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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Serien-
herstellung eines Kolbens fur Brennkraftmaschinen ge-
mafl den Merkmalen des Oberbegriffes des Patentan-
spruches 1.

[0002] Bei der Serienproduktion von Kolben sind
GielRwerkzeuge bekannt, die eine Negativform fur den
herzustellenden Kolbenrohling darstellen und die tber
ein Zulaufsystem mit GieBschmelze befiillt werden. Es
handelt sich in der Regel um mehrteilige Werkzeuge, be-
stehend aus zwei AufRenkokillenhéalften, einem ein- oder
mehrteiligem Kern, welcher die zum kleinen Pleuelauge
weisende Innenkontur des Kolbens festlegt und einem
GieRboden mit zentralem Speiser, der die zum Brenn-
raum weisende Oberflache des Kolbenrohlings definiert.
Wahrend Kern und Au3enkokillenhélften auch nach dem
Offnen des GieRwerkzeugs nah beieinander verbleiben,
wird der Giel3boden zur Verbesserung des Zugangs bei
der Kolbenentnahme bis zu zwei Meter vom GielRwerk-
zeug fortbewegt. Die innere Oberflache des Speisers ist
in der Regel mit thermisch stark isolierendem Material
ausgekleidet. Dadurch soll der ebenfalls mit Schmelze
geflillte Speiser bis zur vollstdndigen Erstarrung des
Gussteils flissig gehalten werden, um ausreichend
Schmelze fiir die Nachspeisung zum Ausgleich der Vo-
lumenkontraktion bei der Erstarrung bereitzustellen.
Beim Ubergang des Metalls vom fliissigen in den festen
Zustand nimmt das Volumen um mehrere Prozent ab.
Da metallfreie R&ume (Lunker) im Produkt in jedem Fall
vermieden werden missen, wird der Speiser so ange-
ordnet, dass z.B. aufgrund der Schwerkraft Schmelze
aus ihm ins Produkt nachflie3en kann.

[0003] Bei den bisherigen Herstellungsverfahren fir
die Serienproduktionen ist bekannt (zum Beispiel aus JP
07 124695 A, JP 58 086968 A oder WO 2006/045589
A), dass nach dem Einfiillen der GieRschmelze in die
GielR3form eine ausreichend lange Zeit abgewartet wird,
wahrend der nicht nur die in die Giel3form eingefillte
GielRschmelze vollstandig erstarrt, sondern auch noch
derjenige Teil der GieRschmelze, der sich im Speiser be-
findet.

[0004] Erstwenndie Giel3schmelzeim Speiser erstarrt
ist oder zumindest eine belastbare Randschale ausge-
bildet hat, welche den noch fliissigen Speiserinhaltin Po-
sition halten kann, darf die im Regelfall mehrteilige
Giel3form gedffnet und der Kolbenrohling entnommen
werden. Fir diesen Zeitraum, dass heil3t, vom Einfillen
der GieRBschmelze in die GieRform bis zum Offnen der
Giel3form (sogenannte Erstarrungszeit) sind je nach Gro-
Re des herzustellenden Kolbenrohlings feste Zeiten vor-
gegeben. Erst nach Ablauf dieser Zeit und weiterer Zei-
ten, die notig sind, um die Gief3form flur den néchsten
GieRRvorgang vorzubereiten, kann der folgende Gief3vor-
gang beginnen.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur Serienherstellung eines Kolbens
fur Brennkraftmaschinen anzugeben, mitdem durch Ver-
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kirzung der Erstarrungszeit die Taktzeit reduziert und
die Produktivitat deutlich erhdht werden kann.

[0006] ErfindungsgemaR ist diese Aufgabe durch die
Merkmale des Patentanspruches 1 geldst.

[0007] Dabei ist vorgesehen, dass die Giel3form ge-
offnetwird und das Gussteil dem Giel3werkzeug entnom-
men wird, bevor die GieRschmelze im Bereich des/der
Speiser/s soweit erstarrt ist, dass sich eine den Speise-
rinhalt sicher haltende Randschale ausgebildet hat oder
der/die Speiser insgesamt soweit erstarrt sind, dass sie
Formstabilitat erreicht haben, wobei weiterhin wéhrend
und eine gewisse Zeit nach dem Ausbau des Kolbens
aus dem GielRwerkzeug das Teil des Werkzeugs, wel-
ches die Kontur des Speisers festlegt an dem Gussteil
verbleibt. Das heil3t, dass die Giel3form geoffnet wird,
bevor die GielRschmelze im Bereich des Speisers eine
formstabile Randschale ausgebildet hat oder der Spei-
serinhalt insgesamt ausreichend fest geworden ist, um
seine Form und damit auch seine Funktion aufrechtzu-
erhalten. Das heif3t, dass der Zeitpunkt zum Offnen der
Giel3form so friih gewahlt ist, dass, wenn man plétzlich
alle Teile der GieRform vom Kolbenrohling wegnehmen
wirde, der Teil des Kolbenrohlings, der den Speiser dar-
stellt, sich in Form einer "Pfutze" uber den Kolben aus-
breiten wiirde. Offnen der GieRform soll hier und im fol-
genden bedeuten, dass nach Befiillung der Giel3form mit
Schmelze Teile der GieRform ihre Position soweit &n-
dern, dass der Kolben entnommen werden kann..
[0008] Beider Erfindung macht man sich die Tatsache
zu Nutze, dass die Schmelze in Richtung des Speisers
erstarrt. Denn durch den Kontakt der zugeflhrten
Giel3schmelze mit der in der Regel metallischen und da-
mit gut Warme abfiihrenden Giel3form erstarrt die
GieRschmelze in den konturgebenden Bereichen der
weniger dickwandigen Partien des spéateren Kolbenroh-
lings zeitlich friiher als im dickwandigen Bereich des Kol-
benbodens unterdem Speiser undindemisolierten Spei-
ser selbst. Es bildet sich eine Art Topf, innerhalb dessen
sich noch nicht erstarrte GieR3schmelze befindet.

[0009] Darilber ist der bis zuletzt flissige Speiser an-
geordnet, aus dem standig Schmelze zum Ausgleich der
Volumenschwindung beim Ubergang flissig/fest in den
noch flissigen Bereich des Kolbens abfliel3t. Wird der
Kolben zu ungeféhr diesem Zeitpunkt ausgebaut, wobei
allerdings die Funktion des Speisers erhalten bleiben
muss, wird die Taktzeit bei der Serienproduktion von Se-
rienkolben wesentlich verkirzt, da die abschlieRende Er-
starrung des Kolbens, ohne die Zeit teuer Investitions-
mittel zu beanspruchen, auRerhalb des GieRwerkzeugs
stattfindet.

[0010] Um die Funktion des Speiser bei dem erfin-
dungsgeman friih ausgebauten Kolben zu erhalten, sind
in Ausgestaltung der Erfindung folgende Vorgehenswei-
sen vorgesehen.

[0011] Zum einen macht man sich die Tatsache des
mehrteiligen Aufbaus des GieBwerkzeugs zunutze. Der
Teil des GieRwerkzeugs, der die brennraumseitige Kon-
tur des Kolbenbodens bestimmt und der in der Regel
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auch den Speiser einschlief3t, also der Gief3boden oder
ein innerer Teil davon, bleibt auch nach der Enthahme
des Kolbens aus dem Giel3werkzeug bis zur vollstandi-
gen Erstarrung des Rohlings an demselben. Wahrend
der Kolben mit dem aufsitzenden Giel3boden aufRerhalb
des GieBwerkzeugs erstarrt, kann das Werkzeug fir den
nachsten Guss vorbereitet und mit den Einlegeteilen be-
fullt werden. In Fortfuhrung dieses Gedankens kann die
Lésung auch so aussehen, dass nur ein Teil des
Giel3bodens, vorzugsweise die isolierende Speiserhilse
am ausgebauten Kolben verbleibt und erst beim Guss
des ubernachsten Kolbens wieder dem Werkzeug zuge-
fuhrt wird. Auch die Verwendung eines Losteil in Form
einer "Einmatspeiserhulle” oder eines billigen Einsatzes
in der Speiserhillse welche nach Ausbau des Kolbens
die Stabilitat und damit die Funktion des Speisers ge-
wahrieistet, stellt eine Lésung dar.

[0012] Zum anderen kann die Form des Kolbenroh-
lings so umgestaltet werden, dass eng um den Speiser
herum ein in Umfangsrichtung geschlossener Wall von
in Kolbenaxialrichtung ausreichender Hohe entsteht, der
den Speiserinhalt nach Ausbau aus dem GieR3werkzeug
in Position halt und die Funktion des Speisers gewahr-
leistet. Durch eine diinnwandige Gestaltung des Walls
ist sichergestellt, dass er frihzeitig erstarrt.

[0013] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, dass der Kolbenrohling gekuhlt wird.
Nachdem der Kolbenrohling aus der Giel3form entnom-
men worden ist, ist die Giel3schmelze im Speiserbereich
und eventuell auch in dem sich daran anschlieRenden
Bereich des Kolbenbodens noch nicht erstarrt. Um die
Abkuhlung des Kolbenrohlings mit dem noch schmelz-
flissigen Speiser auRerhalb der eigentlichen Giel3form
zu beschleunigen, wird der Kolbenrohling daher gekihilt,
was beispielsweise dadurch erfolgen kann, dass der Kol-
benrohling mit dem angeformten Speiser bis zu einer vor-
gegebenen Héhe (oder gegebenenfalls vollstandig) in
ein Bad mit kiihlender Flissigkeit gestellt, mit einem kih-
lenden Gas oder einem kithlenden Gegenkérper umge-
ben wird.

[0014] Insgesamt bietet die Erfindung also den Vorteil
einer verkirzten Taktzeit, bei der wahrend der Erstarrung
nicht abgewartet wird, bis die Gie3schmelze in der
GielR3form einschliellich des Speisers vollstandig erstarrt
ist, sondern der Kolbenrohling schon vorher aus der
GielRform enthommen wird, und die vollstandige Entlee-
rung auBerhalb der Giel3form erfolgt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Serienherstellung eines Kolbens, wo-
bei eine GleRschmelze Uber einen Zufiihrbereich ei-
ne mehrteilige Gussform und den Speiser befullt und
abgewartet wird, bis die GieRschmelze in der
Giel3form soweit erstarrt ist, dass die auRere Kontur
des Gussteils festliegt oder auch bis auf Restlfachen
festliegt, dadurch gekennzeichnet, dass die
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GieRform gedffnet wird und das Gusstell dem Giel3-
werkzeug entnommen wird, bevor die GieRschmel-
ze im Bereich des/der Speiser/s soweit erstarrt ist,
dass sich eine den Speiserinhalt sicher haltende
Randschale ausgebildet hat oder der/die Speiser
insgesamt soweit erstarrt sind, dass sie Formetabi-
litat erreicht haben, wobei weiterhin wéhrend und
eine gewisse Zeit nach dem Ausbau des Kolbens
aus dem GleRwerkzeug das Teil des Werkzeugs,
welches die Kontur des Speisers festlegt an dem
Gussteil verbleibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gussteil bereits vor der vollstan-
digen Erstarrung durch ein Kihimedium gekihlt
wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Kolben-
rohling nach der Entnahme aus der Giel3form derart
abgestellt oder weiterbehandelt wird, dass die Ober-
flaiche des Speisers den hoéchsten Punkt des Pro-
dukts bildet.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gussteil ein Kokillengussteil ist.

Claims

1. Processforthe series production of a piston, wherein
a multi-part casting mould and the feeder are filled
with molten material via a supply zone and left until
the molten material in the casting mould has solidi-
fied to such an extent that the outer contour of the
cast part is established or established all but for re-
sidual surfaces, characterized in that the casting
mould is opened and the cast part is removed from
the casting mould before the molten material in the
region of the feeder(s) has solidified to such an extent
that an outer shell securely has holding the contents
of the feeder has formed or the feeder(s) have so-
lidified overall to such an extent that they are dimen-
sionally stable, wherein that part of the mould which
establishes the contour of the feeder also remains
on the cast part during and for a certain time after
the removal of the piston from the casting mould.

2. ProcessaccordingtoClaim 1, characterized in that
the cast part is cooled by a cooling medium even
before complete solidification.

3. Process according to either of the preceding claims,
characterized in that, after it has been removed
from the casting mould, the piston blank is set down
or treated further in such a way that the surface of
the feeder forms the highest point of the product.
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4. Processaccordingto Claim1, characterized in that
the cast part is a gravity die cast part.

Revendications 5

1. Procédé pourlafabrication en série d'un piston, dans
lequel un métal en fusion de coulée remplit un moule
de coulée en plusieurs parties et la masselotte et on
attend jusqu'a ce que le métal en fusion de coulée 10
soit solidifié dans le moule de coulée au point que
le contour extérieur de la piece coulée soit fixé ou
aussi jusqu’a ce qu'il soit fixé sur des faces d'appui,
caractérisé ence que l'onouvre le moule de coulée
et on retire la piéce coulée hors du moule de coulée, 15
avant que le métal en fusion de coulée soit solidifié
dans la région de la/des masselotte(s) au point qu’il
se soit formé une coquille périphérique retenant sa-
rement le contenu de la/des masselotte(s) ou que
la/les masselotte(s) soit/soient globalement solidi- 20
fiée(s) au point d’avoir atteint leur stabilité de forme,
danslequella partie de I'outil, qui maintient le contour
de la masselotte, reste en outre sur la piece coulée
pendant et un certain temps apres la sortie du piston
hors de l'outil de coulée. 25

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la piece coulée est refroidie au moyen d’'un
agent de refroidissement déja avant la solidification
complete. 30

3. Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que [I'ébauche du
piston est, apres avoir été extraite du moule de cou-

Iée, déposée ou traitée de telle maniere que la sur- 35
face de la masselotte forme le point le plus haut du
produit.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la piece coulée est une piéce coulée en co- 40
quille.
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