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(57)  DieErfindung betrifft eine Zylinderkopfhaube fiir
einen Zylinderkopf einer Brennkraftmaschine. Diese Zy-
linderkopfhaube ist mit einem Dichtungselement zur Ab-
dichtung zwischen Zylinderkopfhaube und Zylinderkopf
versehen. In das Dichtungselement ist ein Stabilisie-

Zylinderkopfhaube fiir eine Brennkraftmaschine und Verfahren zur Herstellung

rungskern eingesetzt. Dieser ist vollstdndig von dem
Dichtmaterial umschlossen. Auf diese Weise wird sicher-
gestellt, dass der Stabilisierungskern nicht unmittelbar in
Kontakt mit der Zylinderkopfhaube und auch nichtin Kon-
takt mit dem Zylinderkopf gelangt. Dies sorgt fiir eine
wirksame Schwingungsentkopplung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Zylinder-
kopfhaube fir einen Zylinderkopf einer Brennkraftma-
schine nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 und auf
ein Verfahren zur Herstellung einer Zylinderkopfhaube
nach dem Oberbegriff des Anspruches 5 bzw. 8.

[0002] In der Druckschrift DE 197 38 275 A1 wird eine
Zylinderkopfhaube fir den Zylinderkopf einer Brennkraft-
maschine beschrieben, welche mit Hilfe von Schrauben
am Zylinderkopf befestigt ist, wobei zur Abdichtung zwi-
schen Haube und Zylinderkopf eine umlaufende Dich-
tung vorgesehen ist, die auf einen vorspringenden
Flansch an der Zylinderkopfhaube aufgekndpft oder auf-
gespritzt ist. Eine Dichtlippe der Dichtung Uberragt die
untere Stirnseite der Zylinderkopfhaube, so dass diese
Dichtlippe bei aufgesetzter und montierter Zylinderkopf-
haube auf der benachbarten Oberseite des Zylinderkop-
fes aufliegt und ein strémungsdichter Abschluss zwi-
schen Zylinderkopf und Zylinderkopfhaube gegeben ist.
[0003] Eine befriedigende Schallisolation zwischen
Zylinderkopf und Zylinderkopfhaube ist mit dieser Vor-
richtung aber nicht gegeben. Im montierten Zustand be-
wirkt die von der Schraubverbindung erzeugte Befesti-
gungskraft, dass stirnseitige Abschnitte der Zylinderkopf-
haube auf der Oberseite des Zylinderkopfes aufliegen,
so dass Motorvibrationen unmittelbar auf die Zylinder-
kopfhaube Ubertragen werden und dort unerwiinschte
Vibrationsgerdusche entstehen. Diese Schwingungs-
Ubertragung kann auch durch die tber die Stirnseite hin-
ausragende Dichtlippe der umlaufenden Dichtung nicht
vermieden werden, da immer die Gefahr besteht, dass
infolge der hohen Befestigungskraft ein Abschnitt der Zy-
linderkopfhaube unmittelbar mit dem Zylinderkopf in Be-
rihrung kommt.

[0004] Der Erfindung liegtdas Problem zugrunde, eine
einfach ausgeflhrte Zylinderkopfhaube zu schaffen, die
trotz einer stromungsdichten Abdichtung wirksam gegen
die Motorvibrationen abgeschirmt ist. Zweckmafig soll
die Zylinderkopfhaube einschlieBlich der Dichtung mit
einfachen MaRnahmen herzustellen sein.

[0005] Dieses Problem wird erfindungsgemaf bei ei-
ner Zylinderkopfhaube mit den Merkmalen des Anspru-
ches 1 und bei einem Verfahren zur Herstellung einer
Zylinderkopfhaube mit den Merkmalen des Anspruches
5 bzw. 8 geldst. Die Unteranspriiche geben zweckmafii-
ge Weiterbildungen an.

[0006] Die erfindungsgemale Zylinderkopfhaube ist
mit einem Dichtungselement ausgestattet, welches
zweckmafig als entlang der AuRenkante der Zylinder-
kopfhaube umlaufendes Bauteil ausgefihrt ist, wobei in
das Dichtungselement ein Stabilisierungskern einge-
setztist, der vollstandig oder zumindest beinahe vollstan-
dig von dem Dichtmaterial des Dichtungselementes um-
schlossenist. Zwischen dem Stabilisierungskern und der
Zylinderkopfhaube befindet sich Dichtmaterial des Dich-
tungselementes. Auf diese Weise ist sichergestellt, dass
der Stabilisierungskern nicht unmittelbar in Kontakt mit
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der Zylinderkopfhaube und auch nichtin Kontakt mitdem
Zylinderkopf gelangt; vielmehr liegt sowohl zwischen
dem Stabilisierungskern und der Zylinderkopfhaube als
auch zwischen dem Stabilisierungskern und dem Zylin-
derkopf jeweils Dichtmaterial des Dichtungselementes,
das fur eine wirksame Schwingungsentkopplung sorgt.

[0007] Zugleich werden bei Einsatz eines Stabilisie-
rungselementes (z.B. eines Stabilisierungskerns) deut-
lich héhere Dichtkrafte realisiert. Dies fiihrt auch zu einer
verbesserten, stabileren Anbindung der Zylinderkopf-
haube auf den Zylinderkopf, ohne dass die Gefahr eines
unerwinschten seitlichen Ausweichens von Dichtmate-
rial besteht. Trotz der héheren Dichtkrafte ist es moglich,
die Zylinderkopfhaube in der Weise mit dem Zylinderkopf
zuverbinden, dass kein Abschnitt der Zylinderkopfhaube
unmittelbar in Kontakt mit dem Zylinderkopf gelangt, son-
dern dass zwischen Zylinderkopf und Zylinderkopfhaube
ausschlieRlich Dichtmaterial liegt.

[0008] Ineinerbevorzugten Ausflihrung lauft das Dich-
tungselement entlang der Au3enkante der Zylinderkopf-
haube um und ist somit als geschlossener Ring ausge-
fuhrt. In diesem Fall bildet auch der Stabilisierungskern
einen entsprechend umlaufenden Stitzring. Dieser
Stitzring besitzt zweckmafig mindestens eine Durch-
brechung, welche von dem Dichtmaterial des Dichtungs-
elementes Uberbriickt wird, so dass trotz der Durchbre-
chung ein zusammenhangendes, ringférmiges Dich-
tungselement gegeben ist. Aufgrund der Durchbrechung
kann der Stiitzring thermische Langendehnungen kom-
pensieren. Prinzipiell ist es ausreichend, in Langs- und
Querrichtung des Dichtungselementes nur kleine Durch-
brechungen im Stitzring vorzusehen, um die Stabilitat
nicht zu beeintrachtigen. Gegebenenfalls kénnen tber
die Lange des Dichtungselementes eine Mehrzahl von
Durchbrechungen vorgesehen sein.

[0009] In einer vorteilhaften Ausflihrung besitzt der
Stabilisierungskern bzw. der Stitzring einen U-férmigen
Querschnitt, wobei in die offene U-Seite ein komplemen-
tar geformter Vorsprung am Zylinderkopf einsetzbar ist.
Auf diese Weise wird eine Stabilisierung und eine Ab-
dichtung sowohl in vertikaler Befestigungsrichtung als
auch in Horizontalrichtung erreicht.

[0010] Bei dem erfindungsgemalen Verfahren zur
Herstellung der Zylinderkopfhaube einschliellich des
Dichtungselementes wird in einem ersten Arbeitsgang
die Zylinderkopfhaube als Kunststoff-Formteil im Kunst-
stoff-SpritzgieRverfahren hergestellt, wobei zugleich ein-
teilig mit der Zylinderkopfhaube der Stabilisierungskern
bzw. der Stutzring ganz- bzw. einteilig oder mehrteilig
angespritzt wird, welcher iber einen schmalen Verbin-
dungssteg mit der Zylinderkopfhaube verbunden ist. Die-
ser Verbindungssteg hat die Funktion einer Sollbruch-
stelle, Uber die der Stabilisierungskern im zweiten Ar-
beitsschritt von der Zylinderkopfhaube getrennt wird. In
einem dritten Herstellungsschritt wird der Stabilisie-
rungskern zunachst mit Hilfsmitteln relativ zur Zylinder-
kopfhaube fixiert und anschlie3end mit einem Elastomer
umspritzt, wodurch das Dichtungselement erzeugt wird.
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Die Hilfsmittel zum Fixieren des Stabilisierungskerns ge-
genulber der Zylinderkopfhaube kénnen nun entfernt
werden. Auf diese Weise kann in einem einzigen Her-
stellungsprozess die Zylinderkopfhaube einschlieRlich
Dichtungselement hergestellt werden. Das Dichtungs-
element besitzt hierbei aufgrund des integrierten Stabi-
lisierungskerns eine erheblich héhere Stabilitat als dies
bei Dichtungselementen ohne derartige Stabilisierungs-
kerne der Fall ist.

[0011] Falls eine einteilige Fertigung des Spritz-
gussteils (Zylinderkopfhaube und Stiitzring) nicht még-
lich sein sollte, kommt auch eine separate Herstellung in
Betracht, wobei Zylinderkopfhaube und Stltzring ge-
meinsam in das Elastomerwerkzeug eingelegt und um-
spritzt werden.

[0012] Es kann zweckmaRig sein, durch Anspritzen
des Elastomers beispielsweise an einen Vorsprung oder
eine Hinterschneidung an der Zylinderkopfhaube eine
unmittelbare Anbindung des Dichtungselementes an die
Zylinderkopfhaube im Sinne einer Hakenlésung zu
schaffen, so dass sich weitere Befestigungsmafinahmen
erubrigen.

[0013] GemaR eines weiteren Verfahrens ist vorgese-
hen, dass der Stltzring als eigenstandiges Bauteil her-
gestellt und mit Elastomermaterial zur Bildung eines
Dichtungselements umspritzt wird. AnschlieRend wir das
Dichtungselement in ein Spritzwerkzeug fur die Zylinder-
kopfhaube eingesetzt und die Zylinderkopfhaube an das
Dichtungselement angespritzt.

[0014] Dieses Fertigungsverfahren bietet den Vorteil,
dass ein nur geringer Aufwand fiir die Elastomerfertigung
erforderlich ist. Desweiteren kdnnen die Elastomerwerk-
zeuge einfach ausgefihrt sein. Da der Temperprozess
vor der Fertigung der Zylinderkopfhaube erfolgt, ist auch
die Verzugsproblematik reduziert. Die mechanische Ver-
ankerung der Dichtung an der Zylinderkopfhaube kann
einfach realisiert werden. AuRerdem besteht eine hdhere
Gestaltungsfreiheit bei der Dichtungsgeometrie.

[0015] Weitere Vorteile und zweckmaRige Ausfiihrun-
gensind den weiteren Anspriichen, der Figurenbeschrei-
bung und den Zeichnungen zu entnehmen. Es zeigen:

Fig. 1  eine Ansicht einer Zylinderkopfhaube, welche
auf einen Zylinderkopf aufgesetzt ist, mit einem
Teilschnitt im Bereich eines Dichtungselemen-
tes zwischen der Unterseite der Zylinderkopf-
haube und der Oberseite des Zylinderkopfes,

Fig. 2  eine perspektivische Ansicht der Zylinderkopf-
haube mit angespritztem Stiitzring, welcher
aus gleichem Material wie die Zylinderkopfhau-
be besteht und in einem nachfolgenden Her-
stellungsschritt von einem Elastomer zur Her-
stellung eines umlaufenden Dichtungselemen-
tes umspritzt wird,

Fig. 3  die Zylinderkopfhaube mit dem umlaufenden
Stutzring in einer anderen Ansicht, wobei der
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im Schnitt dargestellte Stltzring lber einen

Verbindungssteg mit der Zylinderkopfhaube

verbunden ist,
Fig. 4 eine Fig. 3 entsprechende Ansicht, jedoch mit
geldstem Verbindungssteg, so dass der Stiitz-
ring unabhangig von der Zylinderkopfhaube ist,
Fig. 5 eine perspektivische Ansicht der Zylinderkopf-
haube mit umlaufendem Dichtungselement,
welches an die Auflenkante der Zylinderkopf-
haube angespritzt ist und in die der Stitzkern
integriert ist.

[0016] In den Figuren sind gleiche Bauteile mit glei-
chen Bezugszeichen versehen.

[0017] InFig. 1 ist der obere Abschnitt eines Zylinder-
kopfes 1 einer Brennkraftmaschine mit aufgesetzter Zy-
linderkopfhaube 2 dargestellt. Fir einen strémungsdich-
ten Abschluss zwischen der als Kunststoff-Formteil her-
gestellten Zylinderkopfhaube 2 und dem Zylinderkopf 1
ist einim Bereich der AuRenkante der Zylinderkopfhaube
2 umlaufendes, ringférmiges Dichtungselement 3 vorge-
sehen, welches zweckmaRig an die Zylinderkopfhaube
2 angespritzt ist. In den Dichtungskdrper des Dichtungs-
elementes 3 ist ein ebenfalls umlaufender Stiitzring 4
eingebracht, der aus dem gleichen Kunststoffmaterial
wie die Zylinderkopfhaube 2 besteht. Der Stiitzring 4 ist
U-férmig ausgebildet, wobei die Offnung im Stiitzring
nach unten weist. Der Stiitzring 4 ist vollstdndig von dem
Material des Dichtungselementes 3 umschlossen, was
im Wege eines Spritzverfahrens, bei dem Dichtungsela-
stomer auf den Stitzring 4 gespritzt wird, zu bewerkstel-
ligenist. Aufgrund der U-Form des Stiitzringes 4 sind die
Schenkel des Stltzringes ebenfalls von Dichtungsmate-
rial umgeben, wodurch zwei Dichtschenkel 5 gebildet
werden. Auch das Dichtungselement 3 weist eine der
Form des Stiitzringes 4 entsprechende Aufnahme mit
zwei seitlichen Dichtschenkeln 5 auf. In diese Aufnahme
des Dichtungselementes ragt bei montierter Zylinder-
kopfhaube 2 ein Vorsprung 6 ein, welcher einteilig mit
dem Zylinderkopf ausgebildet ist und sich iber die Ober-
seite des Zylinderkopfes erhebt. Der in die U-formige Auf-
nahme einragende Vorsprung 6 ist sowohl in vertikaler
als auch in lateraler Richtung sicher aufgenommen, wo-
durch die Zylinderkopfhaube 2 sehr stabil auf dem Zylin-
derkopf 1 gehalten ist, ohne dass ein direkter Kontakt
zwischen dem Material der Zylinderkopfhaube 2 und dem
Zylinderkopf 1 besteht. Zwischen Zylinderkopf 1 und Zy-
linderkopfhaube 2 befindet sich immer Dichtmaterial des
Dichtungselementes 3.

[0018] In Fig. 2 ist die Zylinderkopfhaube 2 in einem
Zwischenstadium des Herstellungsprozesses darge-
stellt. Der Stltzring 4 wird im gleichen Arbeitsgang wie
die Zylinderkopfhaube 2 hergestellt, wobei Angussdome
7 Uber den Umfang verteilt fir das Einbringen des Spritz-
gieRmaterials fir den Stitzring 4 vorgesehen sind. Ein
entsprechender Angussdom 8 ist fiir die Herstellung des



5 EP 1 669 583 A2 6

Zylinderkopfhauben-Formteiles vorgesehen. Der Stultz-
ring 4 ist Gber schmale Verbindungsstege 9, welche Gber
den Umfang der Zylinderkopfhaube 2 verteilt angeordnet
sind, mit der Zylinderkopfhaube verbunden. Diese Stitz-
stege 9 dienen als Sollbruchstelle, welche zum Ldsen
des Stitzringes 4 von der Zylinderkopfhaube 2 abgebro-
chen werden kdnnen.

[0019] InFig. 3istdie Zylinderkopfhaube 2 im gleichen
Verfahrensstadium dargestellt wie in Fig. 2. Deutlich zu
erkennen ist der Verbindungssteg 9, welcher lediglich
Uber eine kleine Verbindungsstelle mit der AuBenseite
eines umlaufenden Flansches 10 an der Zylinderkopf-
haube 2 verbunden ist. Diese lediglich schwache Ver-
bindung reicht aus, um den Stitzring 4 wahrend des er-
sten Herstellungsschrittes zunachst an der Zylinderkopf-
haube 2 zu halten. Die Verbindung kann jedoch mit ge-
ringem Kraftaufwand geldst werden, so dass der Stiitz-
ring 4 ohne Verbindung zur Zylinderkopfhaube 2 ist, was
in Fig. 4 dargestellt ist.

[0020] InFig. 5 ist die Zylinderkopfhaube 2 in montier-
tem Zustand auf dem Zylinderkopf 1 dargestellt. Das
Dichtungselement 3 lauft entlang der AulRenkante der
Zylinderkopfhaube 2 um, in das Dichtungselement 3 ist
der Stltzring 4 eingesetzt. Zu erkennen sind die Verbin-
dungsstege 9, welche wahrend des Herstellungsprozes-
ses mit der Zylinderkopfhaube 2 verbunden sind, nun-
mehr jedoch von der Zylinderkopfhaube geldst sind. Der
Stitzring 4 einschlieRlich der Verbindungsstege 9, die
nunmehr lediglich eine das Dichtungselement 3 stabili-
sierende Funktion haben, sind von dem Dichtungsmate-
rial des Dichtungselementes vollstandig umspritzt. Als
Dichtungsmaterial wird ein Elastomer verwendet.
[0021] Der Stiitzring 4 weist mindestens eine Durch-
brechung 11 auf, so dass der Stitzring nicht vollstandig
umlauft und daher in der Lage ist, thermische Langen-
dehnungen zu kompensieren. Diese Durchbrechung 11
wird von dem Dichtmaterial des Dichtungselementes
Uberbriickt. Eine zusatzliche Stabilisierung im Bereich
der Durchbrechung 11 ist Giber den Vorsprung 6 gege-
ben, welcher Teil des Zylinderkopfes 1 ist und von unten
in die U-formige Aufnahme des Stiitzringes 4 einragt.
[0022] Zu erkennen sind auRerdem Dome 12, welche
Bestandteil der Zylinderkopfhaube 2 sind und zur Auf-
nahme der Zindkerzen flr die Brennkraftmaschine die-
nen. Die Dome 12 sind von Radialdichtungen 13 umgrif-
fen, welche in der Regel ohne stabilisierenden Stitzring,
gegebenenfalls aber auch mit einem derartigen Stitzring
ausgefihrt sein kdnnen. Die Radialdichtungen 13 wer-
den zweckmaRig im gleichen Arbeitsgang wie das um-
laufende Dichtungselement 3 hergestellt.

[0023] Des Weiteren sind in Fig. 5 Ausnehmungen 14
im Dichtungselement 3 dargestellt, welche dadurch zu-
stande kommen, dass wahrend des Herstellungsprozes-
ses der Stitzkern 4 nach dem Ldsen von der Zylinder-
kopfhaube 2 mittels Hilfselementen gehalten werden
muss, woraufhin der Stitzring von dem Elastomer zur
Herstellung des Dichtungselementes umspritzt wird, wo-
bei die Ausnehmungen 14 wahrend des Spritzvorganges
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von den Hilfselementen zur Halterung des Stiitzringes
ausgefllt sind. Nach Beendigung des Spritzvorganges
ist das Dichtungselement fest mit der Zylinderkopfhaube
verbunden und es kdnnen die Hilfselemente zur Halte-
rung des Stutzringes entfernt werden, wodurch die Aus-
nehmungen 14 entstehen.

[0024] Grundsatzlich kénnen auch Olwannen aus
Kunststoff nach dem erfindungsgemafen Produktions-
verfahren hergestellt werden. Hierbei wird die Olwanne
im Kunststoff-SpritzgieBverfahren mit einem an der Au-
Renkante der Olwanne angeordneten Stabilisierungs-
kern hergestellt, wobei der Stabilisierungskern uber ei-
nen als Sollbruchstelle fungierenden Verbindungssteg
mit der Olwanne verbunden ist. AnschlieRend wird der
Stabilisierungskern von der Olwanne an der Sollbruch-
stelle gelést und der Stabilisierungskern mit einem Ela-
stomer bei gleichzeitiger Fixierung des Stabilisierungs-
kerns gegeniiber der Olwanne umspritzt. Der Stabilisie-
rungskern ist zweckmafig als ein entlang der Aulenkan-
te der Olwanne umlaufender Stiitzring ausgebildet.
[0025] Gemal einem weiteren Herstellungsverfahren
wird der Stiitzring als eigenstandiges Bauteil hergestellt
und mit Elastomermaterial zur Bildung eines Dichtungs-
elements umspritzt. Danach wird das Dichtungselement
in ein Spritzwerkzeug fiir die Olwanne eingesetzt und die
Olwanne an das Dichtungselement angespritzt.

Patentanspriiche

1. Zylinderkopfhaube fur einen Zylinderkopf einer
Brennkraftmaschine, mit einem Dichtungselement
(3) zwischen Zylinderkopfhaube(2) und Zylinderkopf
(1), dadurch gekennzeichnet, dass in das Dich-
tungselement (3) ein Stabilisierungskern eingesetzt
ist, der zumindest im Wesentlichen vollstéandig von
dem Dichtmaterial des Dichtungselements (3) um-
schlossen und von der Zylinderkopfhaube (2) ent-
koppelt ist, derart, dass zwischen dem Stabilisie-
rungskern und der Zylinderkopfhaube (2) Dichtma-
terial des Dichtungselements (3) angeordnet ist.

2. Zylinderkopfhaube nach Anspruch 1,dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Dichtungselement (3) als
entlang der AulRenkante der Zylinderkopfhaube (2)
umlaufendes Bauteil und der Stabilisierungskern im
Dichtungselement (3) als umlaufender Stiitzring (4)
ausgebildet ist.

3. Zylinderkopfhaube nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stitzring (4) in Ladngs- und/
oder Querrichtung mindestens eine Durchbrechung
(11) aufweist, die von dem Dichtmaterial des Dich-
tungselements (3) Gberbriickt ist.

4. Zylinderkopfhaube nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Stabilisie-
rungskern einen U-férmigen Querschnitt besitzt.
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Verfahren zur Herstellung einer Zylinderkopfhaube
einschlieRlich eines Dichtungselementes nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche, gekenn-
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

- Herstellen der Zylinderkopfhaube (2) im Kunst-
stoff-SpritzgielRverfahren mit einem an der Au-
Renkante der Zylinderkopfhaube (2) angeord-
neten Stabilisierungskern, der Uber einen als
Sollbruchstelle fungierenden Verbindungssteg 10
mit der Zylinderkopfhaube (2) verbunden ist,

- Loésen des Stabilisierungskerns von der Zylin-
derkopfhaube (2) an der Sollbruchstelle,

- Umspritzen des Stabilisierungskerns mit ei-
nem Elastomer bei gleichzeitiger Fixierung des 15
Stabilisierungskerns gegeniiber der Zylinder-
kopfhaube (2).

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stabilisierungskern als ein ent- 20
lang der AuRenkante der Zylinderkopfhaube (2) um-
laufender Stltzring angespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stabilisierungskern ein ei- 25
genstandiges Bauteil ist, welches als separates Ein-
legeteil in den Prozess eingebracht wird.

Verfahren zur Herstellung einer Zylinderkopfhaube
einschlief3lich eines Dichtungselementes nach ei- 30
nem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte:

- Herstellen eines Stiitzringes als eigenstandi-

ges Bauteil und Umspritzen des Stutzrings mit 35
Elastomermaterial zur Bildung eines Dichtungs-
elements,

- Einlegen des Dichtungselements in ein Spritz-
werkzeug flir die Zylinderkopfhaube und An-
spritzen der Zylinderkopfhaube an das Dich- 40
tungselement.
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