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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Zylinderkopfanordnung 
nach  dem  Oberbegriff  des  Patentanspruches  1. 

In  der  DE  41  16  942  C1  ist  eine  gattungsgemäße 
Zylinderkopfanordnung  dargestellt,  bei  der  ein  Grund- 
gehäuse  auf  einen  Zylinderblock  aufgesetzt  und  mit  die- 
sem  verschraubt  ist.  Das  Grundgehäuse  hat  hochgezo- 
gene  Außenwände,  auf  die  ein  haubenartiger  Deckel 
aufgesetzt  ist.  In  dem  durch  den  Zylinderkopfdeckel  und 
die  hochgezogenen  Außenwände  des  Grundgehäuses 
gebildeten  Innenraum  ist  ein  Tassenstößelgehäuse  mit 
Abstand  zu  den  Außenwänden  angeordnet,  das  mit 
dem  Grundgehäuse  verschraubt  ist.  Das  Tassenstößel- 
gehäuse  ist  mehrteilig  ausgebildet  und  weist  in  einem 
Grundelement  die  Führungen  der  Ventiltassen  und  die 
unteren  Lagerbockhälften  zur  Lagerung  der  Nocken- 
wellen  auf.  Auf  diese  unteren  Lagerbockhälften  sind  se- 
parate  obere  Lagerbockhälften  aufgesetzt  und  mit  den 
Unterteilen  verschraubt. 

Aus  dem  Volvo  Service  Manuel  Nr.  TP  317  14/2, 
Seite  11,  ist  für  den  Motor  Typ  B6304  ein  Zylinderkopf 
bekannt,  bei  dem  das  auf  den  Zylinderblock  aufgesetzte 
Grundgehäuse  einstückig  mit  Tassenstößelführung  und 
den  Unterteilen  von  Nockenwellenlagern  ausgebildet 
ist.  Auf  dieses  Grundgehäuse  ist  ein  die  Lageroberteile 
tragender  Zylinderkopfdeckel  aufgesetzt. 

Zur  Erzielung  eines  optimalen,  insbesondere 
brennraumseitig  hochfesten  Werkstoffgefüges,  ist  es 
wünschenswert,  dieses  durch  ein  weitgehend  hinter- 
schneidungsfreies  Gußverfahren  zu  erzielen,  wie  es 
beispielsweise  mit  dem  gattungsbildenden  Stand  der 
Technik  möglich  ist.  Die  Ausbildung  des  mit  dem  Grund- 
gehäuse  verschraubten  Tassenstößelgehäuses  gemäß 
Stand  der  Technik  erfordert  dabei  jedoch  einen  hohen 
Montageaufwand,  bedingt  durch  die  Vielzahl  der  Ver- 
schraubungen.  Weiterhin  ergibt  sich  ein  hoher  Ferti- 
gungs-  und  Reparaturaufwand  infolge  der  Lagerung  der 
Nockenwellen  im  Tassenstößelgehäuse,  da  diese  La- 
gerbohrungen  bei  der  Fertigung  einen  festen  Bezug 
zwischen  Tassenstößelgehäuse  und  Grundgehäuse  er- 
fordern. 

Demzufolge  ist  auch  bei  der  Reparatur  bzw.  beim 
Austausch  eine  feste  Zuordnung  zwischen  Tassenstö- 
ßelgehäuse  und  Grundgehäuse  erforderlich. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrunde,  ei- 
ne  gattungsgemäße  Zylinderkopfanordnung  dahinge- 
hend  zu  verbessern,  daß  sowohl  ein  hochfestes  Werk- 
stoffgefüge  insbesondere  des  Grundgehäuses  erziel- 
bar  ist,  daß  die  gesamte  Zylinderkopfanordnung  eine 
hohe  Gesamtsteifigkeit  aufweist  und  einfach  zu  fertigen 
und  zu  montieren  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  mit  den 
kennzeichnenden  Merkmalen  des  Patentanspruches  1 
gelöst. 

Weitere  vorteilhafte  Ausgestaltungen  der  Erfindung 
ergeben  sich  aus  den  Unteransprüchen  und  der  Be- 
schreibung. 

Wenn  bei  einer  derartigen  Zylinderkopfanordnung 
die  Lagerung  der  Nockenwellen  zwischen  Grundgehäu- 
se  und  Zylinderkopfdeckel  erfolgt  und  das  Tassenstö- 
ßelgehäuse  einstückig  ausgebildet  ist  und  nur  zur  Füh- 

5  rung  der  Ventiltassen  dient,  ergeben  sich  einfach  zu  fer- 
tigende,  leicht  zu  montierende  Bauelemente,  die  im 
montierten  Zustand  eine  hohe  Gesamtsteifigkeit  auf- 
weisen.  Der  Zusammenbau  der  drei  Einzelelemente 
Grundgehäuse,  Tassenstößelführung  und  Zylinderkopf- 

10  deckel  kann  dabei  mit  einer  geringen  Zahl  von  Ver- 
schraubungen  erfolgen.  Dadurch  ergibt  sich  gleichzeitig 
eine  sehr  kompakte  Ausbildung  der  Zylinderkopfanord- 
nung,  die  für  einen  Zylinderkopf  mit  obenliegenden  Nok- 
kenwellen  und  Tassenstößeln  eine  relativ  geringe  Bau- 

15  höhe  und  vor  allem  eine  geringe  Baubreite  aufweist.  Bei 
einer  derartigen  Ausbildung  der  Zylinderkopfanordnung 
können  der  Zylinderkopfdeckel  und  das  Tassenstößel- 
gehäuse  beispielsweise  als  Druckgußbauteile  gefertigt 
werden.  Das  Grundgehäuse  der  Zylinderkopfanord- 

20  nung  läßt  sich  auf  vorteilhafte  Weise  im  Kokillenguß  er- 
stellen,  wobei  nur  noch  die  für  die  Wasserführung  erfor- 
derlichen  Kanäle  (bei  wassergekühltem  Zylinderkopf) 
durch  Formsand  oder  ähnliche  Guß-  bzw.  Formtechni- 
ken  erstellt  werden  müssen.  Gleichzeitig  ergibt  sich 

25  durch  diese  dreiteilige  Ausbildung  der  Zylinderkopfan- 
ordnung  nur  eine  einzige  nach  außen  abzudichtende 
Trennebene,  so  daß  ein  Ölaustritt  mit  vergleichsweise 
einfachen  Mitteln  zu  verhindern  ist. 

Die  Gesamtsteifigkeit  der  Zylinderkopfanordnung 
30  im  montierten  Zustand  läßt  sich  auf  vorteilhafte  Weise 

erhöhen,  wenn  die  Lagerböcke  jeweils  mit  den  angren- 
zenden  Außenwänden  verbunden  sind,  d.  h.  wenn  die 
oberen  Lagerbockhälften  mit  der  jeweils  angrenzenden 
Außenwand  des  Zylinderkopfdeckels  und  die  unteren 

35  Lagerbockhälften  mit  der  jeweils  angrenzenden  Außen- 
wand  des  Grundgehäuses  verbunden  sind. 

Für  die  Fertigung  der  Zylinderkopfanordnung  erge- 
ben  sich  wesentliche  Vereinfachungen,  wenn  die  Ver- 
bindung  zwischen  Zylinderkopfdeckel  und  Grundge- 

40  häuse  in  einer  Trennebene  liegt  und  diese  Trennebene 
mit  der  Trennebene  der  Lagerbockhälften  überein- 
stimmt. 

Die  Montage  der  Zylinderkopfanordnung  läßt  sich 
erheblich  vereinfachen,  wenn  die  Verschraubung  zwi- 

45  sehen  Zylinderkopfdeckel  und  Grundgehäuse  zumin- 
dest  im  Bereich  der  Zylinderbohrungen  durch  die  Ver- 
schraubung  der  Lagerbockhälften  erfolgt.  Dadurch  er- 
gibt  sich  eine  erhebliche  Verringerung  der  Verschrau- 
bungsstellen.  Gleichzeitig  wird  die  Baubreite  der  Zylin- 

so  derkopfanordnung  verringert,  da  im  Außenbereich  kei- 
ne  für  diese  Verbindung  erforderlichen  Verschraubun- 
gen  mehr  nötig  sind. 

Eine  günstige,  hochfeste  Verschraubung  zwischen 
Zylinderkopfanordnung  und  Zylinderblock  ergibt  sich, 

55  wenn  pro  Zylinder  vier  die  Zylinderbohrung  in  einer 
Rechteckanordnung  umfassende  Zylinderschrauben 
vorgesehen  sind.  Dabei  ist  es  vorteilhaft,  wenn  bei  aus- 
reichendem  Bauraum  zwischen  den  jeweiligen  Zylin- 
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dem,  wie  dies  beispielsweise  bei  Motoren  in  Boxeran- 
ordnungen  anzutreffen  ist,  jeweils  zwischen  zwei  Zylin- 
derschrauben  der  angrenzenden  Zylinderbohrungen 
ein  Lagerbock  angeordnet  ist. 

Fertigung  und  Montage  der  Nockenwellenlagerung 
werden  in  hohem  Maße  vereinfacht,  wenn  an  einer 
Stirnseite  der  Zylinderkopfanordnung  die  Lagerung  der 
jeweiligen  Nockenwelle  durch  einen  Einzellagerbocker- 
folgt.  Durch  diese  Einzellagerböcke  kann  bei  der  Mon- 
tage  der  Nockenwellen  das  Niederdrücken  gegen  die 
Wirkung  der  Ventilfedern  erfolgen.  Besonders  vorteil- 
haft  für  die  Ausbildung  und  Fertigung  der  Nockenwel- 
lenlagerung  ist  es,  wenn  durch  diese  Einzellagerböcke 
die  Axialführung  der  Nockenwellen  erfolgt. 

Die  Anordnung  der  Einzellagerböcke  erfolgt  vorteil- 
hafter  Weise  im  Bereich  der  für  den  Antrieb  der  Nocken- 
wellen  erforderlichen  Kettenkästen.  Die  Bohrungen  der 
Nockenwellenlagerung  können  dann  von  der  gegen- 
überliegenden  Stirnseite  der  Zylinderkopfanordnung 
vorgenommen  werden,  so  daß  diese  Öffnungen  in  der 
Stirnseite  bei  der  Montage  der  Nockenwellen  gleichzei- 
tig  als  Eingriff  für  ein  Werkzeug  zum  Niederdrücken  der 
Nockenwellen  dienen  können. 

Die  Verbindung  zwischen  Tassenstößelgehäuse 
und  Grundgehäuse  erfolgt  vorteilhafter  Weise  in  einer 
Trennebene,  in  die  auf  fertigungstechnisch  günstige 
Weise  Kanäle  für  die  Ölführung  eingegossen  werden 
können.  Damit  wird  der  erforderliche  Bohrungsaufwand 
für  die  Ölführung  wesentlich  verringert.  Über  diese  ge- 
gossenen  Ölkanäle  kann  mit  wenigen  Bohrungen  die 
Schmierung  der  Ventiltassen  und  der  Nockenwelle  er- 
folgen. 

Sowohl  Fertigung  als  auch  Abdichtung  der  Zylin- 
derkopfanordnung  lassen  sich  verbessern,  wenn  der  in 
den  Brennraum  mündende  Schacht  zur  Aufnahme  einer 
Zündkerze  oder  einer  Einspritzeinrichtung  durch  eine 
Hülse  verlängert  und  abgedichtet  wird,  die  zwischen 
Tassenstößelgehäuse  und  Zylinderkopfanordnung  ein- 
gesetzt  ist.  Diese  Hülse  läßt  sich  auf  einfache  und  mon- 
tagefreundliche  Weise  in  einen  ringförmigen  Fortsatz  im 
Tassenstößelgehäuse  einsetzen  und  abdichten. 

Die  Erfindung  wird  anhand  der  nachfolgenden  Be- 
schreibung  und  Zeichnung  beispielhaft  näher  erläutert. 

Es  zeigen 

Fig.  1  eine  Draufsicht  auf  das  geöffnete  Grundgehäu- 
se  der  Zylinderkopfanordnung, 

Fig.  2  eine  Draufsicht  auf  das  Tassenstößelgehäuse, 
Fig.  3  einen  Querschnitt  durch  die  Zylinderkopfan- 

ordnung  durch  die  Brennraummitte  eines  Zy- 
linders  entlang  der  Linie  III-III  gemäß  Fig.  1, 

Fig.  4  einen  weiteren  Querschnitt  im  Bereich  eines 
Lagerbockes  entlang  der  Linie  IV-IV  nach  Fig. 
1, 

Fig.  5  einen  weiteren  Querschnitt  im  Bereich  der  Ven- 
tilführung  eines  Zylinders  entlang  der  Linie  V- 
V  gemäß  Fig.  1  , 

Fig.  6  einen  Längsschnitt  durch  einen  Teil  des  Grund- 

gehäuses  entlang  der  Linie  Vl-Vl  nach  Fig.  1. 

Eine  Brennkraftmaschine  weist  eine  auf  einen  Zy- 
linderblock  1  aufgesetzte  Zylinderkopfanordnung  auf, 

5  deren  Gehäuse  aus  drei  Gehäusebauelementen  zu- 
sammengesetzt  ist,  einem  Grundgehäuse  2,  einem  Tas- 
senstößelgehäuse  3  und  einem  Zylinderkopfdeckel  4. 
Die  Brennkraftmaschine  ist  in  diesem  Ausführungsbei- 
spiel  in  Form  einer  Zylinderbank  eines  sechszylindrigen 

10  Boxermotors  mit  jeweils  vier  Ventilen  pro  Zylinder  und 
zwei  obenliegenden  Nockenwellen  dargestellt.  Diese 
Brennkraftmaschine  weist  demzufolge  je  Zylinderbank 
drei  Zylinderbohrungen  5  auf,  die  nach  der  in  Fig.  1  ge- 
wählten  Darstellungsart  als  linker,  mittlerer  und  rechter 

15  Zylinder  bzw.  entsprechende  Zylinderbohrung  5  be- 
zeichnet  sind.  Jede  dieser  Zylinderbohrungen  5  wird 
über  vier  in  Ventilführungen  6  geführte,  nicht  näher  dar- 
gestellte  Tellerfedern  (zwei  Einlaßventile,  zwei 
Auslaßventile)  und  entsprechende  Gaswechselkanälen 

20  7  angesteuert.  Die  Gaswechselkanäle  7  und  Ventilfüh- 
rungen  6  sind  in  einem  Grundblock  8  des  Grundgehäu- 
ses  2  integriert,  an  den  stirnseitig  ein  Kettenkasten  9 
anschließt.  Dieser  dient  zur  Aufnahme  nicht  näher  dar- 
gestellter  Antriebsmittel  für  den  Steuertrieb.  Vom 

25  Grundblock  8  des  Grundgehäuses  2  gehen  Außenwän- 
de  10,  11  und  12  aus,  die  gegenüber  einer  innenliegen- 
den  Stützfläche  13  bis  zu  einer  Trennebene  T-T  hoch- 
gezogen  sind.  Der  Kettenkasten  9  wird  von  Außenwän- 
den  14  umschlossen,  die  ebenfalls  bis  zur  Trennebene 

30  T-T  reichen  und  sich  an  die  Wände  10  und  12  des 
Grundblocks  8  anschließen. 

Im  Grundblock  8  des  Grundgehäuses  2  sind  drei 
Schächte  15  ausgebildet,  die  jeweils  von  der  Stützflä- 
che  13  ausgehen  und  in  eine  der  drei  Zylinderbohrun- 

35  gen  5  münden.  Die  Achsen  der  drei  Schächte  1  5  liegen 
in  einer  Mittellängsebene  M  und  dienen  zur  Aufnahme 
jeweils  einer  Zündkerze  16.  Sie  können  jedoch  auch, 
insbesondere  bei  Selbstzündermotoren,  zur  Aufnahme 
von  Einspritzeinrichtungen  oder  Glühkerzen  dienen.  Je- 

40  der  dieser  Schächte  1  5  wird  von  einer  ringförmigen  ein- 
gegossenen  Vertiefung  1  7  umgeben,  die  Teil  der  Ölfüh- 
rung  des  Zylinderkopfes  ist.  Die  ringförmige  Vertiefung 
1  7  im  Bereich  des  linken  Zylinders  ist  mit  einer  ebenfalls 
eingegossenen  Längsnut  18  verbunden,  die  auf  nicht 

45  näher  dargestellte  Weise  mit  der  Ölzufuhr  der  Zylinder- 
kopfanordnung  verbunden  ist.  Diese  Längsnut  18  ver- 
läuft  etwa  parallel  zur  Mittellängsebene  M.  Die  ringför- 
migen  Vertiefungen  im  Bereich  des  mittleren  und  rech- 
ten  Zylinders  sind  durch  eine  weitere  eingegossene 

so  Längsnut  19  miteinander  verbunden,  die  ebenfalls  mit 
der  Ölzufuhr  der  Zylinderkopfanordnung  verbunden  ist 
und  etwa  parallel  zur  Mittellängsebene  M  verläuft.  Die 
ringförmigen  Vertiefungen  17  und  die  Längsnuten  18 
und  19  werden  jeweils  von  einem  Dichtsteg  20  umge- 

55  ben,  dessen  Dichtfläche  Teil  der  Stützfläche  13  ist.  Die 
ringförmigen  Vertiefungen  17  liegen  jeweils  innerhalb 
eines  durch  die  Durchtrittsöffnungen  der  Ventilführun- 
gen  6  in  die  Standfläche  1  3  gebildeten  Rechteckes,  des- 
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sen  kürzere  Seiten  parallel  zur  Mittellängsebene  M  lie- 
gen.  Die  Ventilführungen  6  sind  jeweils  gegen  diese 
Ebene  geneigt  und  in  zwei  Reihen  angeordnet. 

Die  Verschraubung  des  Grundgehäuses  2  mit  dem 
Zylinderblock  1  erfolgt  in  zwei  Reihen,  d.h.  die  Ver- 
schraubungen  liegen  jeweils  in  einer  Ebene  E1  bzw.  E2 
parallel  zur  Mittellängsebene  M.  Die  Verschraubungen 
21  zwischen  Grundgehäuse  2  und  Zylinderblock  1  und 
die  im  nachfolgenden  noch  näher  erläuterten  weiteren 
Verschraubungen  sind  hier  der  besseren  Übersicht  hal- 
ber  nur  durch  ihre  Bohrungen  dargestellt.  Pro  Zylinder- 
bohrung  5  sind  dabei  jeweils  vier  Verschraubungen  21 
vorgesehen,  deren  Verbindungslinien  ein  Rechteck  bil- 
den,  das  die  Ventilführungen  6  umfaßt.  Das  durch  die 
vier  Verschraubungen  21  je  Zylinder  gebildete  Rechteck 
hat  seine  kürzeren  Seiten  parallel  zur  Mittellängsebene 
M. 

Im  Grundblock8  des  Grundgehäuses  2  sind  weiter- 
hin  je  Nockenwelle  bzw.  je  Ventilreihe  vier  untere  Lager- 
bockhälften  22  angeordnet.  Dabei  liegen  sich  jeweils  die 
unteren  Lagerbockhälften  der  beiden  Ventilreihen  paar- 
weise  gegenüber.  Ein  erstes  Lagerbockhälftenpaar  22 
ist  im  Bereich  des  Kettenkastens  9  angeordnet,  ein 
zweites  Lagerbockhälftenpaar  22  befindet  sich  im  Be- 
reich  der  gegenüberliegenden  Außen-  bzw.  Stirnwand 
1  1  und  zwei  weitere  Paare  von  Lagerbockhälften  22  be- 
finden  sich  zwischen  dem  linken  und  mittleren  Zylinder 
bzw.  zwischen  dem  mittleren  und  rechten  Zylinder.  Die- 
se  beiden  Paare  von  Lagerbockhälften  22  sind  dabei  je- 
weils  zwischen  zwei  benachbarten  Verschraubungen 
21  der  angrenzenden  Zylinderbohrungen  5  angeordnet. 
In  jeder  der  unteren  Lagerbockhälften  22  sind  zwei  Boh- 
rungen  23  zur  Verschraubung  mit  den  im  nachfolgenden 
näher  beschriebenen  oberen  Lagerbockhälften  ange- 
bracht.  Diese  Bohrungen  23  sind  so  angeordnet,  daß 
die  einzulegende  Nockenwelle  zwischen  ihnen  liegt. 
Dabei  werden  vier  Reihen  bzw.  Ebenen  von  Verschrau- 
bungen  bzw.  Bohrungen  23  gebildet,  die  in  der  in  Fig.  1 
dargestellten  Ausrichtung  des  Grundgehäuses  2  von 
oben  nach  unten  mit  B1  bis  B4  bezeichnet  sind.  Die 
Bohrungsebene  B1  liegt  dabei  oberhalb  der  Ebene  E1 
der  Verschraubungen  21  und  die  Bohrungsebene  B2 
liegt  unterhalb  dieser  Ebene.  Beide  Bohrungsebenen 
B1  und  B2  liegen  oberhalb  der  Mittelebene  M.  Die  Boh- 
rungsebenen  der  unteren  Reihe  von  Lagerbockhälften 
sind  als  B3  und  B4  bezeichnet,  dabei  liegt  die  Bohrungs- 
ebene  B3  oberhalb  und  die  Bohrungsebene  B4  unter- 
halb  der  Ebene  E2  der  Verschraubungen  21  . 

Zwischen  den  in  einer  Ebene  E1  bzw.  E2  liegenden 
Verschraubungen  21  je  Zylinderbohrung  5  liegt  jeweils 
eine  weitere  Verschraubung  24,  über  die  das  Tassen- 
stößelgehäuse  3  und  das  Grundgehäuse  2  miteinander 
verbunden  werden.  Die  Verschraubungen  24  des  Tas- 
senstößelgehäuses  2  liegen  dabei  in  zwei  Ebenen  T1 
bzw.  T2  parallel  zur  Mittelebene  M.  Die  obere  Ebene  T1 
liegt  zwischen  der  der  Außenwand  10  zugewandten 
Bohrungsebene  B1  und  der  Ebene  E1  der  Verschrau- 
bungen  21  ,  die  untere  Ebene  T2  liegt  zwischen  der  un- 

teren  Ebene  E2  der  Verschraubungen  21  und  der  der 
Außenwand  12  zugewandten  Bohrungsebene  B4  der 
Lagerbockhälften  22.  Eine  dritte  Reihe  von  Verschrau- 
bungen  25  für  das  Tassenstößelgehäuse  3  liegt  in  der 

5  Mittellängsebene  M.  Zur  besseren  Abdichtung  der  ge- 
gossenen  Ölkanäle  sind  zusätzliche  Verschraubungen 
26  im  Bereich  der  Dichtstege  20  vorgesehen. 

Auf  die  Stützfläche  1  3  des  Grundgehäuses  2  ist  das 
Tassenstößelgehäuse  2  mit  seiner  Grundfläche  27  so 

10  aufgesetzt,  daß  sich  die  Bohrungen  bzw.  Verschraubun- 
gen  24  bis  26  entsprechend  fortsetzen.  Das  Tassenstö- 
ßelgehäuse  2  umfaßt  je  Zylinderbohrung  5  vier  Tassen- 
stößelführungen  28,  die  mit  den  jeweiligen  Achsen  der 
Ventilführungen  fluchten.  Die  vier  Tassenstößelführun- 

15  gen  28  je  Zylinder  sind  miteinander  verbunden.  Jede 
dieser  Gruppe  von  vier  Tassenstößelführungen  28  ist 
über  Stege  29  mit  der  benachbarten  Gruppe  von  Tas- 
senstößelführungen  28  verbunden,  so  daß  das  ganze 
Tassenstößelgehäuse  einstückig  ausgebildet  ist.  Inner- 

20  halb  des  durch  die  vier  Tassenstößelführungen  je  Zylin- 
derbohrung  begrenzten  Raumes  ist  eine  Bohrung  30 
vorgesehen,  die  mit  dem  Schacht  15  fluchtet.  Jede  die- 
ser  Bohrungen  ist  an  der  Oberseite  des  Tassenstößel- 
gehäuses  2  von  einem  ringförmigen  Fortsatz  31  umge- 

25  ben.  In  der  Grundfläche  27  des  Tassenstößelgehäuses 
3  ist  je  Bohrung  30  eine  diese  umgebende  Ringnut  32 
ausgebildet,  die  zusammen  mit  der  ringförmigen  Vertie- 
fung  17  in  der  Stützfläche  13  einen  Ölkanal  bildet.  Die 
Ringnut  32  im  Bereich  der  linken  Zylinderbohrung  ist  mit 

30  einer  Längsnut  33  verbunden,  die  in  einem  Längssteg 
34  angeordnet  ist  und  mit  der  Längsnut  18  im  Grundge- 
häuse  2  einen  Ölkanal  bildet.  Die  Ringnuten  32  im  Be- 
reich  der  mittleren  und  rechten  Zylinderbohrung  sind 
ebenfalls  über  eine  Längsnut  34  miteinander  Verbun- 

ds  den,  die  mit  der  entsprechenden  Längsnut  1  9  im  Grund- 
gehäuse  2  zusammenwirkt  und  in  einen  Längssteg  36 
eingegossen  ist.  Die  Ölversorgung  der  Tassenstößel- 
führungen  erfolgt  über  Schrägbohrungen  46,  die  in  die 
Ringnut  32  münden. 

40  Die  Zylinderkopfanordnung  wird  durch  einen  Zylin- 
derkopfdeckel  4  abgeschlossen,  der  im  Bereich  der 
Trennebene  T-T  auf  die  Außenwände  10  bis  12  und  14 
des  Grundgehäuses  2  aufgesetzt  ist  und  das  Tassen- 
stößelgehäuse  3  überdeckt.  Der  Zylinderkopfdeckel 

45  enthält  drei  Paare  von  oberen  Lagerbockhälften  37,  die 
jeweils  mit  den  zwischen  dem  linken  und  mittleren  Zy- 
linder,  dem  mittleren  und  rechten  Zylinder  und  den  im 
Bereich  der  rechten  Stirn-  bzw.  Außenwand  11  ange- 
ordneten  unteren  Lagerbockhälften  22  zusammenwir- 

50  ken.  Diese  oberen  Lagerbockhälften  37  gehen  jeweils 
von  einer  Außenwand  des  Zylinderkopfdeckels  24  aus 
bzw.  sind  einstückig  mit  dieser  verbunden.  Die  Ver- 
schraubung  zwischen  Grundgehäuse  2  und  Zylinder- 
kopfdeckel  4  erfolgt  im  Bereich  des  Grundblockes  8 

55  durch  die  Verschraubung  23  der  Lagebockhälften.  Le- 
diglich  im  Bereich  des  Kettenkastens  9  sind  zusätzliche 
Verschraubungen  38  im  Bereich  der  Außenwände  14 
vorgesehen.  Im  Zylinderkopfdeckel  4  sind  drei  Bohrun- 
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gen  39  angeordnet,  die  jeweils  mit  einem  der  Schächte 
15  fluchten.  In  diese  Bohrungen  39  sind  Hülsen  40  ein- 
gesetzt,  die  bis  in  den  ringförmigen  Fortsatz  31  des  Tas- 
senstößelgehäuses  3  ragen  und  dort  und  im  Bereich  der  3. 
Bohrung  39  jeweils  durch  Dichtringe  41  bzw.  42  abge-  s 
dichtet  sind.  Diese  Hülsen  40  verlängern  bzw.  dichten 
den  Schacht  15  bzw.  die  Bohrung  30  gegen  den  Innen- 
raum,  der  durch  Grundgehäuse  2  und  Zylinderkopfdek- 
kel  4  gebildet  wird. 

Die  Lagerung  der  Nockenwellen  43  erfolgt  im  Be-  10  4. 
reich  des  Kettenkastens  9  durch  die  beiden  unteren  La- 
gerbockhälften  22,  auf  die  separate  Einzellagerbock- 
oberteile  44  aufgesetzt  sind.  Diese  separaten  Lager- 
bockoberteile  44  sind  breiter  (in  Achsrichtung  betrach- 
tet)  als  die  entsprechende  untere  Lagerbockhälfte  22  15 
und  übernehmen  die  Axialführung  der  Nockenwelle. 
Dadurch  braucht  je  Nockenwelle  nur  ein  separates  La- 
geroberteil  für  die  Axialführung  bearbeitet  werden.  5. 
Durch  die  separaten  Lagerbockoberteile  erfolgt  bei  der 
Montage  gleichzeitig  auf  der  Kettenkastenseite  das  Nie-  20 
derdrücken  der  Nockenwellen  gegen  die  Wirkung  der 
nicht  dargestellten  Ventilfedern.  Auf  der  gegenüberlie- 
genden  Stirnseite  11  des  Grundgehäuses  bzw.  in  der 
entsprechenden  Stirnseite  des  Zylinderkopfdeckels 
sind  Montagebohrungen  45  eingebracht,  die  einerseits  25  6. 
zum  Bearbeiten  der  Lagerbohrungen  und  zum  anderen 
zum  Niederdrücken  der  Nockenwellen  bei  der  Montage 
dienen  bzw.  den  dazu  notwendigen  Freiraum  schaffen. 

30 
Patentansprüche  7. 

1.  Zylinderkopfanordnung  einer  Brennkraftmaschine, 

mit  einem  Gaswechselkanäle  (7)  und  Ventilfüh-  35 
rungen  (6)  aufweisenden,  auf  einen  Zylinder- 
block  (1)  aufgesetzten  Grundgehäuse  (2), 
mit  einem  auf  das  Grundgehäuse  (2)  aufge-  8. 
setzten  Tassenstößelgehäuse  (3), 
mit  einem  Zylinderkopfdeckel  (4),  der  die  in  40 
zweiteiligen  Lagerböcken  (22,  37,  44)  gelager- 
ten  Nockenwellen  (43)  überdeckt, 
wobei  das  Tassenstößelgehäuse  (3)  innerhalb 
eines  durch  Zylinderkopfdeckel  (4)  und  Grund-  9. 
gehäuse  (2)  gebildeten  Raumes  angeordnet  45 
ist,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Tassenstößelgehäuse  (3)  einstückig 
ausgebildet  ist, 
daß  die  unteren  Lagerbockhälften  (22)  im  10, 
Grundgehäuse  (2)  integriert  sind,  und  daß  die  so 
oberen  Lagerbockhälften  (37)  zumindest  teil- 
weise  im  Zylinderkopfdeckel  (4)  ausgebildet 
sind. 

2.  Zylinderkopfanordnung  nach  Anspruch  1,  dadurch  55 
gekennzeichnet,  daß  die  oberen  Lagerbockhälften  11. 
(37)  mit  der  Außenwand  des  Zylinderkopfdeckels 
(4)  und  daß  die  unteren  Lagerbockhälften  (22)  mit 

der  Außenwand  (10,  12)  des  Grundgehäuses  (2) 
einstückig  verbunden  sind. 

Zylinderkopfanordnung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verbindungsflä- 
che  zwischen  Grundgehäuse  (2)  und  Zylinderkopf- 
deckel  (4)  in  einer  Ebene  (T-T)  mit  der  Trennfläche 
der  Lagerbockhälften  (22,  37)  liegt. 

Zylinderkopfanordnung  nach  einem  der  Ansprüche 
1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Ver- 
schraubung  zwischen  Grundgehäuse  (2)  und  Zylin- 
derkopfdeckel  (4)  zumindest  im  Bereich  des  die  Zy- 
linderbohrungen  (5)  enthaltenen  Grundblockes  (8) 
durch  die  Verschraubung  (23)  der  Lagerbockhälf- 
ten  (22,  37)  erfolgt. 

Zylinderkopfanordnung  nach  einem  der  Ansprüche 
1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Ver- 
schraubung  zwischen  Grundgehäuse  (2)  und  Zylin- 
derblock  (1)  durch  vier  Zylinderschrauben  (21)  je 
Zylinder  erfolgt,  die  in  einer  Rechteckanordnung  je- 
weils  die  Zylinderbohrung  (5)  umfassen. 

Zylinderkopfanordnung  nach  Anspruch  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  jeweils  zwischen  den  benach- 
barten  Zylinderschrauben  (21)  der  nebeneinander- 
liegenden  Zylinderbohrungen  (5)  ein  Lagerbock 
(22,  37)  angeordnet  ist. 

Zylinderkopfanordnung  nach  einem  der  Ansprüche 
1  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  einer 
Stirnseite  der  Zylinderkopfanordnung  ein  Kettenka- 
sten  (9)  angeordnet  ist,  in  dessen  Bereich  die  Nok- 
kenwellen  (43)  durch  jeweils  einen  Einzellagerbock 
(22,  44)  gelagert  sind. 

Zylinderkopfanordnung  nach  Anspruch  7,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Unterseite  des  Einzella- 
gerbockes  durch  eine  im  Grundgehäuse  integrierte 
untere  Lagerbockhälfte  (22)  gebildet  ist,  auf  die  ein 
separates  Lagerbockoberteil  (44)  aufgesetzt  ist. 

Zylinderkopfanordnung  nach  Anspruch  7  oder  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Axiallagerung 
der  Nockenwelle  (43)  durch  den  Einzellagerbock 
(22,  44)  erfolgt. 

Zylinderkopfanordnung  nach  einem  der  Ansprüche 
7  bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  der  dem 
Kettenkasten  (9)  gegenüberliegenden  Stirnseite 
(11)  der  Zylinderkopfanordnung  eine  mit  der  Nok- 
kenwelle  (43)  fluchtende  Bohrung  (45)  ausgebildet 
ist. 

Zylinderkopfanordnung  nach  einem  der  Ansprüche 
1  bis  10,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  der 
Trennebene  (T-T)  zwischen  Grundgehäuse  (2)  und 
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Tassenstößelgehäuse  (4)  in  diesen  gegossene  Öl- 
kanäle  (17,  18,  19,  31,  33,  35)  verlaufen. 

12.  Zylinderkopfanordnung  nach  Anspruch  11  ,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  über  die  gegossenen  Ölkanä-  s  3. 
le  die  Schmierölversorgung  der  Tassenstößelfüh- 
rungen  (28)  erfolgt. 

13.  Zylinderkopfanordnung  nach  Anspruch  11  oder  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schmierölversor-  10 
gung  der  Nockenwelle  (43)  über  die  gegossenen  4. 
Ölkanäle  in  der  Trennebene  (T-T)  und  über  gebohr- 
te  Ölkanäle  zu  einem  Lagerbock  (22,  37)  erfolgt. 

14.  Zylinderkopfanordnung  nach  einem  der  Ansprüche  15 
1  bis  13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Ventil- 
führungen  (6)  und  die  Tassenstößelführungen  (28) 
einen  in  die  Zylinderbohrung  (5)  mündenden 
Schacht  (15)  umfassen,  daß  dieser  Schacht  durch  5. 
eine  Hülse  (40)  verlängert  und  abgedichtet  ist,  die  20 
zwischen  Tassenstößelgehäuse  (3)  und  Zylinder- 
kopfdeckel  (4)  eingesetzt  ist. 

15.  Zylinderkopfanordnung  nach  Anspruch  14,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Tassenstößelgehäuse  (3)  25 
einen  den  Schacht  (15)  umfassenden  ringförmigen  6. 
Fortsatz  (31)  aufweist,  in  den  die  Hülse  (40)  einge- 
steckt  und  durch  einen  Dichtungsring  (41)  festge- 
halten  und  abgedichtet  wird. 

30 
7. 

Claims 

1.  A  cylinder-head  arrangement  of  an  internal-com- 
bustion  engine,  35 

with  a  base  housing  (2)  comprising  gas-ex- 
change  ducts  (7)  and  valve  guides  (6)  and  8. 
mounted  on  a  cylinder  block  (1  ), 
with  a  barrel-tappet  housing  (3)  mounted  on  the  40 
base  housing  (2), 
with  a  cylinder-head  cover  (4)  covering  the 
camshafts  (43)  mounted  in  two-part  bearing 
Stands  (22,  37,  44), 
wherein  the  barrel-tappet  housing  (3)  is  ar-  45  9. 
ranged  inside  a  space  formed  by  the  cylinder- 
head  cover  (4)  and  the  base  housing  (2), 
characterized  in  that  the  barrel-tappet  hous- 
ing  (3)  is  constructed  in  one  piece, 
the  lower  bearing-stand  halves  (22)  are  inte-  so  10 
grated  in  the  base  housing  (2), 
and  the  upper  bearing-stand  halves  (37)  are 
formed  at  least  in  part  in  the  cylinder-head  Cov- 
er  (4). 

55 
2.  A  cylinder-head  arrangement  accordingto  Claim  1,  11. 

characterized  in  that  the  upper  bearing-stand 
halves  (37)  are  integrally  joined  to  the  outer  wall  of 

the  cylinder-head  cover  (4),  and  the  lower  bearing- 
stand  halves  (22)  are  integrally  joined  to  the  outer 
wall  (10,  12)  of  the  base  housing  (2). 

A  cylinder-head  arrangement  according  to  Claim  1 
or  2,  characterized  in  that  the  connexion  face  be- 
tween  the  base  housing  (2)  and  the  cylinder-head 
cover  (4)  is  situated  in  one  plane  (T-T)  with  the  Sep- 
aration  face  of  the  bearing-stand  halves  (22,  37). 

A  cylinder-head  arrangement  according  to  one  of 
Claims  1  to  3,  characterized  in  that  the  bolt  con- 
nexion  between  the  base  housing  (2)  and  the  cylin- 
der-head  cover  (4)  is  formed  by  the  bolt  connexion 
(23)  of  the  bearing-stand  halves  (22,  37)  at  least  in 
the  region  of  the  base  block  (8)  contain[ing]  the  cyl- 
inder  bores  (5). 

A  cylinder-head  arrangement  according  to  one  of 
Claims  1  to  4,  characterized  in  that  the  bolt  con- 
nexion  between  the  base  housing  (2)  and  the  cylin- 
der  block  (1)  is  formed  by  four  cylinder  bolts  (21) 
per  cylinder  which  comprise  the  cylinder  bore  (5)  in 
a  rectangular  arrangement  in  each  case. 

A  cylinder-head  arrangement  according  to  Claim  5, 
characterized  in  that  a  bearing  stand  (22,  37)  is 
arranged  in  each  case  between  the  adjacent  cylin- 
der  bolts  (21)  of  the  juxtaposed  cylinder  bores  (5). 

A  cylinder-head  arrangement  according  to  one  of 
Claims  1  to  6,  characterized  in  that  a  chain  case 
(9),  in  the  region  of  which  the  camshafts  (43)  are 
supported  by  one  individual  bearing  stand  (22,  44) 
in  each  case,  is  mounted  on  the  front  end  of  the  cyl- 
inder-head  arrangement. 

A  cylinder-head  arrangement  according  to  Claim  7, 
characterized  in  that  the  underside  of  the  individ- 
ual  bearing  stand  is  formed  by  a  lower  bearing- 
stand  half  (22)  which  is  integrated  in  the  base  hous- 
ing  and  on  which  a  separate  upper  part  (44)  of  the 
bearing  stand  is  mounted. 

A  cylinder-head  arrangement  according  to  Claim  7 
or  8,  characterized  in  that  the  camshaft  (43)  is 
mounted  axially  by  the  individual  bearing  stand  (22, 
44). 

A  cylinder-head  arrangement  according  to  one  of 
Claims  7  to  9,  characterized  in  that  a  bore  (45)  in 
alignment  with  the  camshaft  (43)  is  formed  on  the 
front  end  (1  1  )  of  the  cylinder-head  arrangement  op- 
posite  the  chain  case  (9). 

A  cylinder-head  arrangement  according  to  one  of 
Claims  1  to  1  0,  characterized  in  that  oil  ducts  (17, 
18,19,31,  33,  35)  cast  in  the  base  housing  (2)  and 
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the  barrel-tappet  housing  (3)  extend  in  the  Separa- 
tion  plane  (T-T)  between  the  said  base  housing  (2) 
and  the  said  barrel-tappet  housing  (4). 

12.  A  cylinder-head  arrangement  according  to  Claim 
11  ,  characterized  in  that  the  barrel-tappet  guides 
(28)  are  supplied  with  lubricating  oil  by  way  of  the 
cast  oil  ducts. 

1  3.  A  cylinder-head  arrangement  according  to  Claim  1  1 
or  12,  characterized  in  that  the  camshaft  (43)  is 
supplied  with  lubricating  oil  by  way  of  the  cast  oil 
ducts  in  the  Separation  plane  (T-T)  and  by  way  of 
bored  oil  ducts  to  a  bearing  stand  (22,  37). 

14.  A  cylinder-head  arrangement  according  to  one  of 
Claims  1  to  13,  characterized  in  that  the  valve 
guides  (6)  and  the  barrel-tappet  guides  (28)  have  a 
bore  (1  5)  opening  into  the  cylinder  bore  (5),  the  said 
bore  (15)  is  extended  and  sealed  by  a  sleeve  (40) 
which  is  inserted  between  the  barrel-tappet  housing 
(3)  and  the  cylinder-head  cover  (4). 

15.  A  cylinder-head  arrangement  according  to  Claim 
1  4,  characterized  in  that  the  barrel-tappet  housing 
(3)  has  an  annular  extension  (31)  which  embraces 
the  bore  (15)  and  into  which  the  sleeve  (40)  is  in- 
serted  and  is  held  securely  and  sealed  by  a  sealing 
ring  (41). 

Revendications 

des  supports  de  palier  sont  reliees  d'un  seul  tenant 
ä  la  paroi  exterieure  du  couvercle  de  culasse  (4)  et 
en  ce  que  les  moities  inferieures  (22)  des  supports 
de  palier  sont  reliees  d'un  seul  tenant  ä  la  paroi  ex- 

5  terieure  (10,  12)  du  boTtier  de  base  (2). 

3.  Agencement  d'une  culasse  selon  la  revendication 
1  ou  2,  caracterise  en  ce  que  la  surface  de  jonction 
entre  le  boTtier  de  base  (2)  et  le  couvercle  de  culas- 

10  se  (4)  se  situe  dans  le  meme  plan  (T-T)  que  la  sur- 
face  de  Separation  des  moities  (22,  37)  des  sup- 
ports  de  palier. 

4.  Agencement  de  culasse  selon  l'une  des  revendica- 
15  tions  1  ä  3,  caracterise  en  ce  que  la  fixation  par  vis 

entre  le  boTtier  de  base  (2)  et  le  couvercle  de  culas- 
se  (4)  s'effectue  au  moins  dans  la  zone  du  bloc  de 
base  (8)  contenant  les  alesages  (5)  des  cylindres, 
au  moyen  des  vis  (23)  de  fixation  des  moities  (22, 

20  37)  des  supports  de  palier. 

5.  Agencement  de  culasse  selon  l'une  des  revendica- 
tions  1  ä  4,  caracterise  en  ce  que  la  fixation  par  vis 
entre  le  boTtier  de  base  (2)  et  le  bloc-cylindres  (1) 

25  s'effectue  au  moyen  de  quatre  vis  (21  )  par  cylindre, 
qui  entourent  l'alesage  (5)  du  cylindre  dans  une  dis- 
position  en  rectangle. 

6.  Agencement  de  culasse  selon  la  revendication  5, 
30  caracterise  en  ce  qu'entre  les  vis  voisines  (21  )  des 

alesages  de  cylindre  juxtaposes  (5)  est  dispose  un 
support  de  palier  (22,  37). 

1.  Agencement  de  culasse  d'un  moteur  ä  combustion  7. 
interne,  comprenant  :  35 

un  boTtier  de  base  (2)  place  sur  un  bloc-cylin- 
dres  (1),  et  comportant  des  canaux  d'echange 
gaz  (7)  et  des  guides  de  soupape  (6), 
un  boTtier  (3)  pour  poussoirs  en  cloche  place  40 
sur  le  boTtier  de  base  (2),  8. 
un  couvercle  de  culasse  (4),  qui  recouvre  les 
arbres  ä  came  (43)  montes  dans  des  supports 
de  palier  (22,  37,  44)  en  deux  parties, 
le  boTtier  (3)  pour  poussoir  en  cloche  etant  dis-  45 
pose  ä  l'interieur  d'un  volume  forme  par  le  cou- 
vercle  de  culasse  (4)  et  le  boTtier  de  base  (2), 

9. 
caracterise  en  ce  que  le  boTtier  (3)  pour  poussoir  en 
cloche  est  forme  d'une  seule  piece,  en  ce  que  les  so 
moities  inferieures  (22)  des  supports  de  palier  sont 
integrees  au  boTtier  de  base  (2),  et  en  ce  que  les 
moities  superieures  (37)  des  supports  de  palier  sont  1  0, 
formees  au  moins  en  partie  au  couvercle  de  culasse 
(4).  55 

2.  Agencement  de  culasse  selon  la  revendication  1, 
caracterise  en  ce  que  les  moities  superieures  (37) 

Agencement  de  culasse  selon  l'une  des  revendica- 
tions  1  ä  6,  caracterise  en  ce  que  sur  un  cöte  frontal 
de  l'agencement  de  culasse  est  prevu  un  Carter  de 
chaTnes  (9),  dans  la  zone  duquel  chacun  des  arbres 
ä  came  (43)  est  monte  au  moyen  d'un  support  de 
palier  individuel  (22,  44). 

Agencement  de  culasse  selon  la  revendication  7, 
caracterise  en  ce  que  le  cöte  inferieur  du  support 
de  palier  individuel  est  forme  par  une  moitie  infe- 
rieure  de  support  de  palier  (22)  integree  au  boTtier 
de  base,  moitie  sur  laquelle  est  placee  une  partie 
superieure  separee  (44)  du  support  de  palier. 

Agencement  de  culasse  selon  la  revendication  7  ou 
8,  caracterise  en  ce  que  l'appui  axial  de  l'arbre  ä 
came  (43)  s'effectue  au  moyen  du  support  de  palier 
individuel  (22,  4). 

Agencement  de  culasse  selon  l'une  des  revendica- 
tions  7  ä  9,  caracterise  en  ce  que  sur  le  cöte  frontal 
(1  1  )  de  l'agencement  de  culasse,  qui  est  ä  l'oppose 
du  Carter  de  chaTnes  (9),  est  forme  un  alesage  (45) 
aligne  avec  l'arbre  ä  came  (43). 

7 
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11.  Agencement  de  culasse  selon  l'une  des  revendica- 
tions  1  ä  10,  caracterise  en  ce  que  dans  le  plan  de 
Separation  (T-T),  entre  le  boTtier  de  base  (2)  et  le 
boTtier  pour  poussoir  en  cloche  (3),  s'etendent  des 
canaux  ä  huile  (17,  18,  19,  31,  33,  35)  venus  de  s 
fonderie  dans  ces  boTtiers. 

12.  Agencement  de  culasse  selon  la  revendication  11, 
caracterise  en  ce  que  l'alimentation  en  huile  de  lu- 
brification  des  guides  (28)  des  poussoirs  en  cloche  10 
s'effectue  par  les  canaux  ä  huile  venus  coulee. 

13.  Agencement  de  culasse  selon  la  revendication  11 
ou  12,  caracterise  en  ce  que  l'alimentation  en  huile 
de  lubrification  de  l'arbre  ä  came  (43)  s'effectue  par  15 
les  canaux  ä  huile  venus  de  fonderie  dans  le  plan 
de  Separation  (T-T)  et  par  des  canaux  ä  huile  aleses 
conduisant  ä  un  support  de  palier  (22,  37). 

14.  Agencement  de  culasse  selon  l'une  des  revendica-  20 
tions  1  ä  13,  caracterise  en  ce  que  les  guides  de 
soupape  (6)  et  les  guides  (28)  des  poussoirs  en  clo- 
che  entourent  un  puits  (15)  debouchant  dans  l'ale- 
sage  (5)  du  cylindre,  en  ce  que  ce  puits  est  prolonge 
et  rendu  etanche  par  un  manchon  (40),  qui  est  in-  25 
sere  entre  le  boTtier  (3)  pour  poussoirs  en  cloche  et 
le  couvercle  de  culasse  (4). 

15.  Agencement  de  culasse  selon  la  revendication  14, 
caracterise  en  ce  que  le  boTtier  (3)  pour  poussoirs  30 
en  cloche  comporte  un  prolongement  annulaire 
(31)  qui  entoure  le  puits  (15),  et  dans  lequel  est  in- 
troduit  le  manchon  qui  est  fixe  et  rendu  etanche  par 
une  bague  d'etancheite  (41). 
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