderkopf 1 eingearbeitete Brennraumdächer 4, 4’, die
von einem Steg 3, der ebenfalls Bestandteil des Zylin-
derkopfs 1 ist, getrennt sind. Zwischen den Brennraum-
dächern 4, 4’ befinden sich im Stegbereich 3 in einer
kurbelgehäuseseitigen Dichtfläche 2 Bohrungen 5. Die
Bohrungen 5 sind im vorliegenden Fall symmetrisch zu
den Brennraumdächern 4, 4’ verteilt und sind weitgehend
in Richtung einer nicht dargestellten Zylinderachse aus-
gerichtet. Eine Reihe mit Bohrungen 5 erstreckt sich ge-
radlinig in Ausdehnungsrichtung des Steges 3 zwischen
den Brennraumdächern 4, 4’, zwei weitere Reihen mit
Bohrungen 5 erstrecken sich koaxial zu den Brennraum-
dächern 4, 4’ im Stegbereich 3.
[0012] Die Bohrungen 5 weisen im Ausführungsbei-
spiel einen Bohrungsdurchmesser von 0,05 mm sowie
eine Bohrungstiefe von 1 mm auf. In weiteren Ausfüh-
rungsbeispielen kann der Bohrungsdurchmesser auch
zwischen 0,01 und 1 mm liegen und die Bohrungstiefe
zwischen 0,1 und 8 mm betragen. Neben einer symme-
trischen Verteilung der Bohrungen 5 um die Brennraum-
dächer 4, 4’ ist auch eine stochastische Verteilung der
Bohrungen 5 möglich bzw. eine Kombination aus beiden
Verteilungsarten.
[0013] Die Bohrungen 5 wurden mittels Laserbohren
hergestellt, können aber auch durch Ultraschallbohren
erzeugt werden.
[0014] Durch die erfindungsgemäße Ausgestaltung
wird die Deformation und somit Undichtigkeit zwischen
den Brennraumdächern 4, 4’ durch die thermische Aus-
dehnung der Stege 3 verringert. Ferner wird eine damit
einhergehende Verringerung der Flächenpressung einer
Zylinderkopfdichtung erzielt. Der Einsatz dieser Perfora-
tion ist auch bei modernen Reihenmotoren mit extrem
schmalen Stegen 3 möglich. Darüber hinaus handelt es
sich um ein schnelles und kostengünstiges Verfahren,
um oben genannte Nachteile zu vermeiden.

Bezugszeichenliste

[0015]

1 Zylinderkopf
1a erste Außenwand
1 b zweite Außenwand
2 Dichtfläche
3 Steg
4, 4’ Brennraumdach
5 Bohrung

1 2 



EP 1 645 746 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Patentansprüche

1. Zylinderkopf (1) für eine Brennkraftmaschine mit ei-
ner kurbelgehäuseseitigen Dichtfläche (2) in der
mindestens zwei von einem Steg (3) getrennte
Brennraumdächer (4, 4’) angeordnet sind, wobei in
dem Steg (3) eine Bohrung (5), die weitgehend in
Richtung einer Zylinderachse ausgerichtet ist, ange-
ordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass im Stegbereich
mehrere Bohrungen (5) symmetrisch zu den Brenn-
raumdächern (4, 4’) und/oder stochastisch verteilt
angeordnet sind.

2. Zylinderkopf nach Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrungen (5)
einen Bohrungsdurchmesser zwischen 0,01 und 1
mm, sowie eine Bohrungstiefe zwischen 0,1 und 8
mm aufweisen.

3. Zylinderkopf nach einem der Patentansprüche 1
oder 2
dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrungen (5)
mittels Laserbohren oder Ultraschallbohren erzeugt
sind.

Claims

1. A cylinder head (1) for an internal combustion engine
comprising a sealing surface (2) on the crank-case
side and in which at least two combustion-chamber
roofs (4, 4’) are disposed and separated by a web
(3), wherein a bore (5) aligned substantially in the
direction of a cylinder axis is formed in the web (3),
characterised in that a number of bores (5) are
formed in the web region, symmetrically with the
combustion-chamber roofs (4, 4’) and/or spaced at
random.

2. A cylinder head according to claim 1,
characterised in that the bores (5) are between
0.01 and 1 mm in diameter and between 0.1 and 8
mm deep.

3. A cylinder head according to claim 1 or claim 2,
characterised in that the bores (5) are produced
by laser or ultrasound.

Revendications

1. Culasse (1) de moteur à combustion interne com-
portant une surface d’étanchéité (2) du côté du carter
de vilebrequin avec au moins deux cache-culbuteurs
(4, 4’) séparés par une entretoise (3), l’entretoise (3)
ayant un perçage (5) aligné dans la direction de l’axe
de cylindre,

culasse caractérisée en ce que
la zone de l’entretoise a plusieurs perçages (5), sy-
métriques aux cache-culbuteurs (4, 4’) ou décalés
de façon stochastique.

2. Culasse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
les perçages (5) ont un diamètre compris entre 0,01
mm et 1 mm et une profondeur d’alésage comprise
entre 0,1 et 8 mm.

3. Culasse selon l’une des revendications 1 ou 2,
caractérisée en ce que
les perçages (5) sont réalisés par un procédé de
perçage au laser ou de perçage aux ultrasons.

3 4 
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