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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Zylinderkopf zum
Abdecken einer Verbrennungskammer einer Brennkraft-
maschine und ein Verfahren zur Herstellung eines Zylin-
derkopfes.

[0002] Die DE 100 39 790 A1 offenbart einen Zylinder-
kopf einer Brennkraftmaschine mit darin angeordneten
Auslasskanélen, die einen aus mindestens einer Blech-
lage geformten Kanalinnenrahmen aufweisen.

[0003] Die DE 102005 025 731 A1 offenbart eine Ab-
gasfihrung einer Brennkraftmaschine, wobei die Abgas-
fihrung zumindest einen im Zylinderkopf der Brennkraft-
maschine verlaufenden Abgaskanal und eine sich anden
Zylinderkopf austrittsseitig anschlieBende Abgasanlage
enthalt. Im Abgaskanal ist zumindest tUber den Bereich
des Abgasaustritts hinweg ein luftspaltisoliertes Organ
angeordnet ist. Das Organ ist ein dinnwandiger hiilsen-
férmiger Einsatz, derim Abgaskanal befestigt ist und Mit-
tel aufweist, durch die der Einsatz radial von der Kanal-
wandung beabstandet ist. Alternativ kann das Organ
durch ein frei in den Abgaskanal ragendes Abgasrohr
der Abgasanlage gebildet sein, wobei der Abgaskanal in
demBereich, in den das Abgasrohrhineinragt, unter Aus-
bildung eines stufigen Absatzes erweitert ist, und dass
das Organ den Absatzrand radial nach auRen umlaufend
Uberdeckt.

[0004] DiebekanntenVorrichtungenkdnnen zwar eine
warmeisolierende Wirkung bezlglich des Abgaskanals
entfalten, sind allerdings kompliziert zu fertigen und/oder
zu montieren.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ei-
nen alternativen und/oder verbesserten Zylinderkopf fir
eine Brennkraftmaschine zu schaffen.

[0006] Die Aufgabe wird gelést durch die Merkmal des
unabhangigen Anspruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen sind in den abhangigen Anspriichen und der Be-
schreibung angegeben.

[0007] Die Erfindung schafft einen Zylinderkopf (z. B.
Einzylinder-Zylinderkopf oder Mehrzylinder-Zylinder-
kopf) zum Abdecken einer Verbrennungskammer einer
Brennkraftmaschine. Der Zylinderkopf weist einen Flu-
idfihrungskanal zum Zufiihren eines Fluids (z. B. Ein-
lassluft, Ladeluft und/oder Luft-Kraftstoff-Gemisch) zu
der Verbrennungskammer oder zum Abfiihren eines Flu-
ids (z. B. Abgas oder Druckluft) aus der Verbrennungs-
kammer auf. Der Zylinderkopf weist einen Kihlkanal fir
ein Kuhlfluid (z. B. Wasser, Wasser-Kihimittel-Gemisch
oder Ol) zum Kiihlen des Zylinderkopfes auf. Der Zylin-
derkopf weist mindestens eine Materialaussparung zur
Warmeisolation auf, die in einem Hauptk&rper des Zylin-
derkopfes (z. B. durch Gief3en des Zylinderkopfes) ge-
bildet ist. Die mindestens eine Materialaussparung ist
zwischen dem Fluidfiihrungskanal und dem Kduhlkanal
angeordnetist. Die mindestens eine Materialaussparung
ist durch den Hauptkorper getrennt von dem Fluidfiih-
rungskanal angeordnet (z. B. durch einen Stitzbereich
des Hauptkérpers zum Stitzen des Fluidfihrungskanals
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im Hauptkdrper).

[0008] Die mindestens eine Materialaussparung kann
einfach, z. B. direkt beim Urformen (z. B. GieRen) des
Hauptkorpers des Zylinderkopfes und/oder anschlie-
Rend daran, gefertigt werden. Die Materialaussparung
kann je nach Ausfiihrung des Fluidfiihrungskanals un-
terschiedliche Vorteile bieten. Die Vorteile beruhen je-
weils auf einer (teilweisen) thermischen Entkoppelung
des Fluidfihrungskanals und des Kuhlkanals durch die
mindestens eine warmeisolierende Materialaussparung.
Bspw. kann in dem Fall, in dem Abgas durch den Fluid-
fuhrungskanal gefiihrt wird, ein deutlich geringerer War-
meeintrag vom heilen Abgas in das Kuhlfluid erfolgen.
Dies fiihrt zu einer Verringerung des Kiihlbedarfs, was
eine verbesserte Auslegung des Kuhlsystems ermdg-
licht. Dadurch lasst sich beispielsweise ein Kraftstoffver-
brauch der Brennkraftmaschine verringern, zum Beispiel
auch durch Energieeinsparungen beim Antreiben einer
Kihlmittelpumpe. Daneben fihrt die thermische Ent-
kopplung dazu, dass das heifle Abgas weniger stark im
Fluidfihrungskanal abkuhlt. Dadurch steht mehr Ab-
gasenthalpie fir einen gegebenenfalls stromabwarts an-
geordneten Abgasturbolader und/oder eine Abgasnach-
behandlungsvorrichtung zur Verfligung. Dies ermdglicht
eine verbesserte Auslegung und verbesserte Wirkungs-
grade dieser Komponenten sowie eine Verringerung des
Kraftstoffverbrauchs.

[0009] ZweckmaRig kann der hierin verwendete Be-
griff "Materialaussparung" derart verstanden werden,
dass er sich auf eine durch einen entsprechenden Fer-
tigungsschritt bewusst vorgesehene Materialausspa-
rung bezieht und nicht etwa auf ungewollt beim GieRRen
oder Drucken entstehende Lunker 0.3.

[0010] ZweckmaRig kann der Fluidfihrungskanal oh-
ne einen Einsatz, z. B. einen Rohreinsatz, gebildet sein.
[0011] Beispielsweise kann die mindestens eine Ma-
terialaussparung durch den Hauptkdrper radial von einer
Kanalwandung bzw. einer AulRenkontur des Fluidfiih-
rungskanals beabstandet sein.

[0012] Ineiner Ausfiihrungsform ist die mindestens ei-
ne Materialaussparung durch Urformen, Umformen
und/oder Trennen gefertigt.

[0013] In einer weiteren Ausflihrungsform ist der
Hauptkdrper gegossen oder gedruckt (z. B. mittels 3D-
Drucker).

[0014] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist die min-
destens eine Materialaussparung beim Urformen, vor-
zugsweise beim Giefl3en und/oder Drucken (z. B. mittels
3D-Drucker), des Hauptkorpers oder anschlielend dar-
an gebildet, vorzugsweise durch ein trennendes Ferti-
gungsverfahren (z. B. Bohren, Frasen 0.a.).

[0015] In einem Ausfiihrungsbeispiel ist der Fluidfiih-
rungskanal als ein Abgaskanal, ein Einlasskanal (z. B.
Luft-Einlasskanal oder Luft-Kraftstoff-Gemisch-Einlass-
kanal) oder ein Druckluftentnahmekanal ausgebildet.
Bspw. kann im Fall des Einlasskanals die Einlassluft, die
vorzugsweise eine Temperatur zwischen 30°C und 50°C
aufweisen soll, weniger stark durch das Kihlfluid, das
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typischerweise eine Temperatur oberhalb von 90°C auf-
weist, aufgewarmt werden. Dies kann bspw. eine ver-
besserte Auslegung von Ladeluftkiihlern usw. ermdgli-
chen.

[0016] Es ist mdglich, dass mehrere Fluidfihrungska-
nale (z. B. zwei Abgaskanale und/oder zwei Einlasska-
nale) im Zylinderkopf umfasst sind und die mindestens
eine Materialaussparung zur Warmeisolation zwischen
den mehrere Fluidfihrungskanalen einerseits und dem
Kuhlkanal andererseits angeordnet ist.

[0017] In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel weist
der Zylinderkopfein Ventil, vorzugsweise ein Tellerventil,
auf, das zum brennraumseitigen Abdichten des Fluidfiih-
rungskanals angeordnet ist.

[0018] In einem Ausflihrungsbeispiel ist die mindes-
tens eine Materialaussparung dazu ausgebildet, dass sie
eine Warmeubertragung zwischen dem Kiihlkanal und
dem Fluidfihrungskanal, vorzugsweise wesentlich, ver-
ringert.

[0019] In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel ist die
mindestens eine Materialaussparung dazu ausgebildet,
dass sie den Fluidfiihrungskanal und den Kiihlkanal zu-
mindest teilweise voneinander thermisch isoliert.
[0020] In einer Ausfiihrungsform ist die mindestens ei-
ne Materialaussparung mit Luft, vorzugsweise Umge-
bungsluft, gefillt und/oder durchstromt.

[0021] In einer weiteren Ausfiihrungsform bildet die
mindestens eine Materialaussparung einen (zum Bei-
spiel thermisch isolierenden) Luftspalt (z. B. mit einer
Spaltgrolie grolRer oder gleich 5 mm und/oder kleiner
oder gleich 15 mm) zwischen dem Fluidfihrungskanal
und dem Kuhlkanal.

[0022] In einer weiteren Ausfihrungsform ist die min-
destens eine Materialaussparung mit einem Warme-
dadmmmaterial gefiillt (z. B. teilweise oder vollstandig).
[0023] In einer Ausflhrungsvariante folgt eine AuRen-
kontur der mindestens einen Materialaussparung einer
AuBenkontur des Fluidfiihrungskanals und/oder des
Kihlkanals zumindest abschnittweise, vorzugsweise in
im Wesentlichen gleichbleibendem Abstand.

[0024] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante umgibt
die mindestens eine Materialaussparung den Fluidfiih-
rungskanal abschnittsweise oder vollstandig.

[0025] Ineinerweiteren Ausflihrungsvariante weistdie
mindestens eine Materialaussparung einen ringseg-
mentférmigen Querschnitt auf und/oder ist hiilsenseg-
mentférmig ausgebildet.

[0026] Ineinem Ausflihrungsbeispiel folgt die mindes-
tens eine Materialaussparung dem Fluidfiihrungskanal
entlang von mindestens 50 %, 60 %, 70 %, 80 % oder
90 % einer Lange des Fluidfuhrungskanals, vorzugswei-
se in im Wesentlichen gleichbleibendem Abstand.
[0027] In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel endet
die mindestens eine Materialaussparung angrenzend an
einen Zylinderkopfbodenbereich des Hauptkorpers.
[0028] Ineinem weiteren Ausfiihrungsbeispiel miindet
die mindestens eine Materialaussparung in eine Auf3en-
flache (zum Beispiel Mantelflache) des Zylinderkopfes,
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vorzugsweise zum Ermdglichen einer Luftzirkulation
durch die mindestens eine Materialaussparung.

[0029] Beispielsweise kann sich die mindestens eine
Materialaussparung von einer Offnung in einer Mantel-
flache des Hauptkorpers bis angrenzend an den Zylin-
derkopfbodenbereich des Hauptkdrpers, zum Beispiel in
gebogener Form, durch den Hauptkorper erstrecken.
[0030] Ineinem weiteren Ausfiihrungsbeispiel umhiillt
die mindestens eine Materialaussparung den Fluidfiih-
rungskanal mit Ausnahme eines Zylinderkopfbodenbe-
reichs des Hauptkdrpers und/oder eines zum Stiitzen
des Fluidfiihrungskanals erforderlichen Stltzbereichs
des Hauptkdrpers im Wesentlichen vollstandig.

[0031] In einer Ausfiihrungsform umhdillt die mindes-
tens eine Materialaussparung den Fluidfiihrungskanal
zumindest teilweise.

[0032] In einer weiteren Ausfihrungsform weist die
mindestens eine Materialaussparung mehrere Ausspa-
rungsbereiche auf. Vorzugsweise sind die mehreren
Aussparungsbereiche miteinander in Fluidverbindung,
vorzugsweise durch Kanale im Hauptkorper. Es ist mog-
lich, dass die mehreren Aussparungsbereiche symmet-
risch um den Fluidfihrungskanal herum angeordnet
sind. Es ist auch moglich, dass die mehreren Ausspa-
rungsbereiche jeweils einen ringsegmentférmigen Quer-
schnitt aufweisen und/oder den Fluidfihrungskanal zu-
sammen ringférmigumgeben. Esist ferner moglich, dass
die mehreren Aussparungsbereiche jeweils hiilsenseg-
mentférmig ausgebildet sind und/oder den Fluidfiih-
rungskanal zusammen hilsenférmig umgeben.

[0033] In einer Ausflihrungsvariante ist eine Material-
starke des Hauptkorpers zwischen dem Fluidfiihrungs-
kanal und der mindestens einen Materialaussparung
gréRer oder gleich 5 mm und/oder kleiner oder gleich 10
mm.

[0034] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante ist eine
Materialaussparungsdicke der mindestens einen Mate-
rialaussparung vorzugsweise in einer Radialrichtung des
Fluidfihrungskanals gréRer oder gleich 5 mm und/oder
kleiner oder gleich 15 mm.

[0035] In einem weiteren Ausfliihrungsbeispiel weist
der Fluidfiihrungskanal eine Offnung an einer AuRensei-
te des Zylinderkopfes auf und die mindestens eine Ma-
terialaussparung weist eine Offnung an der AuRRenseite
des Zylinderkopfes auf. Vorzugsweise umgibt die Off-
nung der mindestens einen Materialaussparung die Off-
nung des Fluidfiihrungskanals zumindest teilweise, vor-
zugsweise ringsegmentformig.

[0036] In einer Weiterbildung ist ein, vorzugsweise
ringférmiger, Stegabschnitt zwischen der Offnung des
Fluidfilhrungskanals und der Offnung der mindestens ei-
nen Materialaussparung gebildet. Vorzugsweise weist
der Stegabschnitt mindestens eine Befestigungseinrich-
tung, vorzugsweise ein Gewindeloch, zur Anbringung ei-
ner Fluidleitung in Fluidverbindung mit dem Fluidfiih-
rungskanal auf.

[0037] In einer Ausfihrungsform weist der Hauptkor-
per einen Stutzbereich auf, der (z. B. bezlglich einer Ra-
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dialrichtung des Fluidfiihrungskanals) zwischen dem
Fluidfihrungskanal und der mindestens einen Material-
aussparung zum Stitzen des Fluidfihrungskanals im
Hauptkorper angeordnet ist. Alternativ oder zusatzlich ist
die mindestens eine Materialaussparung fluidisch ge-
trennt von dem Fluidfihrungskanal ausgebildet, zum
Beispiel mittels des Stiitzbereichs.

[0038] In einer weiteren Ausflihrungsformist der Kiihl-
kanal zum Kiihlen eines Zylinderkopfbodenbereichs des
Hauptkdrpers und/oder angrenzend an einen Zylinder-
kopfbodenbereich des Hauptkdrpers angeordnet.
[0039] Die Erfindung betrifft auch ein Kraftfahrzeug,
vorzugsweise ein Nutzfahrzeug (zum Beispiel Lastkraft-
wagen oder Omnibus, mit einem Zylinderkopf wie hierin
offenbart.

[0040] Es ist auch moglich, die Vorrichtung wie hierin
offenbart fir Personenkraftwagen, geléandegéangige
Fahrzeuge, GroRmotoren, stationare Motoren, Marine-
motoren usw. zu verwenden.

[0041] Die vorliegenden Offenbarung betrifft auch ein
Verfahren zum Herstellen eines Zylinderkopfes, der vor-
zugsweise wie hierin offenbart ausgebildet ist. Das Ver-
fahren weist ein Urformen (z. B. Giel3en und/oder Dru-
cken) des Hauptkorpers des Zylinderkopfes auf, wobei
die mindestens eine Materialaussparung direkt beim Ur-
formen des Hauptkorpers und/oder anschlieRend an das
Urformen des Hauptkdrpers im Hauptkodrper gefertigt
wird.

[0042] Die zuvor beschriebenen bevorzugten Ausfih-
rungsformen und Merkmale der Erfindung sind beliebig
miteinander kombinierbar. Weitere Einzelheiten und Vor-
teile der Erfindung werden im Folgenden unter Bezug
auf die beigefligten Zeichnungen beschrieben. Es zei-
gen:
Figur 1  eine perspektivische Ansicht eines Bereichs
eines schematisch dargestellten Zylinderkop-
fes gemal einem Ausfihrungsbeispiel der
vorliegenden Offenbarung;

Figur2  eine Seitenansicht des Bereichs des beispiel-
haften Zylinderkopfes;

Figur 3  eine Schnittansicht des Bereichs des beispiel-
haften Zylinderkopfes entlang der Linie A-Ain
Figur 2;

Figur4  eine Schnittansicht des Bereichs des beispiel-
haften Zylinderkopfes entlang der Linie B-B in
Figur 2;

Figur 5 eine Schnittansicht des Bereichs des beispiel-
haften Zylinderkopfes entlang der Linie C-C
in Figur 4;

Figur 6 eine Schnittansicht des Bereichs des beispiel-
haften Zylinderkopfes entlang der Linie D-D
in Figur 2;
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Figur 7 eine Schnittansichtdes Bereichs des beispiel-
haften Zylinderkopfes entlang der Linie E-E in
Figur 2; und

Figur 8 eine Schnittansichtdes Bereichs des beispiel-
haften Zylinderkopfes entlang der Linie F-F in

Figur 2.

[0043] Die in den Figuren gezeigten Ausfiihrungsfor-
men stimmen zumindest teilweise Uberein, so dass ahn-
liche oder identische Teile mit den gleichen Bezugszei-
chen versehen sind und zu deren Erlduterung auch auf
die Beschreibung der anderen Ausfiihrungsformen bzw.
Figuren verwiesen wird, um Wiederholungen zu vermei-
den.

[0044] Die Figuren 1 bis 8 zeigen einen Bereich eines
schematisch dargestellten Zylinderkopfes 10. Der Zylin-
derkopf 10 kann als ein Einzylinder-Zylinderkopf oder ein
Mehrzylinder-Zylinderkopf ausgebildet sein. Der Zylin-
derkopf 10 kann eine oder mehrere Verbrennungskam-
mern 12 einer Brennkraftmaschine, insbesondere einer
Hubkolben-Brennkraftmaschine, abdecken. Die Brenn-
kraftmaschine kann beispielsweise in einem Kraftfahr-
zeug, vorzugsweise Nutzfahrzeug (zum Beispiel Last-
kraftwagen oder Omnibus) umfasst sein.

[0045] Der Zylinderkopf 10 ist gegossen. In anderen
Worten, der Zylinderkopf 10 weist einen zweckmafig
metallischen Hauptkorper 14 auf. Der Hauptkorper 14
kann mitjeglichem bekannten Verfahren hergestelltsein.
Beispielsweise kann der Hauptkorper 14 gegossen sein,
zum Beispiel als GJV-Gusskorper (Gusseisen mit Ver-
miculargraphit). Es ist auch moglich, dass der Hauptkor-
per 14 bspw. mittels eines 3D-Druckers gedruckt ist.
[0046] In dem Hauptkdrper 14 sind verschiedene
Strukturen bspw. durch den Giellprozess oder den
Druckprozess gebildet. Dazu gehéren ein Kiihlkanal 16,
ein Fluidfihrungskanal 18 und vorzugsweise eine oder
mehrere Freistellungen oder Materialaussparungen 20.
Neben dem dargestellten Bereich des schematisch dar-
gestellten Zylinderkopfes 10 weist der Zylinderkopf 10
weitere Bereiche auf, vorzugsweise mit einem oder meh-
reren weiteren Fluidfiihrungskanalen, einem oder meh-
reren weiteren Kihlkanalen und/oder Ventilen usw. Im
Hauptkorper 14 kann ferner beispielsweise eine Aufnah-
me 28 zum Beispiel fir einen Kraftstoff-Injektor ausge-
bildet sein.

[0047] Der Kuhlkanal 16 fuhrt ein Kihlfluid, zum Bei-
spiel Wasser, ein Wasser-Kiihimittel-Gemisch oder Ol,
zum Kihlen des Zylinderkopfes 10. Der Kuhlkanal 16
kann beispielsweise als ein Teil eines Wassermantels
des Zylinderkopfes 10 ausgebildet sein. Der dargestellte
Kihlkanal 16 ist angrenzend an einen Zylinderkopfbo-
denbereich 14A des Hauptkorpers 14 des Zylinderkopfes
10 zur Kiihlung der Brennraumseite des Zylinderkopfes
10 angeordnet.

[0048] Der Fluidfihrungskanal 18 dient zum Zufiihren
eines Fluids zu der Verbrennungskammer 12 oder zum
Abfihren eines Fluids aus der Verbrennungskammer 12.
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Besonders bevorzugt ist der Fluidfiihrungskanal 18 als
ein Abgaskanal zum Abfiihren von Abgas aus der Ver-
brennungskammer 12 ausgebildet. Es wurde allerdings
erkannt, dass sich ebenfalls vorteilhafte Wirkungen
durch die Materialaussparung 20 ergeben, wenn der Flu-
idfihrungskanal 18 beispielsweise als ein Einlasskanal
zum Zufihren von Einlassluft zu der Verbrennungskam-
mer 12 oder als ein Druckluftentnahmekanal zum Abflh-
ren von Druckluft aus der Verbrennungskammer 12 aus-
gebildet ist.

[0049] Der Fluidfuhrungskanal 18 weist eine brenn-
raumseitige Offnung 22 auf. Der Fluidfiilhrungskanal 18
weist eine Offnung 24 in einer AuRenseite, vorzugsweise
einer Mantelflache, des Zylinderkopfes 10 auf. Der Flu-
idfihrungskanal 18 erstreckt sich, vorzugsweise gebo-
gen, zwischen der Offnung 22 und der Offnung 24. Der
Fluidfihrungskanal 18 kann brennraumseitig mittels ei-
nes Ventils 26, vorzugsweise eines Tellerventils, des Zy-
linderkopfes 10 abgedichtet werden.

[0050] Die Materialaussparung 20 ist zwischen dem
Fluidfihrungskanal 18 und dem Kiihlkanal 16 angeord-
net. Die Materialaussparung 20 entkoppelt den Fluidfiih-
rungskanal 18 thermisch von dem Kiihlkanal 16. Die Ma-
terialaussparung 20 verringert einen Warmeubergang
zwischen dem Fluidfihrungskanal 18 und den Kiihlkanal
16 wesentlich, d. h. signifikant.

[0051] Im besonders bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel mit dem als Abgaskanal ausgebildeten Fluidfiih-
rungskanal 18 ermdglicht dies, dass der Warmelber-
gang zwischen dem Abgas und dem Kduhlfluid im Kihl-
kanal 16 stark gemindert werden kann. Ein geringerer
Warmeeintrag in das Kuhlfluid fihrt zu einer Verringe-
rung des Kiihlbedarfs, was eine verbesserte Auslegung
des Kihlsystems ermdglicht. Dadurch Iasst sich bei-
spielsweise ein Kraftstoffverbrauch der Brennkraftma-
schine verringern, zum Beispiel auch durch Energieein-
sparungen beim Antreiben einer Kiihimittelpumpe. Da-
neben fiihrt die thermische Entkopplung dazu, dass das
durch den Fluidfihrungskanal 18 stromende Abgas, das
beispielsweise eine Temperatur von rund 600°C auf-
weist, weniger stark abkihlt. Dadurch steht mehr Ab-
gasenthalpie fur einen gegebenenfalls stromabwarts an-
geordneten Abgasturbolader zur Verfligung. Alternativ
oder zusatzlich kann mehr Abgasenthalpie fir eine ge-
gebenenfalls stromabwarts angeordnete Abgasnachbe-
handlungsvorrichtung zur Verfligung. Beispielsweise
kann die Abgasnachbehandlungsvorrichtung einen be-
stimmten hohen Temperaturbereich zum wirksamen Be-
trieb bendtigen (zum Beispiel bei einem SCR-Katalysa-
tor). Dies ermdglicht eine verbesserte Auslegung und
verbesserte Wirkungsgrade dieser Komponenten sowie
eine Verringerung des Kraftstoffverbrauchs.

[0052] Die Materialaussparung 20 kann allerdings bei-
spielsweise auch zur thermischen Entkopplung eines als
Einlasskanal ausgebildeten Fluidfiihrungskanals 18 ver-
wendet werden. Die Materialaussparung 20 verringert in
diesem Fall einen Warmelbergang vom Kuhlfluid im
Kihlkanal 16, das beispielsweise eine Temperatur ober-
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halb von 90°C aufweist, auf die durch den Fluidfihrungs-
kanal 18 stromende Einlassluft, die bevorzugt eine nied-
rige Temperatur, zum Beispiel unterhalb von 40°C oder
50°C, aufweist.

[0053] Vorzugsweise wird die Materialaussparung 20
direkt beim Urformen (z. B. Drucken oder GielRen) des
Hauptkorpers 14 als Materialaussparung gebildet, z. B.
als Gussmaterialaussparung. Esistallerdings auch még-
lich, dass die Materialaussparung 20 erst nach dem Ur-
formen des Hauptkorpers 14 im Hauptkorper 14 14 aus-
gebildet wird, zum Beispiel durch ein spanabhebendes
Fertigungsverfahren. Beispielsweise kdnnen mehrere,
den Fluidfiihrungskanal 18 umgebenden Bohrungen in
den Hauptkorper 14 eingebracht werden.

[0054] Zwischen der Materialaussparung 20 und dem
Fluidfihrungskanal 18 ist ein Stltzbereich 30 angeord-
net. Der Stltzbereich 30 ist Teil des Hauptkorpers 14.
Der Stiitzbereich 30 ist gegossen. Der Stltzbereich 30
stutzt den Fluidfihrungskanal 18 im Hauptkérper 14. Der
Stltzbereich 30 trennt die Materialaussparung 20 und
den Fluidfihrungskanal 18 fluidisch voneinander. Eine
Materialstarke des Stutzbereichs 30 zwischen dem Flu-
idfihrungskanal 18 und der Materialaussparung 20 kann
beispielsweise in einem Bereich zwischen 5 mm und 10
mm liegen. Der Stltzbereich 30 ist so auszufiihren, dass
er so steif wie n6tig zum Stiitzen des Fluidfiihrungskanals
18 und so flexibel wie mdglich zum Ausgleichen von
bspw. temperaturbedingten Materialausdehnungen ist.

[0055] Die Materialaussparung 20 ist mit Luft, vorzugs-
weise Umgebungsluft, gefiillt. Dadurch bildet die Mate-
rialaussparung 20 einen warmeisolierenden Luftspalt
zwischen dem Fluidfiihrungskanal 18 und dem Kiihlka-
nal 16. Die Spaltgrofie des Luftspalts kann beispielswei-
se in einem Bereich zwischen 5 mm und 15 mm liegen.
Es kann auch mdéglich sein, dass die Materialaussparung
20 zumindest teilweise mit einem Warmedadmmmaterial
gefullt ist.

[0056] Die Materialaussparung 20 kann zu einer Au-
Renseite des Hauptkdrpers 14 hin offen sein. Dies er-
moglicht, dass die Luft in der Materialeinsparung 20 mit
der Umgebungsluft ausgetauscht werden kann und sich
eine Luftzirkulation ergibt. Es ist allerdings auch moglich,
dass die Materialaussparung 20 ohne Offnung nach au-
Ren als Hohlraum in dem Hauptkdrper 14 angeordnet ist.
[0057] Die AuBenkontur bzw. Wandkontur der Materi-
alaussparung 20 ist an eine AuRenkontur bzw. Wand-
kontur des Fluidfilhrungskanals 18 angepasst und folgt
dieser beispielsweise zumindest teilweise in gleichblei-
benden Abstand. Beispielsweise kann die Aulenkontur
der Materialaussparung 20 zumindest teilweise als Zy-
lindermantelsegment ausgebildet sein, auf dessen In-
nenseite der Fluidfiihrungskanal 18 verlauft. Es ist auch
moglich, dass die Auflenkontur der Materialaussparung
20 zusatzlich oder alternativ an den Kiihlkanal 16 ange-
passt ist und diesen beispielsweise zumindest teilweise
in gleichbleibenden Abstand folgt.

[0058] Die Materialaussparung 20 folgt dem Fluidfiih-
rungskanal 18 ausgehend von einer AuRRenseite des Zy-
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linderkopfes 10 entlang eines wesentlichen Teils einer
Lange des Fluidfiihrungskanals 18. Wie dargestellt ist,
kann die Materialaussparung 20 dem Fluidfiihrungska-
nal 18 beispielsweise zwischen 80 % und 90 % derLange
des Fluidfihrungskanals 18 folgen. Die Materialausspa-
rung 20 umhiillt den Fluidfiihrungskanal 18, ausgenom-
men den Zylinderkopfbodenbereich 14A des Hauptkor-
pers 14 und den Stitzbereich 30 des Hauptkorpers 14,
im Wesentlichen vollstéandig.

[0059] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel weist die
Materialaussparung 20 zwei Aussparungsbereiche 32,
34 auf. Die Aussparungsbereiche 32, 34 stehen uber
mehrere Kanale 36 miteinander in Fluidverbindung, wie
dargestellt ist. Es ist auch mdglich, mehr oder weniger
Aussparungsbereiche vorzusehen, die in Fluidverbin-
dung miteinander stehen kdnnen oder nicht.

[0060] Die Aussparungsbereiche 32, 34 sind ringfor-
mig um den Fluidfihrungskanal 18 herum angeordnet.
Die Aussparungsbereiche 32, 34 kénnen den Fluidfih-
rungskanal 18 beispielsweise symmetrisch umgeben.
Die Aussparungsbereiche 32, 34 weisen jeweils einen
ringsegmentférmigen Querschnitt auf. Die ringsegment-
férmigen Querschnitte kdnnen beispielsweis jeweils ei-
nen Winkelbereiche von annéhrend 180° umfassen. Die
Aussparungsbereiche 32, 34 folgen einem Verlauf des
Fluidfihrungskanals 18 in Form von Hilsensegmenten.
[0061] Die Aussparungsbereiche 32, 34 enden an-
grenzend an den Zylinderkopfbodenbereich 14A des
Hauptkorpers 14. Andererseits miinden die Ausspa-
rungsbereiche 32, 34 in einer AuRenseite des Hauptkor-
pers 14. Die Aussparungsbereiche 32, 34 weisen jeweils
eine Offnung 38, 40 auf. Die Offnungen 38, 40 sind um
die Offnung 24 herum angeordnet. Die Offnungen 38, 40
weisen eine Ringsegmentform auf. Durch die Offnungen
38, 40 kann Luft in die Aussparungsbereiche 32, 34 ein-
stromen und ausstromen, sodass sich eine Luftzirkulati-
on in den Aussparungsbereiche 32, 34 und damit in der
Materialaussparung 20 ergeben kann.

[0062] Ein Stegabschnitt 42 des Stitzbereichs 30 ist
zwischen der Offnung 24 einerseits und den Offnungen
38, 40 andererseits angeordnet. Der Stegabschnitt 42
kann ringférmig sein. Der Stegabschnitt 42 umgibt die
Offnung 24. Der Stegabschnitt 42 kann eine oder meh-
rere Befestigungseinrichtungen 44 (nur in Figur 2 sche-
matisch dargestellt) aufweisen, die zum Anbinden einer
Fluidleitung an den Fluidfiihrungskanal 18 ausgebildet
sind. Beispielsweise konnen die Befestigungseinrichtun-
gen 44 als Gewindel6cher zum Einschrauben von Be-
festigungsschrauben ausgebildet sein.

[0063] Die Erfindung ist nicht auf die vorstehend be-
schriebenen bevorzugten Ausflihrungsbeispiele be-
schrankt. Der Umfang der Erfindung ist in den beigefiig-
ten Anspriichen definiert.

Bezugszeichenliste

[0064]
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10 Zylinderkopf

12 Verbrennungskammer

14 Hauptkorper

14A  Zylinderkopfbodenbereich
16 Kihlkanal

18 Fluidfihrungskanal

20 Materialaussparung
22 Offnung

24 Offnung

26 Ventil

28 Aufnahme
30 Stitzbereich

32 Aussparungsbereich
34 Aussparungsbereich
36 Kanal

38 Offnung

40 Offnung

42 Stegabschnitt
44 Befestigungseinrichtung

Patentanspriiche

1. Zylinderkopf (10) zum Abdecken einer Verbren-
nungskammer (12) einer Brennkraftmaschine, auf-
weisend:

einen Fluidfiihrungskanal (18) zum Zufiihren ei-
nes Fluids zu oder Abfiihren eines Fluids aus
der Verbrennungskammer (12); und

einen Kihlkanal (16) fir ein Kihlfluid zum Kiih-
len des Zylinderkopfes (10); gekennzeichnet
durch:

mindestens eine Materialaussparung (20) zur
Warmeisolation, die in einem Hauptkorper (14)
des Zylinderkopfes (10) gebildet und zwischen
dem Fluidfiihrungskanal (18) und dem Kihlka-
nal (16) angeordnet ist, wobei die mindestens
eine Materialaussparung (20) durch den Haupt-
kérper (14) getrennt von dem Fluidfiihrungska-
nal (18) angeordnet ist.

2. Zylinderkopf (10) nach Anspruch 1, wobei:

die mindestens eine Materialaussparung (20)
durch Urformen, Umformen und/oder Trennen
gefertigt ist; und/oder

der Hauptkérper (14) gegossen oder gedruckt
ist; und/oder

die mindestens eine Materialaussparung (20)
beim Urformen, vorzugsweise beim Giellen
oder Drucken, des Hauptkérpers (14) oder an-
schlieBend daran gebildet ist, vorzugsweise
durch ein trennendes Fertigungsverfahren.

3. Zylinderkopf (10) nach Anspruch 1 oder Anspruch
2, wobei:
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der Fluidfihrungskanal (18) als ein Abgaskanal,
ein Einlasskanal oder ein Druckluftentnahmeka-
nal ausgebildet ist; und/oder

der Zylinderkopf (10) ein Ventil (16), vorzugs-
weise ein Tellerventil, aufweist, das zum brenn-
raumseitigen Abdichten des Fluidfiihrungska-
nals (18) angeordnet ist; und/oder

der Kiihlkanal (16) zum Kuhlen eines Zylinder-
kopfbodenbereichs (14A) des Hauptkdrpers
(14) angeordnet ist; und/oder

der Kiihlkanal (16) angrenzend an einen Zylin-
derkopfbodenbereich (14B) des Hauptkorpers
(14) angeordnet ist.

10

dem Fluidfihrungskanal (18) entlang von min-
destens 50 %, 60 %, 70 %, 80 % oder 90 % einer
Lange des Fluidfiihrungskanals (18) folgt, vor-
zugsweise in im Wesentlichen gleichbleiben-
dem Abstand; und/oder

die mindestens eine Materialaussparung (20)
angrenzend an einen Zylinderkopfbodenbe-
reich (14A) des Hauptkdérpers (14) endet;
und/oder

die mindestens eine Materialaussparung (20) in
eine AulRenflache des Zylinderkopfes (10) miin-
det, vorzugsweise zum Ermdglichen einer Luft-
zirkulation durch die mindestens eine Material-
aussparung (20).

4. Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen An- 15
spriiche, wobei die mindestens eine Materialaus- 8. Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen An-
sparung (20) dazu ausgebildet ist, dass sie: spriiche, wobei:

eine Warmetubertragung zwischen dem Kiihlka-
nal (16) und dem Fluidfiihrungskanal (18), vor-
zugsweise wesentlich, verringert; und/oder
den Fluidfiihrungskanal (18) und den Kiihlkanal
(16) zumindest teilweise voneinander thermisch
isoliert.

Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei:

die mindestens eine Materialaussparung (20)
mit Luft, vorzugsweise Umgebungsluft, gefiillt
und/oder durchstromt ist; und/oder

die mindestens eine Materialaussparung (20)
einen Luftspalt zwischen dem Fluidfiihrungska-
nal (18) und dem Kiihlkanal (16) bildet; und/oder
die mindestens eine Materialaussparung (20)
mit einem Warmedammmaterial gefillt ist.

6. Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei:

eine AufRenkontur der mindestens einen Mate-
rialaussparung (20) einer AuBenkontur des Flu-
idfihrungskanals (18) und/oder des Kiihlkanals
(16) zumindest abschnittweise folgt, vorzugs-
weise in im Wesentlichen gleichbleibendem Ab-
stand; und/oder

die mindestens eine Materialaussparung (20)
den Fluidfihrungskanal (18) abschnittsweise
oder vollstandig umgibt; und/oder

die mindestens eine Materialaussparung (20)
einen ringsegmentférmigen Querschnitt auf-
weist und/oder hiilsensegmentférmig ausgebil-
det ist.

Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei:

die mindestens eine Materialaussparung (20)
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die mindestens eine Materialaussparung (20)
den Fluidfiihrungskanal (18) mit Ausnahme ei-
nes Zylinderkopfbodenbereichs (14A) des
Hauptkorpers (14) und eines zum Stiitzen des
Fluidfihrungskanals (18) erforderlichen Stiitz-
bereichs (30) des Hauptkorpers (14)im Wesent-
lichen vollstadndig umhiillt; und/oder

die mindestens eine Materialaussparung (20)
den Fluidfiihrungskanal (18) zumindest teilwei-
se umhuillt.

9. Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei die mindestens eine Materialaus-
sparung (20) mehrere Aussparungsbereiche (32,
34) aufweist, die:

miteinander in Fluidverbindung sind, vorzugs-
weise durch Kanale (36) im Hauptkorpers (14),
und/oder

symmetrisch um den Fluidfiihrungskanal (18)
herum angeordnet sind; und/oder

jeweils einen ringsegmentférmigen Querschnitt
aufweisen und den Fluidfiihrungskanal (18) zu-
sammen ringférmig umgeben; und/oder
jeweils hillsensegmentférmig ausgebildet sind
und den Fluidfiihrungskanal (18) zusammen
hilsenférmig umgeben.

10. Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei:

eine Materialstarke des Hauptkorpers (14) zwi-
schen dem Fluidfiihrungskanal (18) und der
mindestens einen Materialaussparung (20) gré-
Rer oder gleich 5 mm und/oder kleiner oder
gleich 10 mm ist; und/oder

eine Materialaussparungsdicke der mindestens
einen Materialaussparung (20) in einer Radial-
richtung des Fluidfiihrungskanals (18) gréRer
oder gleich 5 mm und/oder kleiner oder gleich
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15 mm ist.

Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei:

der Fluidfiihrungskanal (18) eine Offnung (24)
an einer Aulenseite des Zylinderkopfes (10)
aufweist; und

die mindestens eine Materialaussparung (20)
eine Offnung (38, 40) an der AuBenseite des
Zylinderkopfes (10) aufweist, die die Offnung
(24) des Fluidfiihrungskanals (18) zumindest
teilweise, vorzugsweise ringsegmentférmig,
umgibt.

Zylinderkopf (10) nach Anspruch 11, wobei:

ein, vorzugsweise ringférmiger, Stegabschnitt (42)
zwischen der Offnung (24) des Fluidfilhrungskanals
(18) und der Offnung (38, 40) der mindestens einen
Materialaussparung (20) gebildet ist, der mindes-
tens eine Befestigungseinrichtung (44), vorzugswei-
se ein Gewindeloch, zur Anbringung einer Fluidlei-
tung in Fluidverbindung mit dem Fluidfihrungskanal
(18) aufweist.

Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei:

der Hauptkorper (14) einen Stutzbereich (30)
aufweist, der zwischen dem Fluidfiihrungskanal
(18) und der mindestens einen Materialausspa-
rung (20) zum Stitzen des Fluidfihrungskanals
(18) im Hauptkorper(14) angeordnet ist;
und/oder

die mindestens eine Materialaussparung (20)
fluidisch getrennt von dem Fluidfiihrungskanal
(18) ausgebildet ist.

Kraftfahrzeug, vorzugsweise Nutzfahrzeug, mit ei-
nem Zylinderkopf (10) nach einem der vorherigen
Anspriiche.

Verfahren zum Herstellen eines Zylinderkopfes (10)
nach einem der vorherigen Anspriiche, aufweisend:
Urformen, vorzugsweise GielRen oder Drucken, des
Hauptkorpers (14) des Zylinderkopfes (10), wobei
die mindestens eine Materialaussparung (20) direkt
beim Urformen des Hauptkorpers (14) und/oder an-
schlieend an das Urformen des Hauptkorpers (14)
im Hauptkorper (14) gefertigt wird.

Claims

1.

Cylinder head (10) for covering a combustion cham-
ber (12) of an internal combustion engine, having:

a fluid conducting duct (18) for feeding in a fluid
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to or discharging a fluid from the combustion
chamber (12); and

a cooling duct (16) for a cooling fluid for cooling
the cylinder head (10);

characterized by:

at least one material cutout (20) for thermal insula-
tion, which at least one material cutout (20) is formed
in a main body (14) of the cylinder head (10) and is
arranged between the fluid conducting duct (18) and
the cooling duct (16), the at least one material cutout
(20) being arranged such that it is separated from
the fluid conducting duct (18) by way of the main
body (14).

Cylinder head (10) according to Claim 1:

the at least one material cutout (20) being pro-
duced by way of primary forming, reshaping
and/or cutting; and/or

the main body (14) being cast or printed; and/or
the at least one material cutout (20) being
formed during the primary forming, preferably
during the casting or printing, of the main body
(14) or subsequently thereto, preferably by way
of a cutting production method.

3. Cylinder head (10) according to Claim 1 or Claim 2:

the fluid conducting duct (18) being configured
as an exhaust gas duct, an inlet duct or a com-
pressed air removal duct; and/or

the cylinder head (10) having a valve (16), pref-
erably a poppet valve, which is arranged for
sealing the fluid conducting duct (18) on the
combustion chamber side; and/or

the cooling duct (16) being arranged for cooling
a cylinder head bottom region (14A) of the main
body (14); and/or

the cooling duct (16) being arranged adjacently
with respect to a cylinder head bottom region
(14B) of the main body (14).

4. Cylinderhead (10)according to one of the preceding

claims, the at least one material cutout (20) being
configured such that it:

(preferably substantially) reduces a transmis-
sion of heat between the cooling duct (16) and
the fluid conducting duct (18); and/or

insulates the fluid conducting duct (18) and the
cooling duct (16) thermally from one another at
least partially.

Cylinder head (10) according to one of the preceding
claims:

the at least one material cutout (20) being filled
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with and/or flowed through by air, preferably am-
bient air; and/or

the at least one material cutout (20) forming an
air gap between the fluid conducting duct (18)

and/or

are arranged symmetrically around the fluid con-
ducting duct (18); and/or

in each case have aring segment-shaped cross

and the cooling duct (16); and/or 5 section and together surround the fluid conduct-
the at least one material cutout (20) being filled ing duct (18) in an annular manner; and/or
with a thermal insulation material. are in each case of sleeve segment-shaped con-
figuration and together surround the fluid con-
6. Cylinderhead (10) according to one of the preceding ducting duct (18) in a sleeve-shaped manner.
claims: 10
10. Cylinder head (10) according to one of the preceding
an outer contour of the at least one material cut- claims:
out (20) following an outer contour of the fluid
conducting duct (18) and/or of the cooling duct a material thickness of the main body (14) be-
(16) at leastin sections, preferably at a substan- 15 tween the fluid conducting duct (18) and the at
tially constant spacing; and/or least one material cutout (20) being greater than
the atleast one material cutout (20) surrounding or equal to 5 mm and/or less than or equal to 10
the fluid conducting duct (18) in sections or com- mm; and/or
pletely; and/or a material cutout thickness of the at least one
the at least one material cutout (20) having a 20 material cutout (20) in a radial direction of the
ring segment-shaped cross section and/or being fluid conducting duct (18) being greater than or
of sleeve segment-shaped configuration. equal to 5 mm and/or smaller than or equal to
15 mm.
Cylinder head (10) according to one of the preceding
claims: 25 11. Cylinder head (10) according to one of the preceding
claims:
the at least one material cutout (20) following
the fluid conducting duct (18) along atleast 50%, the fluid conducting duct (18) having an opening
60%, 70%, 80% or 90% of a length of the fluid (24) on an outer side of the cylinder head (10);
conducting duct (18), preferably at a substan- 30 and
tially constant spacing; and/or the at least one material cutout (20) having an
the at least one material cutout (20) ending ad- opening (38, 40) on the outer side of the cylinder
jacently with respect to a cylinder head bottom head (10), which opening (38, 40) surrounds the
region (14A) of the main body (14); and/or opening (24) of the fluid conducting duct (18) at
the at least one material cutout (20) openinginto 35 least partially, preferably in a ring segment-
an outer face of the cylinder head (10), prefer- shaped manner.
ably in order to enable a circulation of air through
the at least one material cutout (20). 12. Cylinder head (10) according to Claim 11:
a preferably annular web section (42) being formed
8. Cylinderhead (10) according to one of the preceding 40 between the opening (24) of the fluid conducting duct
claims: (18) and the opening (38, 40) of the at least one
material cutout (20), which web section (42) has at
the at least one material cutout (20) enclosing least one fastening device (44), preferably a thread-
the fluid conducting duct (18) substantially com- ed hole, for the attachment of a fluid line in a fluidic
pletely with the exception of a cylinder head bot- 45 connection to the fluid conducting duct (18).
tom region (14A) of the main body (14) and a
supporting region (30) of the main body (14), 13. Cylinder head (10) according to one of the preceding
which supporting region (30) is required for the claims:
support of the fluid conducting duct (18); and/or
the at least one material cutout (20) enclosing 50 the main body (14) having a supporting region
the fluid conducting duct (18) at least partially. (30) which is arranged between the fluid con-
ducting duct (18) and the at least one material
9. Cylinderhead (10) according to one of the preceding cutout (20) for the support of the fluid conducting
claims, the at least one material cutout (20) having duct (18) in the main body (14); and/or
a plurality of cutout regions (32, 34) which: 55 the at least one material cutout (20) being con-
figured such that it is separated fluidically from
are connected fluidically to one another, prefer- the fluid conducting duct (18).

ably by way of ducts (36) in the main body (14),
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Motor vehicle, preferably a utility vehicle, with a cyl-
inder head (10) according to one of the preceding
claims.

Method for the production of a cylinder head (10)
according to one of the preceding claims, compris-
ing:

primary forming, preferably casting or printing, of the
main body (14) of the cylinder head (10), the at least
one material cutout (20) being produced in the main
body (14) directly during the primary forming of the
main body (14) and/or following the primary forming
of the main body (14).

Revendications

1.

3.

Culasse (10) destinée a recouvrir une chambre de
combustion (12) d’'un moteur a combustion interne,
ladite culasse comprenant :

un conduit de guidage de fluide (18) destiné a
amener un fluide a la chambre de combustion
(12) ou retirer un fluide de celle-ci ; et

un conduit de refroidissement (16) destiné a un
fluide de refroidissement pour refroidir la culas-
se (10) ;

caractérisé par :

au moins un évidement de matiere (20), destiné a
I'isolation thermique, qui est ménagé dans un corps
principal (14) de la culasse (10) et qui est diposé
entre le conduitde guidage de fluide (18) etle conduit
de refroidissement (16), I'au moins un évidement de
matiére (20) étant ménagé a travers le corps princi-
pal (14) en étant séparé du conduit de guidage de
fluide (18).

Culasse (10) selon la revendication 1 :

I'au moins un évidement de matiere (20) étant
réalisé par formage primaire, reformage et/ou
découpage ; et/ou

le corps principal (14) étant réalisé par coulée
ou compression ; et/ou

I'au moins un évidement de matiere (20) étant
formé lors du formage primaire, de préférence
lors de la coulée ou de la compression, du corps
principal (14) ou ultérieurement, de préférence
par un processus de fabrication par séparation.

Culasse (10) selon la revendication 1 ou la revendi-
cation 2 :

le conduit de guidage de fluide (18) étantréalisé
sous la forme d’un conduit de gaz d’échappe-
ment, d’un conduit d’admission ou d’'un conduit
de détente d’air comprimé ; et/ou
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6. Culasse (10)

la culasse (10) comportant une soupape (16),
de préférence une soupape champignon, qui est
disposée de maniere a obturer co6té chambre de
combustion le conduitde guidage de fluide (18) ;
et/ou

le conduit de refroidissement (16) étant disposé
de maniére a refroidir une zone de fond de cu-
lasse (14A) du corps principal (14) ; et/ou

le conduit de refroidissement (16) étant disposé
de maniére adjacente a une zone de fond de
culasse (14B) du corps principal (14).

4. Culasse (10) selon I'une des revendications précé-

dentes, I'au moins un évidement de matiéere (20)
étant ménagé de maniere a:

réduire, de préférence sensiblement, le transfert
de chaleur entre le conduit de refroidissement
(16) etle conduit de guidage defluide (18) ; et/ou
isoler thermiquement, au moins partiellement,
le conduit de guidage de fluide (18) et le conduit
de refroidissement (16) I'un de I'autre.

'une des revendications

Culasse (10) selon

précédentes :

I'au moins un évidement de matiere (20) étant
rempli d’air, de préférence d’air ambiant, et/ou
traversé par celui-ci ; et/ou

I’'aumoins un évidement de matiére (20) formant
un espace d’air entre le conduit de guidage de
fluide (18) et le conduit de refroidissement (16) ;
et/ou

I'au moins un évidement de matiere (20) étant
rempli d’'une matiere d’isolation thermique.
revendications

selon l'une des

précédentes :

un contour extérieur de I'au moins un évidement
de matiéere (20) épousant au moins par portions
un contour extérieur du conduit de guidage de
fluide (18) et/ou du conduit de refroidissement
(16), de préférence a une distance sensiblement
constante ; et/ou

I’'au moins un évidement de matiére (20) entou-
rant par portions ou completement le conduit de
guidage de fluide (18) ; et/ou

I'au moins un évidement de matiére (20) pré-
sentant une section transversale sous la forme
d’'un segment d’anneau et/ou étant congu sous
la forme d’un segment de douille.

Culasse (10)
précédentes :

selon l'une des revendications

I’'au moins un évidement de matiére (20) épou-
sant le conduit de guidage de fluide (18) sur au
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moins 50 %, 60 %, 70 %, 80 % ou 90 % d’une
longueur du conduit de guidage de fluide (18),
de préférence a une distance sensiblement
constante ; et/ou

I'au moins un évidement de matiére (20) se ter-
minantde maniére adjacente a une zone de fond
de culasse (14A) du corps principal (14) ; et/ou
I'au moins un évidement de matiere (20) débou-
chant dans une surface extérieure de la culasse
(10), de préférence pour permettre la circulation
d’air a travers I'au moins un évidement de ma-
tiere (20).

revendications

selon l'une des

précédentes :

I'au moins un évidement de matiére (20) enve-
loppant sensiblement complétement le conduit
de guidage de fluide (18) a I'exception d’une zo-
ne de fond de culasse (14A) du corps principal
(14) etd’une zone de support (30) du corps prin-
cipal (14) nécessaire pour supporter le conduit
de guidage de fluide (18) ; et/ou

I'au moins un évidement de matiére (20) enve-
loppant au moins partiellementle conduit de gui-
dage de fluide (18) .

Culasse (10) selon l'une des revendications précé-
dentes, I'au moins un évidement de matiére (20)
comportant une pluralité de zones d’évidement (32,
34) qui :

sont en communication fluidique les unes avec
les autres, de préférence par le biais de conduits
(36) dans le corps principal (14), et/ou

sont disposés symétriquement autour du con-
duit de guidage de fluide (18) ; et/ou
présentent chacun une section transversale en
forme de segment d’anneau et entourent con-
jointement en forme d’anneau le conduit de gui-
dage de fluide (18) ; et ou

sont congus chacun sous la forme d’'un segment
de manchon et entourent conjointement en for-
me de manchon le conduit de guidage de fluide
(18).

'une des revendications
précédentes :

une épaisseur de matiere du corps principal (14)
entre le conduit de guidage de fluide (18) et 'au
moins un évidement de matiere (20) étant su-
périeure ou égale a 5 mm et/ou inférieure ou
égale a 10 mm ; et/ou

une épaisseur d’évidement de matiére de l'au
moins un évidement de matiere (20) dans une
direction radiale du conduit de guidage de fluide
(18) étant supérieure ou égale a 5 mm et/ou in-
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20
férieure ou égale a 15 mm.

Culasse (10) selon l'une des revendications

précédentes :

le conduit de guidage de fluide (18) comportant
une ouverture (24) sur un coté extérieur de la
culasse (10) ; et

I'au moins un évidement de matiere (20) com-
portant une ouverture (38, 40) du cété extérieur
de la culasse (10) qui entoure au moins partiel-
lement I'ouverture (24) du conduit de guidage
de fluide (18), de préférence sous la forme d’'un
segment d’'anneau.

Culasse (10) selon la revendication 11 :

une portion formant nervure (42) de préférence an-
nulaire étantformée entre I'ouverture (24) du conduit
de guidage de fluide (18) et I'ouverture (38, 40) de
I'au moins un évidement de matiere (20), laquelle
portion formant nervure comporte au moins un dis-
positif de fixation (44), de préférence un trou fileté,
destiné a fixer une conduite de fluide en communi-
cation fluidique avec le conduit de guidage de fluide
(18).

Culasse (10)
précédentes :

selon l'une des revendications

le corps principal (14) comportant une zone de
support (30) qui est disposée entre le conduit
de guidage de fluide (18) et I'au moins un évi-
dement de matiére (20) pour supporter le con-
duit de guidage de fluide (18) dans le corps prin-
cipal (14) ; et/ou

I'au moins un évidement de matiere (20) étant
congu de maniere a étre fluidiquement séparée
du conduit de guidage de fluide (18).

Véhicule automobile, de préférence véhicule utilitai-
re, comprenant une culasse (10) selon I'une des re-
vendications précédentes.

Procédé defabricationd’une culasse (10) selonl'une
des revendications précédentes, ledit procédé com-
portant I'étape suivante :

effectuer un formage primaire, de préférence une
coulée ou une compression, du corps principal (14)
de la culasse (10), I'au moins un évidement de ma-
tiere (20) étant formé directement lors du formage
primaire du corps principal (14) et/ou du formage
primaire du corps principal (14) dans le corps prin-
cipal (14).
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FIG. 3

\16 14A

o b
£

o

e"f!\
A

e
&
#

‘#..}m» %
W
B e B, St
I,
AR

wf/y-k
3 W/

‘f».. J.. s,
N
SRR

RN
s
g, »rfrf”mrlrﬁr

#

22/3/

| NN o
e O -

i o R, o, B S B
3 xf,f/xﬁxlx iy S ;
T T T T N R T e W Y .
.w/ﬁ»«f.»;ﬂaﬂ..(f nxef“”w,d .wnv JIV
S S I B S B

TN ﬂwuv%fwwf,wwﬁff S
5 /Ww.w, /xz

g s %, )
o > RN d.fm «fM//MNwafa
%

o LR R
e e R T e

. R
e g T

i e T e B T e T, B S

s

i i

i
}f

14
FIG. 4
14
20

14



EP 3 847 355 B1

FIG. 5 10

FIG. 6 10

14

T
&
A

fr i '.",-‘ ' Al M
12 U/ e 0

o ,,f;f;z’f o

=
26 “-14A\30 16

22

15



EP 3 847 355 B1

FIG. 7

14

s f
i

e

5
.

S BN

T

Sy

S

FIG. 8

16



EP 3 847 355 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 10039790 A1 [0002] » DE 102005025731 A1 [0003]

17



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

