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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kolbens mit einem gekihlten Ringtrager, be-
stehend aus einem Ringtréagerteil und einem mit diesem
verbundenen Blechteil.

[0002] Ein derartiger Ringtrager und ein entsprechen-
des Herstellungsverfahren sind aus der DE 19750021
bekannt. Der gekuhlte Ringtrager wird vor dem Umgie-
Ren mit Kolbenmaterial in einer Aluminiumbasis-Schmel-
ze alfiniert. Beim Alfinieren bildet sich auf dem Eisenba-
sismaterial des Ringtragers eine Schicht aus Eisenalu-
miniden, die im Kolben als Bindeschicht zwischen dem
Aluminiumwerkstoff und dem Eisenwerkstoff des Ring-
tragers dient. Das Ringtréagerteil besteht im Regelfall aus
einem Niresist-Werkstoff mit lamellarer Graphitausbil-
dung.

[0003] Es hat sich nun gezeigt, da3 beim Alfinieren
des gekuhlten Ringtragers der Gasdruck im Kihlkanal
ansteigt und, da der Ringtrager-Werkstoff nicht immer
porenfrei vorliegt, im Einzelfall Uberraschenderweise
auch eingeschlossene Luft aus dem Kihlkanal entwei-
chen kann. Dies fuihrt im Alfinbad zur Bildung von Oxid-
hauten, die am gekihlten Ringtrager anhaften und am
fertigen Kolben Fehlstellenin der Ringtragerbindung dar-
stellen.

[0004] Die Erfindung beschaftigt sich daher mit dem
Problem, Fehlstellen in der Ringtragerbindung von ge-
kiihlten Ringtragern zu vermeiden.

[0005] Dieses Problem wird bei gattungsgeméafRen
Verfahren gelost durch das kennzeichnende Merkmal
des Anspruchs 1. Vorteilhafte Weiterbildungen sind Ge-
genstand der Unteranspriiche.

[0006] Das Verbinden von Ringtragerteil und Blechteil
soll durch eine im Normalfall gasdichte Verbindungsart,
beispielsweise durch Schweif3en oder Léten erfolgen.
[0007] Durchdie Beaufschlagung mit Unterdruck kann
- falls das Material des Ringtragers poros ist - im Kihl-
kanal eingeschlossene Luft entweichen und es wird die
Bildung eines Uberdrucks beim Alfinieren vermieden.
[0008] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfihrungsbeispiels néher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1  einen gekiihlten Ringtrager im verschweil3ten
Zustand.
[0009] Der gekihlte Ringtrager 1 besteht aus einem

Ringtragerteil 2 und einem mit diesem verschweif3ten
Blechteil 3, die gemeinsam einen Kiihlkanal 4 eines Die-
selkolbens bilden.

[0010] Da das Material des Ringtragers nicht in allen
Fallen gasdichtist, kann es beim Alfinieren des gekuhlten
Ringtragers infolge Erhéhung des Innendrucks im Kuhl-
kanal 4 zum Ausgasen und zur Bildung von Oxiden und
Blasen kommen, die die Ringtragerbindung schadigen.
[0011] Um dies zu vermeiden, wird der gekiihlte Ring-
trager 1 oder eine Mehrzahl von Ringtréagern in einem
evakuierbaren Unterdruckbehélter mit Unterdruck be-
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aufschlagt. Der Unterdruck liegt beispielsweise bei 10
mbar. Je nach Anzahl der undichten Ringtrager und in
Abhéangigkeit vom Behaltervolumen kann der Unterdruck
nach einiger Zeit auf 20-50 mbar ansteigen.

[0012] Umbeidenundichten Ringtragerneinen Druck-
ausgleich sicherzustellen, missen die Ringtréger eine
Mindestzeit, beispielsweise 24 Stunden, im evakuierten
Unterdruckbehélter verbleiben.

[0013] Eine hohe Produktivitat kann erreicht werden,
wenn in einem grolReren Kessel eine Vielzahl von mit
gekihlten Ringtragern geflllten Unterdruckbehéltern
gleichzeitig evakuiert werden. Dies kann erfolgen, indem
die Unterdruckbehélter einen lose gegen eine Gummi-
dichtung anliegenden Deckel aufweisen.

[0014] Beim Evakuieren des Kessels auf einen Unter-
druck von beispielsweise 10 mbar kann durch den lose
aufliegenden Deckel Luft aus den Unterdruckbehéltern
entweichen. Sobald der Kessel beluftet wird dichtet der
Deckel gegen die Gummidichtung ab, sodaf? der Unter-
druckbehalter evakuiert bleibt. Erst kurz vor der Entnah-
me der gekihlten Ringtrager wird der Unterdruckbehél-
ter Uber ein Ventil beluftet und es werden die Ringtréger
nach der Entnahme sobald wie méglich in das Alfinbad
getaucht, um ein Rickstrdomen von Luft in die undichten
Ringtrager zu vermeiden.

[0015] Die evakuierbaren Unterdruckbehdlter kénnen
durch Verwendung von handelsiublichen abgelangten
Plastikrohren ausreichender Materialstarke und maf3ge-
drehten Kunststoffdeckeln, die mit O-Ringdichtungen
versehen sind, wirtschaftlich hergestellt werden. Im
Kunststoffdeckel kann das Beluftungsventil vorgesehen
sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kolbens mit einem
gekihlten Ringtrager (1), bestehend aus einem
Ringtragerteil (2) und einem mit diesem verbunde-
nen Blechteil (3), das im Kolben in Verbindung mit
dem Ringtragerteil (2) einen Kiihlkanal (4) bildet, wo-
bei der gekuhlte Ringtrager (1) vor dem Umgiel3en
mit dem Kolbenwerkstoff in einer Schmelze auf Alu-
miniumbasis alfiniert wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB der gekihlte Ringtrager (1) nach dem Verbin-
den von Ringtragerteil (2) und Blechteil (3) in einem
evakuierbaren Unterdruckbehélter mit Unterdruck
beaufschlagt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf der gekuhlte Ringtrager (1) nach der Entnahme
aus dem Unterdruckbehalter vakuumverpackt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der gekiihlte Ringtrager (1) erst kurz vor dem
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Eintauchen in das Alfinbad aus dem evakuierbaren
Unterdruckbehalter entnommen wird.

Claims 5

1. Method for producing a piston with a cooled ring car-
rier (1), consisting of a ring carrier part (2) and a
sheet-metal part (3) connected therewith, which
forms a cooling channel (4) in the piston in connec- 10
tion with the ring carrier part (2), whereby the cooled
ring carrier (1) is Alfin-bonded in an aluminium-base
melt before having the piston material cast around it,
characterised in that
once thering carrier part (2) and the sheet-metal part 15
(3) have been connected, the cooled ring carrier (1)
is subjected to negative pressure in a vacuum tank.

2. Method according to claim 1,
characterised in that 20
the cooled ring carrier (1) is vacuum-packed after
removal from the vacuum tank.

3. Method according to claim 1,
characterised in that 25
the cooled ring carrier (1) is removed from the vac-
uum tank only shortly before being dipped into the
Alfin bath

30
Revendications

1. Procédé de fabrication d'un piston avec un support
annulaire refroidi (1), constitué d’'un élément de sup-
port annulaire (2) et d’'un élément de tole (3) assem- 35
blé avec ce dernier, qui forme dans le piston un canal
de refroidissement (4) en liaison avec I'élément de
support annulaire (2), le support annulaire refroidi
(1) étant soumis, avant la refonte avec le matériau
du piston, a un procédé Al-Fin dans une fusion a 40
base d’aluminium, caractérisé en ce que le support
annulaire refroidi (1) est sollicité en dépression dans
un réservoir pouvant étre mis sous vide aprés l'as-
semblage de I'élément de support annulaire (1) et
de I'élément de tdle (3). 45

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que le support annulaire refroidi (1) est emballé
sous vide apres le retrait du réservoir en dépression.

50
3. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que le support annulaire refroidi (1) n’est retiré
gue juste avant 'immersion dans le bain Al-Fin du
réservoir en dépression pouvant étre mis sous vide.
55
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