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Verfahren zur Verfestigung der Kolbenringnut von Kolben aus
Aluminiumlegierung

Anwendungsgehiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verfestigung der
Kolbenringnut von Kolben aus Aluminiumlegierung und wird
fir Kolben von Verbrennungsmotoren, Verdichtern und Kolben-
pumpen angewendet,

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Es ist bekannt, daB beim Betrieb der Verbrennungsmotoren
mit hoher spezifischer Belastung, in denen Kolben aus Alu-
miniumlegierung verwendet werden, die Wandungen der im Kol-
benoberteil eingearbeiteten Kolbenringnuten dem stérksten
VerschleiB und der starksten Verformung ausgesetzt sind, wo-
- durch der Austall des Kolbens des Verbrennungsmotors her-
beigefihrt wird, Infolgedessen entsteht die Notwendigkeit
einer Verfestigung der Kolbenringnuten.

Zur Zeit wird groBe Aufmerksamkeit der Verfestigung der Kol-
benringnuten durch Aufstduben eines verschleiRfesten Metalls
in einer im Kolbenkdrper im voraus ausgefihrten Ausdrehung
geschenkt, deren Abmessungen groRer als die Abmessungen der
Kolbenringnut sind,

So ist beispielsweise ein Verfahren zur Verfestigung der
Kolbenringnut bei einem Kolben aus Aluminiumlegierung be-
kannt (FR-PS Nr. 212 224), In der Beschreibung der Erfindung:
-wird unter anderem das Verfahren zur Verfestigung der Kol-
benringnut flUr den oberen Kolbenring eines Kolbens, der aus
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Aluminiumlegierung hergestellt ist, dargelegt.'Die.Erfahrun—
gen aus dem praktischen Betrieb von Verbrennungsmotoren zei-
gen, daB den stérksten VerschleiB die Ringnut fir den oberen
Kolbenring ausgesetzt ist, Entsprechend dem besagten Verfah-
ren wird im Kolbankérper an der Stelle, wo der obere Kolben-
ring angeordnet ist, im voraus eine Ringausdrehung ausge-
fihrt. Die Abemssungen dieser Ringausdrehung sind groBer als
die Abressungen der Kolbenringnut fiir den oberen Kolbenring.
Weiterhin wird der Kolbenkdrper bis auf eine Temperatur von
165 bis 200 °C erhitzt, und wahrend die Temperatur des Kol=-
benkodrpers im angefinrten Temperaturbereich aufrechterhalten
wird, wird zuerst auf die Oberfléche der Ringausdrehung eine
Bindemittelschicht aufgestdubt, und anschlieBend eine
Schicht eines verschleiBfesten Werkstoffes, bis dieser Werk=-
stoff die Ringnut vollstsndig ausfillt. Hierbei wird die
Temperatur des Kolbenkérpers im angefihrten Temperaturbe-
reich aufrechterhalten, '

Als Bindemittel wird Nickelaluminid und als verschleiBfester
Werkstoff nichtrostender Stahl verwendet, Somit ist die
Schicht des verschleiBfesten Werkstoffes Uber die Bindemit-
telschicht mit der Aluminiumlegierung des Kolbenkdrpers ver-
bunden. '

Nach dem Abkiihlen des Kolbenkdrpers wird in der Schicht des
verschleiRfesten Werkstoffes eine Nut fir den oberen Kom-
pressionsring mit SollmaBen ausgefihrt.

Das besagte Verfahren gestattet eine erhebliche Verfestigung
der Nut fir den oberen Kolbenring. Es muf aber auf den gro-
Ben Arbeitsaufwand dieses Verfahrens hingewiesen werden,
der durch die Notwendigkeit bedingt wird, im voraus eine
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Ringausdrehung auszufiihren und auf die Oberfléche dieser
Ringnut eine Bindemittelschicht aufzustduben, ’

AuBerdem gewsdhrleistet die Bindemittelschicht keine ausréi—
chende Festigkeit der Verbindung zwischen der Schicht des
verschleiffesten Werkstoffes und der Aluminiumlegierung des
Kolbens, da unter dér Einwirkung der mechanischen und ther-
mischen Spannungen, die beim Betrieb des Kolbens wirksam
werden, Risse in der Bindemittelschicht entstehen,

Hierdurch kommt es zu einem Ausbréckeln und Abfallen des auf-
gestaubten verschleiffesten Metalles, und der'Kolben ist
nicht mehr funktionsfdhig,

AuBerdem wird zur Zeit ebenfalls der Verfestigung der Kolben-
ringnuten bei Kolben aus Aluminiumlegierung durch Ringtra-
ger grole Aufmerksamkeit geschenkt, Die Ringtréger werden in
Form von ringférmigen verschleiBfesten Schweifndhten ausge-
fihrt, die im Kolbenkérper aufgeschmolzen werden,

Aus der US-PS 3 014 771 ist beispielsweise ein Verfahren zur
Verfestigung der Kolbenringnut bei Kolben aus Aluminiumle-
gierung bekannt, In der Beschreibung der Erfindung ist unter
anderem das Verfahren zur Verfestigung der Kolbenrin-gnut

fur den oberen Kolbenring im Kolbenkérper einer Verbrennungs-
motors beschrieben,

GendBR diesem Verfahren wird im Kolbenkérper, der aus einer
Aluminiumlegierung hergestellt ist, an der Stelle, wo der
obere Kolbenring angeordnet ist, im voraus eine Ringausdre-

hung ausgefihrt. Die Abmessungen dieser Ringauédrehung sind
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gréfer als die Abmessungen der Kolbenringnut fir den oberen
Kolbenring. Im Inneren der Ringausdrehung wird eine ringfor-
mige verschleiBfeste SchweiBnaht aufgeschmolzen, die den
Ringtrager ergibt, der Teilchen eines verschleiffesten Werk-
stoffes enthdlt.

Die SchweiBnaht kann in der besagten Ringausdrehung durch
GasschweiBen bzw. durch LichtbogenschweiBen mit Zusatzdraht
aufgeschmolzen werden, Die Grundlage des Materials, aus den
der Zusatzdraht hergestellt ist, bildet eine Metallegierung,
die sich zuverldRig mit dem Werkstoff verbindet, aus dem der
Kolben hergestellt ist. | '

Da der Kolben aus einer Aluminiumlegierung besteht, ist im
vorliegenden Fall der Hauptbestandteil des Materials zur Her-
stellung des Zusatzdrahtes eine Aluminiumlegierung, die ahn-
1ich der des Kolbens ist, und auBerdem sind in der Aluminium-
legierung des Zusatzdrahtes gleichmébig Teilchen eines
schweren festen Werkstoffes, béispielsweise einer Eisenle-
gierung, verteilt, '

Somit ist der Hauptbestandteil des Materials, aus dem die
SchweiBnaht in der Ringausdrehung hergestellt wird, eine
Aluminiumlegierung, die sich zuverl#fig mit der Aluminiumle-
gierung des Kolbens verbindet, |

AuBerdem sind in der Aluminiumlegierung, die den Hauptbe-
standteil dés SChweiBnahtwerksfoffes darstellt, gleichméBig
Teilchen einer Eisenlegierung verteilt, die der Schweifnaht
die VerschleiBfestigkeit verleihen,
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Weiterhin wird in der SchweiBnaht mit konventionellen Mit-
teln die Kolbenringnut fir den oberen Kolbenring ausgefiihrt,

Im Vergleich mit dem eingangs beschriebenen Verfahren ge-
wahrleistet das vorliegende Verfahren eine hOhere Festig-
keit der Verblndung des SchweiBnahtwerkstoffes mit der Alu-
mxnlumleglerung des Kolbens.

- Das wird dadurch erreicht, daf derkHauptbesfandteil des
SchweiBnahtwerkstoffes eine Aluminiumlegierung ist, die mit
der Aluminiumlegierung des Kolbens verwandt ist,

Es muB aber wie auch bei dem eingangs beschriebenen Verfah-
ren auf den groBen Arbeitsaufwand des besagten Verfahrens
hingewiesen werden, der dadurch bedingt ist, daB im Kolben-
kérper im voraus eine Ringausdrehung auszufihren ist,

AuBerdem treten wihrend des Aufschmelzens der SchweiBnaht

in der Ringausdrehung in der Zone, in der das Zusammen-
schmelzen des SchweiBnahtwerkstoffes mit der Aluminiumlegie-
Eung des Kolbens erfolgt, Schweiffehler in Erscheinung, die
beim Schweifen von Aluminiumlegierungen unvermeidlich sind.
das sind Poren, mangelhaftes Durchschweifen, Oxideinschliis-
se, die Spannungskonzentrationen darstellen und die RiBR-
bildung im Schmelzbereich unter Einwirkung der mechanischen
und thermischen Spannungen hervorrufen,

Hierdurch wird die Festigkeit der Verbindung des Schweif-
nahtwerkstoffes mit der Aluminiumlegierung des Kolbens stark
beeintraéchtig, wodurch es zur Funktionsunfshigkeit des Kol-
bens kommen kann,
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Ziel der Erfindung

ziel der Erfindung ist es, die Lebensdauer der Kolben zu er-
"hdhen, insbesondere Ausfallzeiten zu vermeiden, den Arbeits-
aufwand zur Verfestigung der Kolbenringnut zu reduzieren und
qualitative Mangel, wie z, B, Schweiffehler, zu beseitigen,

Darlequng des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur
Verfestigung der Kolbenringnut von Kolben aus Aluminiumlegie-
rung; bei dem im Kolbenkdrper eine ringférmige verschleiB-
feste SchweiBnaht ausgefihrt wird, und anschlielend in die-
ser eine Kolbenringnut ausgedreht wird, zu schaffen, das zu
einer wesentlichen Vereinfachung des technologischen Arbeits-
ablaufes zur Herstellung der SchweiBnaht im Kolbenkdérper

- fuhrt und bei dem eine hohere Festigkeit der Verbindung zwi-
schen dem SchweiBnahtwerkstoff und der Aluminiumlegierung

des Kolbens entsteht.

Erfindungsgema® wird die Aufgabe dadurch gelost, daB die
verschleiffeste ringformige Schweifnaht durch Durchschmelzen
des Kolbenkdrpers mit gleichzeitigem Zusetzen eines Legie-
rungswerkstoffes zur schmelzflﬂssigen.Aluminiumlegieruhg des
Kolbens eines Legierungswerkstoffes erzeugt wird.

Eine solche Realisierung des Verfahrens ermdglicht das Auf-
schmelzen der verschleiBfesten ringfdrmigen SchweiBnaht im
Kolbenkdrper, ohne daB in diesem im voraus eine Ringausdre=~
hung ausgefiihrt werden muf, deren Abmessungen groBer sind-
als die Abmeesungen der Kolbenringnut. Dadurch wird das be~
sagte Verfahren erheblich vereinfacht.,
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AuBerdem stellt der Grundstoff der SchweiBnaht, in der die
Kolbenringnut ausgefihrt wird, die Aluminiumlegierung des
Kolbens dar, wodurch die Festigkeit der Verbindung der
Schweifnaht mit der Aluminiumlegierung des Kolbens beacht-
lich wachst, ' .

" Es ist zweckm#Big, den Kolbenkdrper in eine Tiefe durchzu-
schmelzen, die 0,3 bis 1,3 der Solltiefe der Kolbenringnut
ist- o

Einerseits ist dem stérksten Verschlel derjenige Teil der
Kolbenringnutflanke ausgesetzt, der sich iber 0,3 - 0,5 der
Tiefe der besagten Nut erstreckt. Aus diesem Grunde muf eine
Mindesttiefe der Schweilinaht gewdhrleistet werden, die 0,3
des Sollwertes der Kolbenringnuttiefe nicht unterschreitet,

Andererseits ist es bei der Ausfihrung der Ringnut fir den
Kolbenring, der in der Schweifnaht vollstandig angcordnet
ist, zweckmiRig, die Tiefe der SchweiBfnaht bis zu einer
Tiefe zu begrenzen, die 1,3 der Solltiefe der Kolbenringnut
betragt, da weiteres Durchschmelzen des Kolbenkdrpers die
VerschleiBfestigkeit der Ringnut fir den Kolbenring in der
SchweiBnaht nicht erhdht,

Es ist zweckm&Big, als Legierungswerkstoff Nickel zu verwen-
den.

Infolge der Reaktion zwischen Nickel und der Aluminiumlegie-
rung des Kolbens bilden sich Nickelaluminide, die eine hohe
Harte von 600 bis 1000 kp/mm2 besitzen und dié in Form von
feindispersen Teilchen gleichmaRig in der schmelzfllissigen
Aluminiumlegierung des Kolbens verteilt sind, wodurch die
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Erzielung eines verschleiffesten Gefliges des SchweiBnahtwerk-
stoffes gewdhrleistet wird,

Es ist ebenfalls zweckm#Big, als Legierungsmittel eine Nik-
kel-Chrom-Legierung zu verwenden, ‘

in diesem Falle entstehen infolge der Reaktion zwischen der
Nickel-Chrom-Legierung und der schmelzflissigen Aluminiumle-
gierung des Kelbens Chrom- und Mickelaluminide, die dem Werk-
stoff der erzeugten Schweifnaht Verschleiffestigkeit verlei-
hen. AuBerdem gestattet das Vorhandensein von Chrom in der
Aluminiumlegierung des Kolbens die Erhéhung der Wirmefestig-
keit des SchweiBnahtwerkstoffes.

Es ist ebenfalls zweckm&RBig, vor dem Durchschmelzen des Kol=-
benkdrpers denselben bis auf die vorgegebene Temperatur, die
im Bereich von 100 bis 3Q0 °c liegt, zu erwdrmen und weiter-
hin wahrend des Durchschmelzens diese Temperatur des Kolben-
kérpers durch Abkihlen des Kolbenkdrpers mit Drudkluft_im
angefihrten Temperaturbereich aufrechtzuerhalten,

Die vorlaufige Erwarmung des Kolbenkdrpers bis aufi eine vor-
gegebené Temperatur und die Aufrechterhaltung dieser Tempe-
ratur wahrend des Durchschmelzens des Kolbenkdrpers gestat-
ten es, eine. gleichméBige Tiefe des Durchschmelzens des Kol-
benkdrpers und eine gleichméBige Vertellung des Legierungs=-
werkstoffes iiber die gesamte L3nge der Schweillnaht zu ge-
wahrleisten,

Die vorlaufige Erwdrmung gewdhrleistet ebenfalls einen Aus-
gleich und eine Herabsetzung der bleibenden Spannungen in
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der SchweiBnaht beim Abkihlen des Kolbenkdrpers nach Abschluf

des Durcnschmelzens, bevor in dieser SchweiBnaht die Kolben-

ringnut ausgefuhrt wird, wodurch die Festigkeit der Verbin-

“dung der Schweifnaht mit der Aluminiumlegierung des Kolbens
erhéht wird, ‘

AusTihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfithrungsbeispiel

erldutert werden, In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Figa 1:

Figo 23

Figo 3:

Fig. 4:

einen Teil des Kolbenkdrpers mit einer Vielzahl
von Kolbenringnuten im Schnitt, wobei die Kolben-
ringnut fir den oberen Kolbenring in einem Ring-
trager ausgefiihrt ist, der eine verschleiBfeste
ringférmige SchweiBnaht darstellt, die im Kolben-
kdorper aufgeschmolzen ist;

schematisch den Vorgang beim Durchschmelzen des
Kolbenkdrpers an der Stelle, wo eigentlich die
Kolbenringnut fir den oberen Kolbénring angeord-
net ist, mit Hilfe einer Warmeenergiequelle;

einen Teil des Kolbenk&rpers mit einer verschleiB-
festen ringférmigen SchweiBnaht nach Abschluf
des Durchschmelzvorganges im Schnitt;

einen Teil des Kolbenkérpers mit einer verschleif-
festen ringférmigen SchweiBnaht nach der mechani-
schen Bearbeitung des Kolbenkérpers auf dem Kol-
benaufendurchmesser im Schnitt;
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Fig. 5:. einen Teil des Kolbenkdrpers mit einer verschleif~
festen ringformigen Schweifnaht, in der eine Kol-
benringnut fir den oberen Kolbenring ausgeflhrt
ist, im Schnitt; |

Fig. 6: einen Teil des Kolbens mit einer verschleiffesten
ringférmigen Schweifinaht, in der eine Kolbenring-
nut fir den oberen Kolbenring ausgefihrt ist. Die
SchweiBnaht erstreckt sich auf eine Tiefe, die.

1,3 der Tiefe der vorliegenden Kolbenringnut ent-
spricht;

Fige. 7: einen Teil des Kolbens mit einer verschleiffesten
' ringférmigen SchweiBnaht, in der: eine Kolbenring-
nut fur den oberen Kolbenring ausgefihrt ist. Die
SchweiBnaht erstreckt sich auf eine Tiefe, die
0,3 der Tiefe der vorliegenden Kolbenringnut ent-
spricht; , : IR

Fig. 8: im Schnitt einen Teil des Kolbenkdrpers mit einer
Vielzghl von Kolbenringnuten, wobei die Kolben-
ringnuten in Tréagern ausgefiihrt sind, von denen
jeder eine verschleiBfeste ringformige Schweil-
naht darstellt, die im Kolbenkorper aufgeschmol-
zen ist, '

Aus der Fig., 1 ist ersichtlich, da® der Kérper eines Kolbens,
der aus AlUminiumlegierung gefertigt und. fur einen Verbren=-
nungsmdtor bestimmt ist, zwei Kolbenringnuten 2 und eine
Kolbenringnut 3 fir den oberen Kolbenring besitzt.
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Nachstehend wird das Verfahren zur Verfestigung der besagten
Nut 3 fur den oberen Kolbenring beschrieben:

" Der Kérper 1 des Kolbens wird im voraus bis auf eine Tempe-
ratur erwarmt, die in einem Bereich von 100 bis 300 % liegf.
Weiterhin wird das Durchschmelzen des Korpers 1 des Kolbens
(Fige. 2) mit Hilfe einer Warmeenergiequelle 4 an derjenigen
Stelle bewerkstelligt, wo die Nut 3 fir den oberen Kolben-
ring angeordnet ist,

Das Durchschmelzen des Korpers 1 des Kolbens erfolgt durch
Drehen des Korpers 1 des Kolbens um seine Achse in bezug
auf eine fest angeordnete Warmeenergiequelle 4. Das Durch-
schmelzen des Korpers 1 des Kolbens wird auf eine Tiefe
durchgefihrt, die 0,3 bis 1,3 der vorgegebenen Tiefe der
Nut 3 fur den oberen Kolbenring entspricht.

‘Bleichzeitig mit dem Durchschmelzen des Korpers 1 des Kol-
bens wird der schmelzfliissigen Aluminiumlegierung 5 des
Kolbens der Legierungswerkstoff 6 zugesetzt, Gem&B der einen
Ausfilhrungsvariante der Erfindung wird als Legierungswerk-
stoff 6 ein nickelhaltiger Draht verwendet, Gem&B einer an-
deren Ausfuhrungsvariante der Erfindung wird als Legierungs-
werkstoff 6 ein Draht verwendet, der aus einer Nickel-Chrom-
Legierung gefertigt ist, |

Wahrend des Durchschmelzens wird die Temperatur der vorléu-
figen Erwarmung des Kdrpers 1 des Kolbens im angefihrten
Temperaturbereich von 100 bis 300 °c durch Abkihlen mit
Druckluft (in der Zeichnung nicht-dargestellt) konstant ge-
halten, |
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Nach AbschluB des Durchschmelzens des Kérpers 1 des Kolbens,
wird in diesem Kolben eine verschlelﬁfeste ringférmige
SchweiBnaht 7 gebildet, die den Rlngtrager ergibt (Fig. 3).
Den Grundstoff der verschleiBfesten ringformigen Schweif-
naht bildet die Aluminiumlegierung des Korpers 1 des Kolbens,
in der gemaB der einen Ausfihrungsvariante der Erfindung |
gleichmaBig verteilte Nickelaluminide und gemdf einer ‘ande-
ren Ausfithrungsvariante der Erfindung gleichm&Big verteilte
Nickelaluminide und Chromaluminide enthalten sind, Die be-
sagte SchweiBnaht 7 weist eine unebene AuBenoberflache 8 auf,
die Uber die Grenze der AuBenoberfliche 9 des Korpers 1 des
Kolbens hinausragt. AbschlieBend wird die Aubenoberflache 9
des Korpers 1 des Kolbens gemeinsam mit der AuBenoberfliche

8 der SchweiBnaht 7 abgedreht (Fig. 4), um das Gberschilssige
verschleiffeste Metall der besagten SchweiBnaht 7 zu ent-
fernen und dem Kérper 1 des Kolbens die erforderliichen Ab~
messungen zu geben. )

in der bearbeiteten verschleilfesten ringformigen Schweib-
naht 7 wird die besagte Nut 3 mit vorgegebenen MaBen fir
den oberen Kolbenring ausgedreht (Fige 5). |

In der Fig. 6 ist die Erzeugung einer verschleibfesten ring-
formigen SchweiBnaht 7 im Kérper 1 des Kolbens dargestellt,
deren Tiefe 1,3 der Tiefe H der Nut 3 fir den oberen Kplben-
ring betrégt. Bei dieser Ausfihrungsvariants der Schweif~
naht 7 wird die Verfestigung der gesamten Oberfléche der
Kolbenringnut 3 gewdhrleistet. In der Figs 7 ist die Erzeu-
gung einer verschleilfesten rlngfornlgen SchweiBnght 7 im
Kérper 1 des Kolbens dargestellt, deren Tiefe 0,3 der Tiefe
H der Kclbenringnut 3 fir den oberen Kolbenring betragt.
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Bei dieser Ausfihrungsvariante verfestigt die verschleiB-
feste ringfoérmige SchweiBnant 7 denjenigen Teil der Flanken-
oberfliche der Nut 3, die beim Betrieb des Kolbens dem
stirksten VerschleiB ausgesetzt ist,

Bisher wurde das Verfahren zur Verfestigung der Kolbenring-
nut 3 fir den oberen Kolbenring beschrieben, aber gegebenen-
falls ist auch das Verfestigen der Ubrigen Kolbenringnuteﬁ 2
mdéglich, wie in Fig, 8 dargestellt ist, |

Das erfindungsgemdBe Verfahren wurde bei der Herstellung

- @ines Kolbens mit 210 mm Durchmesser eihgesetzt, der aus
einer Aluminiumlegierung gefertigt wurde und fir einen Ver-
brennungsmotor bestimmt wars.

Der Kolben wurde vorlaufig bis auf die Temperatur von 200 °c
erwarmt, entsprechend dem Temperaturbereich von 100 bis

300 °C._Danach wurde an der Stelle, wo die Nut fir den obe-
ren Kolbenring liegen muB, die Aluminiumlegierung des Kol-
benkdrpers mit Hilfe eines Plasmabrenners durchgeschmolzen,
wobei der Kolbenkdrper in bezug auf den fest angeordneten
Brenner gedreht wurde, Das Ourchschmelzen des Kolbenkdrpers
erfolgte auf die Tiefe von 6,5 mm, Diese Tiefe entspricht
0,8 der Solltiefe der Nut fiir den oberen Kolbenring.

Gleichzeitig wurde der schmelzflissigen Aluminiumlegierung
der Legierungswerkstoff in Form eines aus Nickel gefertig-
ten Drahtes zugesetzt.

Wéhrend des Durchschmelzens wurde der Kolbenkdrper mit
Druckluft gekdnlt, die eine Temperatur von 20 bis 30 °C hat-
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te, Hierdurch wurde gewdhrleistet, daf die Kolbentemperaturv
wahrend des Durchschmelzens die Temperatur beibehielt, auf
die der Kolbenkorper vorlaufig erwarmt worden war und die
200 °c betrug. Nach AbschluB des Durchschmelzens wurde vor
dem Ausdrehen der Kolbenringnut in der erzeugten verschleiB-
festen ringfdrmigen Schweifnaht eine metallographische Unter-
suchung des Gefliges dieser erzeugten verschleiffesten ring-
formigen Schweifnaht durchgefihrt,

Die metallographische Untersuchung érgab, daB sich beim Zu-
setzen von Mickel wshrend des Durchschmelzens zur schmelz-
flissigen Aluminiumlegierung des Kolbens ein feinkdrniges
heterogenes Gefiige der verschleiBfesten ringformigen Schwelb-
naht ausbildet. ‘

Das heterogene Gefiige des SschweiBnahtwerkstoffes stellt die
mit feindispersen Nickelaluminidteilchen ges&ttigte Alumi-

" niumlegierung des Kolbens dar. Diese Nickelaluminidteilchen
verleihen der SchweibBnaht eine hohe VerschleiBfestigkeit.

AuBerdem war der SchweiBnahtwerkstoif frei von mangelhaft
durchschweiften Stellen, und das Volumen der Poren war nicht
~groBer als 0,2 % des Volumens des durchgeschmolzenen tetal-
les in der SchweiBnaht, '

Die metallographische Untersuchung hat auch nachgewiesen,

daR eine scharf ausgeprégte Grenze zvwiischen dem Metall in
der SchweiBnaht und der Alumlnlumleglerung des Kolbens fehlt,
Dadurch wird die Festigkeit der Verbindung der SchweiBnaht
mit der Aluminiumlegierung des Kolbens erreicht. ’
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‘Das vorliegende Verfahren zur Verfestigung der Kolbenring-
nuten ermoglicht bei der Herstellung von Ringtragerkolben
im Vergleich zu den bekannten Verfahren eine~HerabsetzUng
des Arbeitsaufwandes um das 1,5-bis 2fache,
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Erfindungsanspruch

1.

2

30

4.

5.

Verfahren zur Verfestigung der Kolbenringnut von Kolben
aus Aluminiumlegierung, bei dem im Kolbenkdrper eine ring-
formige verschleiRfeste SchweiBnaht ausgefihrt wird und

“anschlicBend in dieser eine Kolbenringnut ausgedreht wird,

- gekennzeichnet dadurch, daB die ringférmige verschleif-

feste SchweiBnaht (7) durch Durchschmelzen des Kdrpers (1)
des Kolbens mit gleichzeitigem Zusetzen eines Legierungs-
werkstoffes {6) zur schmelzflissigen Aluminiumlegierung
(5) des Kolbens erzeugt wird,

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB das
Durchschmelzen des Kolbenkérpers bis zu einer Tiefe durch-
gefihrt wird, die 0,3 bis 1,3 der Solltiefe der Kolben-
ringnut (3) betréagt.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf els
Legierungswerkstoff (6) MNickel verwendet wird. '

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB als
Legierungswerkstoff (6) eine Nickel-Chrom-lLegierung ver-
wendet wird,

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB vor
dem Durchschmelzen der Koérper (1) des Kolbens bis auf
eine vorgegebene Temperatur erwdrmt wird, die im Tempera-

}turbereich von 100 bis 3OOVOC liegf, und weiterhin, wah-

rend des Durchschmelzens diese Temperatur, auf die der
Kérper (1) des Kolbens vorlaufig erwarmt worden dist, in
dem angefuhrten Temperaturbereich durch Abkihlen des Kér-
pers (1) des Kolbens mit Druckluft aufrechterhalten wird,

Hierzu 2. _Seiten Zeichnungen
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