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Patentanspruch:

Verfahren zur Herstellung von Hohlrdumen in Kolben fir Verbrennungskraftmaschinen und einen im
Bereich des Kolbenkopfes angeordneten Kihlholraum bzw. fir GuRteile mit Hohirdumen durch
Verwendung eines Formstoffes, der aus einem Gemisch von Salz, Talkum und weiteren pulverisierten
Bestandteilen zusammengesetztist und bei Anwendung von Druck und Temperatur zu einem Salzkern
gesintert wird, dadurch gekennzeichnet, dafl der Formstoff aus

92,5-97 Gew.-% Steinsalz
1-2,5Gew.-% Talkum
1-3,5 Gew.-% Schiefermehl
1-1,5Gew.-% Porzellangiihgut

besteht und bei einem Druck im Bereich von 15-65N/mm? und einer Temperatur von <500°C,
vorzugsweise im Bereich von 350°C-450°C zu einem Salzkern gesintert wird.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung von Hohirdumen in Kolben fir Verbrennungskraftmaschinen mit einem im
Kolbenkopfteil angeordneten Kiihlhohlraum und fir GuBteile mit Hohlraumen, die durch ein oberhalb der fliissigen
Metalltemperatur schmelzendes Formstoffgemisch beim Gief3en gebildet wird. Vorzugsweise sollite dieser Formstoff durch
Wasser leicht ausgeldst werden kdnnen und demzufolge eine Vielzahl von konstruktiven Gestaltungsmaéglichkeiten der
Hohlrdume im Kolbenkopfteil und sonstigen Gul3teilen ermoglichen.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Im allgemeinen werden Hohlrdume beim Gie3en durch den verwendeten Formstoff Sand hergestellt. Fir den vorliegenden
Anwendungsfall der Herstellung von Kihlkanalkolben fiir Dieselmotoren ist eine riickstandsfreie Sduberung des Hohlraumes
vom Formstoff erforderlich. Fiir einen verwendbaren Formstoff mit den Eigenschaften einem Gber der Giefltemperatur liegenden
Schmelzpunkt und einer Wasserldslichkeit ist daher in den Patentschriften — Schweizer Patentschrift Nr.246046, Franzdsische
Patentschrift Nr.1.339.372 und den BRD Patentschriften Nr. 1302940, Nr.968822 — vorgeschlagen worden, Formstoffe auf der
Basis von Pottasche, Natriumchlorid- und Kaliumchloridverbindungen und Alkaliverbindungen mit synthetischen Formstoffen
zu verwenden. Diese Formstoffe sind entweder nicht riickstandsfrei zu entfernen oder zu stark hygroskopisch und damit nicht
formstabil fur die Anwendung im GieBereibetrieb, oderin der Herstellung kompliziert aufwendig und teuer im Falle eines Kernes
aus Alkalisilikaten und eines synthetischen Bindemittels.

Der Formstoff muf neben den genannten Eigenschaften den immer komplizierteren Hohlraumformen fir moderne
Dieselmotorenkolben gerecht werden durch eine einfache Herstellbarkeit, ieichte Handhabung bei der Vorbereitung fiir den
GieBprozef3 und ausreichende Gestaltsfestigkeit.

Aus der Kenntnis der Beanspruchungen der Kerne fiir GieBereizwecke sind die Nachteile der Losungen, offenbartim BRD-Patent
Nr.1238623, erkennbar. Der aus Natrium- und Kaliumchlorid bestehende Formstoff wird erhitzt und durch Abguf die Kontur des
Kernes erzeugt. Dieser Salzkern zeigt eine ausreichende Gestaltsfestigkeit fur die GieRereibeanspruchungen und entspricht nicht
dem mechanischen und thermischen Beanspruchungen beim Gie3en. Das im BRD-Patent Nr. 1302949 beschriebene Verfahren
zur Herstellung von Salzkernen geht auf einen Druck- und SinterprozeR, in einem vorgeschriebenen Temperatur- und
Druckbereich, aus. Die BRD-Patente Nr.310364 und Nr.2017925 modifizieren den Formstoff mit Zusatzelementen und den
Anwendungsbereich eines im Kolbenkopfteil angeordneten ringférmigen Salzkernkanals, der mittels der
Elektronenstrahlschweifung befestigt wird, weiter.

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, die Herstellung von im Kolbenkopfteil und in GuBteilen angeordneten Hohirdumen technologisch
einfacher zu ermdglichen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, wasserldsliche Kerne, bestehend aus einer festen Mischung, unter Druck und
Temperatur fur zwangsgekuhite Kolben und Guf3teile herzustellen.

Die Forderungen an die Bestandigkeit und die Aufnahme der Beanspruchungen, die durch das Schwinden auf den Formstoff
Ubertragen werden, haben zu der erfinderischen Lésung gefihrt, ein Formstoffgemisch, enthaltend Salz, Talkum und weitere
pulverisierte Bestandteile, bestehend aus
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92,5~97 Gew.-% Steinsalz
1-2,5Gew.-% Talkum
1-3,5 Gew.-% Schiefermehl
1-1,5Gew.-% Porzellangiihgut,

unter hohem Druck zu verdichten.

Der verwendete Formstoff wird erfindungsgemaf durch seine spezifische Zusammensetzung in einem ProzeR der
Formgestaltung durch eine Druckaufbringung im Bereich von 15 bis 65 N/mm? bei gleichzeitigem SinterprozeR bei
Temperaturen < 500°C, vorzugsweise 350—450°C, zu einem Salzkern gesintert.

Der fir die vorliegende Erfindung verwendete Formstoff beinhaltet neben einer besonderen der Funktion im Motorbetrieb
dienenden Geometrie eine ausreichende Gestaltsfestigkeit, gute Wasserldslichkeit, leichte Handhabung bei der Vorbereitung
zum Giefprozel3 und eine 6konomische Herstellung.

Die vorher beschriebenen Nachteile der bekannten Losungen werden ausgeschaltet und die Moglichkeiten einer 6konomischen
Herstellung von Salzkernen und Salzkernkihikanalkolben geschaffen.

Ausfiihrungsbeispiel
Das erfindungsgemaéBe Verfahren soll an zwei Beispielen nadher dargestellt werden.
Beispiel 1: Der Formstoff fir die Herstellung des Hohiraumes wird gebildet aus
93 Gew.-% Steinsalz
2Gew.-% Talkum
3,5Gew.-% Schiefermehl
1,5Gew.-% Porzellangluhgut
Der SinterprozefS erfoigt bei einem Druck von 65N/mm?und bei einer Temperatur von 350°C.
Beispiel 2: Der fir die Hohlraumherstellung benétigte Formstoff wird gebildet aus
96 Gew.-% Steinsalz
1,5Gew.-% Talkum
1,5 Gew.-% Schiefermehl

1Gew.-% Porzellangiihgut

Der SinterprozeR erfolgt bei einem Druck von 20N/mm? und bei einer Temperatur von 450°C.
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