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(54) Kolbenkiihlung fiir Brennkraftmaschinen

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Kolbenkih-
lung fir Brennkraftmaschinen.

Die Kolben von Brennkraftmaschinen werden in der
Regel durch Spritzdiisen gekiihlt, welche Ol aus der
Umlaufschmierung gegen den Kolbenboden spritzen.
Der Einbau solcher Spritzdiisen 4 in ein Kurbelgehduse
ist relativ aufwendig, da die Positionierung stimmen
muB, um den Olstrahl zielgerecht gegen den Kolbenbo-
den zu lenken. Erfindungsgemafl® wird daher vorge-
schlagen, daR jede der Spritzdiisen 4 als kompaktes
Drehteil ausgebildet ist, daR die Spritzdisen 4 mittels

Werkzeug orientiert in Ldngsbohrungen 5 der Schott-
wande 6 eingesetzt werden, wobei die Langsbohrungen
5 die zwischen den Zylinderrdumen angeordneten
Schottwande 6 koaxial und parallel zur Kurbelwelle
durchdringen und jede der Spritzdiisen 4 tiber eine Boh-
rung 7 in der Schottwand 6 an die Druckumlaufschmie-
rung angeschlossen ist. Da die als Drehteil vorgefertigte
Spritzduse 4 préazise gefertigt ist, ist der orientierte Ein-
bau in Langsbohrungen 5 der Schottwande 6 kein Pro-
blem. Die Montage ist somit wesentlich zeit- und kosten-
glnstiger auszufiihren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Kolbenkiih-
lung fir Brennkraftmaschinen gemafR dem Gattungsbe-
griff des Patentanspruches 1.

[0002] Zur Kolbenkiihlung von Brennkraftmaschinen
ist es bekannt mit Spritzdiisen gegen die Unterseite ei-
nes Kolbenbodens zu spritzen. Als Kihimedium dient
Schmierdl aus der Druckumlaufschmierung. Bei der be-
kannten Lésung wird eine aus einem gebogenen Rohr
bestehende Spritzdlise mittels einer Konsole und einer
Schraube auf der Innenseite eines Kurbelgehduses so
positioniert, dal} ein bestimmter Bereich des Kolbenbo-
dens angespritzt wird.

[0003] Ein Nachteil dieser Lésung ist darin zu sehen,
daf} die aus dem Rohr gebildete Spritzdiise zunachst
mittels Létung mit der Konsole verbunden wird. An-
schlieRend wird diese Konsole mit einer Schraube an
der Innenseite des Kurbelgehduses befestigt. Diese
Montagearbeit 143t sich aber wegen der schweren Zu-
ganglichkeit nur von Hand erledigen und ist folglich sehr
kostspielig, ebenso wie die Létverbindung von Konsole
und Spritzdiise.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die Herstellung und die Montage der Spritzdiisen ra-
tioneller zu gestalten.

[0005] Gel6st wird diese Aufgabe durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Patentanspruches 1.
[0006] Dadurch, da die Spritzdliisen als kompaktes
Drehteil vorgefertigt werden entfallen zeitraubende Ar-
beiten wie Rohrbiegen, Léten etc.. Ferner lassen sich
die Spritzdisen mittels Werkzeug, beispielsweise Ro-
boter, leicht in die Ladngsbohrung orientiert einsetzen.
[0007] Durch den orientierten Einbau ist die Lage des
Spritzstrahles eindeutig definiert und Schaden durch
mangelhafte Kolbenkihlung kénnen ausgeschlossen
werden. Bei einem gebogenen Rohrstlick als Spritzdl-
se kann diese Prézision nicht garantiert werden. Der
manuelle Einbau kann bei Massenprodukten, wie sie
Fahrzeugmotoren darstellen, nicht mehr vertreten wer-
den.

[0008] Eine vorteilhafte Ausbildung des Drehteils
kann Anspruch 2 entnommen werden.

[0009] Das Drehteil kann vollautomatisch rein durch
spanabhebende Bearbeitung kostengiinstig und in
gleichbleibender Qualitat hergestellt werden.

[0010] Vorteilhafte Weiterbildungen sind den Unter-
ansprichen 3 und 4 zu entnehmen.

[0011] Ein Ausfuihrungsbeispiel der Erfindung und ei-
ne vorteilhafte Ausfiihrung des Werkzeuges zum Ein-
bau der Spritzdiisen ist in Zeichnungen dargestellt. Es
zeigt:

Fig. 1 einen Querschnitt I-I durch ein Kurbelgehdu-
se mit Langsbohrung und Bohrung fiir die Zu-
fuhr des Spritzdls

Fig. 2 einen Schnitt durch eine als Drehteil ausge-
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bildete Spritzdiise
Fig. 3 eine Ansicht des Kurbelgehauses von der Ol-
wanne her gesehen mit eingebauten Spritz-
disen
Fig. 4 ein Werkzeug zum positionierten Einbau der
Spritzdisen in die Langsbohrungen
Fig. 5 einen Schnitt durch ein Kurbelgehduse mit
rohrférmigen Spritzdiisen nach dem Stand
der Technik

[0012] Figur 1 zeigt im Querschnitt ein Kurbelgeh&u-
se 1 mit (")Izufuhrbohrungen 2a, 2b welche in eine
Druckumlaufschmierung integriert sind und welche das
Kurbelgehause 1 in Langsrichtung durchdringen. Uber
Bohrungen 3a, 3b wird den Kurbelwellenlagern
Schmierdl zugefuhrt. Das Schmierdl wird auch zur Kol-
benkihlung herangezogen. ErfindungsgemaR erfolgt
die Kolbenkihlung durch Spritzdiisen 4 die in Langs-
bohrungen 5 der Schottwande 6 angeordnet sind, wel-
che sich zwischen den Kurbelrdumen befinden. Die Zu-
fuhr des Ols zur Spritzdiise 4 erfolgt von der Olzufuhr-
bohrung 2b (ber die Bohrung 3a fiir die Lagerschmie-
rung und eine Bohrung 7. Die Bohrungen 3a und 7 sind
durch eine Ausnehmung 8 untereinander verbunden.
Die Spritzdiise 4 erzeugt einen Olstrahl 9 der gegen ei-
ne Unterseite eines Kolbenbodens gerichtet ist. Durch
den erfindungsgemaRen Einbau der Spritzdisen 4 laRt
sich die Richtung der Olstrahlen 9 genau festlegen.
[0013] Eine Spritzdiise 4 ist in Figur 2 im Detail dar-
gestellt. Die Spritzdiise 4 ist als reines Drehteil herge-
stellt. Die Spritzduse 4 weist eine zentrale Sackbohrung
10 auf, welche durch einen Stopfen 11 verschlossen wir.
Die Zufuhr des Kiihldls erfolgt (iber eine mittige Olzu-
fuhrbohrung 12. Diese ist nach dem Einbau in die
Langsbohrung 5 in Deckung mit der Bohrung 7 in der
Schottwand 6. ( Fig. 1 ) Das Abspritzen des Kiihléls er-
folgt mittels der Spritzldcher 13a, 13b. Der Vorteil der
erfindungsgemaflen Spritzdliisen 4 ist darin zu sehen,
daR sie allein durch spanabhebende Bearbeitung, also
mittels Drehautomaten, erstellbar sind. Bei der Herstel-
lung von Massenartikeln wie sie Fahrzeugmotoren ohne
Zweifel darstellen ist die Kostenfrage entscheidend.
[0014] Figur 3 zeigt eine Ansicht des Kurbelgehduses
1 von der Olwannenseite her. Jede der Schottwéande 6
weist eine Langsbohrung 5 auf. Diese Langsbohrungen
5 durchdringen die Schottwande 6 koaxial und verlaufen
parallel zur Mittellinie einer Kurbelwelle.

[0015] In diese Langsbohrungen 5 werden die Spritz-
disen 4 derart orientiert eingebaut, dal die von den
Spritzléchern 13a, 13b abgespritzten Olstrahlen 9 ( Fig.
1) das anvisierte Ziel treffen.

[0016] Der Einbau dieser Spritzdiisen 4 erfolgt mittels
eines Werkzeuges wie es in Fig. 4 dargestellt ist.
[0017] Das Werkzeug bestehtim wesentlichen aus ei-
ner hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheit (KZE) 14.
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Der Zylinder 15 ist starr mit einem Positionierarm 16 -
beispielsweise eines Roboters - verbunden. Im Zylinder
15 sind zwei axial freibewegliche Kolben 17a, 17b an-
geordnet. Der Kolben 17a verfiigt Giber ein Endstlick 18,
welches die schon in eine Schottwand 6a eingebaute
Spritzdise 4a Ubergreift, um sich abzustiitzen. Sobald
das Endstiick 18 an der Schottwand 6 anliegt kann sich
im Zylinder 15 ein Druck aufbauen, welcher den zweiten
Kolben 17b bewegt, welcher die Spritzdise 4b in die
Bohrung der zweiten Schottwand 6b einpref3t, so da®
diese gegen Verschiebung und Verdrehung zuverlassig
geschiitzt ist. Durch die im Zylinder 15 frei beweglichen
Kolben 17a, 17b kann trotz der sehr hohen Krafte zum
Einpressen der Spritzdliisen 4a, 4b der Positionierarm
16 drehmomentfrei gehalten werden. Der Einbau kann
somit mittels Roboter vollautomatisch erfolgen.

[0018] Figur 5 zeigt eine Spritzdiise gemafl dem
Stand der Technik. Die Spritzdiise besteht aus einem
gebogenen Rohr, welches mit einer Konsole durch eine
Létverbindung verbunden ist. Die Konsole wiederum
wird auf einer bearbeiteten Flache angeschraubt, so
daf der Spritzstrahl gegen den Kolbenboden gerichtet
ist. Nachteil dieser Vorrichtung ist es, dall das Rohr tiber
eine Létverbindung mit der Konsole verbunden ist. Die-
se Létverbindung ist nicht ohne weiteres automatisch
herstellbar. Die Verschraubung der Konsole entzieht
sich ebenfalls der automatischen Montage, zudem ist
eine exakte Positionierung sehr schwer erreichbar.

Patentanspriiche

1. Kolbenkihlung fir Brennkraftmaschinen, bei der
von einer in eine Druckumlaufschmierung integrier-
ten Schmierdlbohrung im Kurbelgehause ausge-
hende Spritzdiisen gegen die Kolbenunterseite ge-
richtet sind und die Spritzdiisen orientiert ans Kur-
belgehduse angebaut sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jede der Spritzdiisen (4) als kompak-
tes Drehteil ausgebildet ist, dal die Spritzdusen (4)
mittels Werkzeug orientiert in Langsbohrungen (5)
der Schottwande (6) eingesetzt werden, wobei die
Langsbohrungen (5) die zwischen den Zylinderrau-
men angeordneten Schottwande (6) koaxial und
parallel zur Kurbelwelle durchdringen und jede der
Spritzdisen (4) Uber eine Bohrung (7) in der Schott-
wand (6) an die Druckumlaufschmierung ange-
schlossen ist.

2. Kolbenkiihlung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spritzduse (4) als vollzylin-
drisches Drehteil mit zentraler Sackbohrung (10)
ausgebildet ist, deren freies Ende mit einem Stop-
fen (11) verschlossen ist, dal} die Spritzdise (4)
mindestens zwei zur Mitte symmetrische Spritzl6-
cher (13a, 13b ) aufweist, und daR eine mittige OI-
zufuhrbohrung (12) vorgesehen ist die beim Einbau
mit der Bohrung (7) in der Schottwand (6) fluchtet.
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3.

Kolbenkiihlung nach den Ansprichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Spritzdiisen (4)
zur Fixierung mit PreBsitz in die Langsbohrungen
(5) eingesetzt werden.

Kolbenkiihlung nach den Anspriichen 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das Werkzeug zum
Einbau der Spritzdisen (4) als eine hydraulische
Kolbenzylindereinheit (14) (KZE) ausgebildet ist,
wobei der Zylinder (15) dieser KZE (14) mit einem
Positionierarm (16), beispielsweise eines Robo-
ters, starr verbunden ist und im Zylinder (15) nach
beiden Seiten axial bewegliche Kolben (17a, 17b)
vorgesehen sind, dal dabei einer der Kolben (17b)
die zum Einbau vorgesehene Spritzdiise (4b) auf-
nimmt, wahrend der andere Kolben (17a) so ge-
formt ist, dal er eine schon eingebaute Spritzdiise
(4a) Ubergreift und sich gegen die Schottwand (6)
abstltzt, und dal® der Zylinder (15) noch erfolgter
Positionierung der KZE (14) mit Hydraulikdruck be-
aufschlagt wird.
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