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(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung eines Kol-
bens oder eines Kolbenunterteiles eines mehrteiligen Kol-
bens einer Brennkraftmaschine, bei dem ein Grundkdrper
im Schmiedeverfahren hergestellt wird, wobei der Grund-
korper nach dem Schmieden zumindest einen Schaft auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dal® der geschmiedete
Schaft mit Offnungen versehen wird und in die Offnungen
ein Bolzenauge eingesetzt und mit dem Schaft verschweif3t
wird, wobei das Bolzenauge im Schmiedeverfahren herge-
stellt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Kolbens oder eines Kolbenunterteiles
eines mehrteiligen Kolbens einer Brennkraftmaschi-
ne, gemal den Verfahrensschritten des Oberbegrif-
fes des Patentanspruches 1.

Stand der Technik

[0002] Kolben sind in ein- oder mehrteiliger (gebau-
ter) Ausfihrung bekannt. Ein Grundkérper des Kol-
bens kann im GuR- oder Schmiedeverfahren herge-
stellt werden, wobei aus Festigkeitsgrinden sowie
der groleren Sicherheit vor Materialfehlern das
Schmiedeverfahren Vorteile bietet.

[0003] Beim Schmiedeverfahren sind hinsichtlich
der Form verfahrensbedingt Einschrankungen in der
Gestaltung der Geometrie zu berlcksichtigen. Diese
Einschrankungen erfordern oft einen erhdhten Bear-
beitungsaufwand, um z. B. ein bestimmtes Gewicht
zu erreichen oder eine sonstige Funktion zu gewahr-
leisten.

[0004] Beim GuRverfahren ist die Innen- und Au-
Renform einschlieRlich der Bolzenaugen einfacher
herstellbar, jedoch mit der entsprechend niedrigeren
Festigkeit des GuRwerkstoffes.

[0005] Aus der WO 1980/002308 A1 ist ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Kolbens oder eines Kolben-
unterteiles eines mehrteiligen Kolbens einer Brenn-
kraftmaschine bekannt, bei dem ein Grundkdrper des
Kolbens im Schmiedeverfahren hergestellt wird, wo-
bei der Grundkérper nach dem Schmieden zumin-
dest einen Schaft aufweist.

[0006] Aus der DE 932 208 C ist ein Kolben fir
Brennkraftmaschinen bekannt, aufweisend einen ei-
nen Kolbenboden und einen Kolbenschaft bildendes
aulleres Prelteil aus Stahlblech, einen ebenfalls aus
Stahlblech gepref3ten domartigen inneren Stiitzkor-
per und Kolbenbolzenbuchsen, die in gleichmittigen
Ausnehmungen des Kolbenschaftes und des Stitz-
korpers sitzen, wobei die genannten Teile unterein-
ander durch SchweilRen oder Tauchléten unnachgie-
big miteinander verbunden sind.

[0007] Aus der GB 425 969 ist ein Kolben flir Brenn-
kraftmaschinen bekannt, bei dem in den Kolben-
schaft Offnungen eingebracht und Biichsen einge-
setzt werden. Hierbei handelt es sich nicht um einen
mehrteiligen Kolben einer Brennkraftmaschine, der
auch die Festigkeitsanforderungen an Kolben von
modernen Brennkraftmaschinen nicht erfullt.

Aufgabenstellung

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
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grunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Kolbens
oder eines Kolbenunterteiles eines mehrteiligen Kol-
bens einer Brennkraftmaschine bereit zu stellen, das
die eingangs geschilderten Nachteile vermeidet.

[0009] Diese Aufgabe ist durch die Merkmale des
Patentanspruches 1 gel6st.

[0010] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dal® der
geschmiedete Schaft des Grundkérpers mit Offnun-
gen versehen wird und in die Offnungen ein Bolzen-
auge eingesetzt und mit dem Schaft verschweildt
wird. Dadurch ist es mdglich, schnell, kostengtinstig
und vor allem mit der nétigen Festigkeit den Grund-
koérper im Schmiedeverfahren herzustellen, ohne auf
die Geometrie des Bolzenauges Riicksicht nehmen
zu mussen. Erganzend dazu ist vorgesehen, daf}
auch das Bolzenauge im Schmiedeverfahren herge-
stellt wird. Dies fihrt zu einer weiteren Erhéhung der
Materialfestigkeit des gesamten Kolbens bzw. Kol-
benunterteils. Weiterhin ist vorgesehen, dal} der Ver-
bundkdrper nach dem Einschweiflen der Bolzenau-
gen fertig bearbeitet wird.

[0011] Unter Beibehaltung der Festigkeit des
Grundkdrpers wird somit der Bearbeitungsaufwand
reduziert und bei erhéhter Sicherheit gegen Material-
fehler kann bei hdherer Belastbarkeit mit dieser Kon-
struktion ein niedrigeres Gewicht als mit einem Guf3-
teil erreicht werden.

[0012] Das Einbringen der Offnung in den Kolben-
schaft sowie das anschlieende Einsetzen und Ein-
schweilten des Bolzenauges kénnen automatisiert
werden, so da auch der Herstellungsprozeld eines
solchen Kolbens vereinfacht und beschleunigt wird.
Damit kénnen diese Kolben bzw. Kolbenunterteile in
hochbelasteten Motoren eingesetzt werden, die Gber
den Einsatzbereich von Gufteilen hinausgehen, je-
doch mit diesen gewichtsgleich oder leichter sind.

[0013] Mit dem erfindungsgemafen Verfahren las-
sen sich sowohl einteilige als auch mehrteilige Kol-
ben herstellen. Nachdem der Grundkoérper und ggfs.
die Bolzenaugen im Schmiedeverfahren hergestellt
und das Bolzenauge eingeschweil’t wurde, kann der
Verbund beider Teile in einer solchen Art und Weise
behandelt werden, daR ein fertiger Kolben oder ein
fertiges Unterteil fir einen gebauten Kolben entsteht,
der im Motorbetrieb eingesetzt werden kann

Ausfihrungsbeispiel

[0014] Ein beispielhaft nach dem Verfahren herge-
stelltes Unterteil eines mehrteiligen Kolben, wobei
die Ausfiihrung des Verfahrens nicht auf diesen Kol-
ben beschrankt ist, ist im folgenden beschrieben und
anhand der Figuren erlautert.

[0015] Es zeigen:



DE 100 64 367 B4 2005.02.17

[0016] Fig. 1 einen geschmiedeten Grundkdrper im
Schnitt durch die spatere Richtung der Bolzenachse,

[0017] Fig. 2 Schnitt des Grundkorpers mit Blick auf
die eingeschweilte Nabe und

[0018] Fig.3 Schnitt durch den Grundkdrper und
die eingeschweilite Nabe.

[0019] Fig. 1 zeigt einen geschmiedeten Grundkor-
per 1 eines Kolbenunterteils, wobei der Grundkérper
1 im Schmiedeverfahren derart gestaltet wurde, dafl®
er in seinem oberen Bereich Gestaltungs- und Kon-
struktionsmerkmale aufweist, um ihn mit einem Ober-
teil (nicht dargestellt) eines mehrteiligen Kolbens zu
verbinden.

[0020] Wie in Fig. 1 erkennbar wird, wurde der
Grundkorper 1 derartim Schmiedeverfahren bearbei-
tet, dal er einen in Kastenform ausgestalteten Schaft
2 aufweist.

[0021] Fig. 2 zeigt eine Ansicht des Grundkorpers 1
mit der in eine in den Schaft 2 eingebrachten Offnung
3 eingesetzten Nabe 4. Die Art und Weise, wie diese
Offnung 3 in den Schaft eingebracht wird, ist beliebig
und en geometrischen Verhaltnissen sowie dem Ma-
terial des Grundkdrpers anzupassen. Beispielhaft sei
hier Bohren genannt.

[0022] Der Durchmesser der Offnung 3 entspricht in
etwa dem Auflendurchmesser des eingesetzten Bol-
zenauges 4, wobei die genaue Definition der beiden
Durchmesser von den Gegebenheiten der Vorberei-
tung zum Schweil3en und der Art des Schweilverfah-
rens abhangig ist. Das SchweilRverfahren selbst ist
beliebig, wobei als besonders vorteilhaft anzusehen-
de Verfahren Elektronenstrahlschwei3en, Plasma-
schweilten oder Laserschweilden in Betracht kom-
men.

[0023] Fig. 3 zeigt den Schnitt durch den Grundkor-
per 1 mit dem eingesetzten und verschweilten Bol-
zenauge 4. Die AuRen- und Innenkonturen des Ver-
bundkérpers wurden so bearbeitet, dal® die beim
Schweifen entstehende Uberstéande beseitigt sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kolbens oder
eines Kolbenunterteiles eines mehrteiligen Kolbens
einer Brennkraftmaschine, bei dem ein Grundkérper
im Schmiedeverfahren hergestellt wird, wobei der
Grundkorper nach dem Schmieden zumindest einen
Schaft aufweist, dadurch gekennzeichnet, dal} der
geschmiedete Schaft mit Offnungen versehen wird
und in die Offnungen ein Bolzenauge eingesetzt und
mit dem Schaft verschweil3t wird, wobei das Bolzen-
auge im Schmiedeverfahren hergestellt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Grundkérper nach dem Schmieden
eine kastenférmige Gestaltung aufweist.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR der
Grundkoérper nach dem Einschweifl3en des Bolzenau-
ges fertig bearbeitet wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal der
Grundkdrper ein Unterteil eines mehrteiligen Kolbens
ist und mit einem Oberteil des mehrteiligen Kolbens
verbunden wird.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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