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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
der  im  Oberbegriff  des  ersten  Anspruchs  genann- 
ten  Art. 

Kolben  zum  Einbau  in  Kolbenmaschinen,  ins- 
besondere  in  Brennkraftmaschinen,  werden  mit 
Hilfe  eines  Kolbenbolzens  an  der  Pleuelstange 
befestigt.  Eine  derartige  Anordnung  zeigt  bei- 
spielsweise  die  US-PS-4  124  010.  Der  Kolben- 
bolzen  wird  hierbei  üblicherweise  beim  Kolben- 
hersteller  bereits  in  die  entsprechende  Aufnah- 
mebohrung  im  Kolben  eingeführt.  Sodann  werden 
diese  Kolben  beim  Kolbenhersteller  in  einen  Falt- 
karton  gepackt,  der  über  ein  Einsteckraster  be- 
rührungsfrei  eine  gewisse  Anzahl  von  Kolben  auf- 
nehmen  kann.  Die  so  gefüllten  Kartons  werden 
dann  in  Gitterboxen  beim  Motorhersteller  ange- 
liefert.  Nachteilig  bei  dieser  Ausführungsform  ist 
es,  daß  keine  exakte  Lagefixierung  der  Kolben  in- 
nerhalb  der  Packung  möglich  ist.  Dadurch  kön- 
nen  beim  Transport  Schäden  entstehen.  Weiter- 
hin  ist  es  aufgrund  der  fehlenden  exakten  Lagefi- 
xierung  unmöglich,  die  Kolben  vollautomatisch 
der  Verpackung  zu  entnehmen  und  zur  Weiter- 
verarbeitung  anzuliefern,  da  hierzu  eine  ganz  be- 
stimmte  Kolbenstellung  notwendig  ist.  Diese  ist 
dadurch  gegeben,  daß  der  Kolbenbolzen  wieder 
teilweise  herausgedrückt  werden  muß,  um  die 
Pleuelstange  aufzunehmen. 

Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung  ist  es,  ei- 
nen  Werkstückträger  und  eine  Transportverpac- 
kung  der  eingangs  genannten  Gattung  bereitzu- 
stellen,  mit  der  eine  Lagefixierung  der  Kolben 
möglich  wird.  Diese  Aufgabe  wird  erfindungsge- 
mäß  durch  die  kennzeichnenden  Merkmale  des 
ersten  Anspruchs  gelöst.  Die  Erfindung  basiert 
auf  der  Erkenntnis,  daß  aufgrund  des  Zapfens 
der  Kolben  über  diesen  gestülpt  werden  kann 
und  so  aufgrund  der  Ausbildung  des  freien  Zap- 
fenendes  über  den  Kolbenbolzen  lagefixiert  ist. 
Der  Kolbenboden  wird  dann  in  die  Vertiefung  der 
nächsten  Formplatte  gesteckt,  so  daß  der  gesam- 
te  Kolben  dadurch  sowohl  oben  als  auch  unten  fi- 
xiert  ist.  Durch  die  Anordnung  der  nächsten 
Formplatte  auf  dem  Kolbenboden  wird  zudem 
dieser,  der  in  der  Vielzahl  von  Fällen  eine  be- 
stimmte  Konfiguration  aufweist,  geschützt.  Auf- 
grund  dieser  Ausbildung  kann  die  Formplatte 
selbst  relativ  dünnwandig  ausgeführt  werden,  weil 
die  topfartige  Vertiefung  nicht  von  der  Dicke  der 
Formplatte  aufgenommen  werden  muß.  Deshalb 
eignet  sich  die  Formplatte  auch  besonders  dazu, 
aus  Kunststoff  hergestellt  zu  werden,  wobei  als 
Herstellungsverfahren  das  Tiefziehen  oder  Spritz- 
gußverfahren  sich  hervorragend  bewährt  haben. 
Daneben  ist  auch  ein  Herstellen  durch  Schäumen 
oder  Blasen  möglich.  Aufgrund  der  Dünnwandig- 
keit  der  Formplatte  sowie  ihrer  Stapelfähigkeit 
kann  die  Formplatte  wiederverwendet  werden. 
Damit  sinken  die  Entsorgungskosten  ganz  erheb- 
lich,  da  die  bisher  verwendeten  Kartons  sich  nur 
für  einen  einmaligen  Gebrauch  eignen.  Außer- 
dem  vereinfacht  sich  die  zur  Pleuelmontage  not- 
wendige  Aufwärmung  der  Kolben  in  der  kalten 

2 

Jahreszeit,  da  die  Isolierung  durch  die  bisher  vor- 
handene  Ummantelung  entfällt. 

Aus  der  BE-PS-670  128  ist  zwar  ganz  allge- 
mein  eine  dünnwandige  Formplatte  für  einseitig 

5  hohlzylindrische  Werkstücke  bekannt.  Diese 
Formplatte  weist  auf  ihrer  Unterseite  topfförmige 
Vertiefungen  auf,  die  auf  der  Oberseite  sockelarti- 
ge  Vorsprünge  mit  abgestuften  Durchmesserbe- 
reichen  bilden.  Dadurch  ist  es  möglich,  einseitig 

10  offene  hohlzylindrische  Bauteile  unterschiedli- 
chen  Innendurchmessers  aufzunehmen.  Eine  La- 
gefixierung  der  Bauteile  in  dem  Sinne,  daß  sie  als 
Verdrehsicherung  für  die  Bauteile  wirkt,  ist  jedoch 
mit  dieser  Anordnung  nicht  möglich. 

15  Die  Ansprüche  2  und  3  beschreiben  vorteil- 
hafte  Ausbildungen  der  Erfindung.  Aufgrund  der 
Verwendung  von  plastischem  Material  können 
derartige  Formplatten  auch  für  Kolben  unter- 
schiedlicher  Durchmesserbereiche  verwendet 

20  werden,  da  üblicherweise  die  Kolbenbolzenmaße 
trotz  unterschiedlich  großer  Kolbendurchmesser 
teilweise  nur  sehr  gering  differieren,  so  daß  sie 
von  ein  und  derselben  Formplatte  aufgenommen 
werden  können.  Damit  sinkt  die  Anzahl  der  be- 

25  reitzustellenden  unterschiedlich  ausgebildeten 
Formplatten  ganz  erheblich. 

Die  Weiterbildung  nach  Anspruch  3  hat  den 
Vorteil,  daß  auch  die  vormontierten  Kolbenringe 
in  die  topfartige  Vertiefung  eintauchen  können. 

30  Dadurch  werden  auch  sie  geschützt. 
Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  eines 

bevorzugten  Ausführungsbeispiels  näher  darge- 
stellt. 

35  Es  stellen  dar: 

Fig.  1  eine  perspektivischie  Ansicht  einer 
Formplatte; 

Fig.  2  zwei  übereinander  auf  zwei  Formplatten 
40  angeordnete  Kolben. 

In  Fig.  1  ist  die  Formplatte  1  perspektivisch  dar- 
gestellt.  Sie  weist  auf  ihrer  Oberseite  -  in  diesem 
Beispiel  -  16  Sockel  2  auf.  Jeder  Sockel  trägt  ei- 

45  nen  Zapfen  3,  der  in  der  Mitte  eine  Mulde  4  auf- 
weist.  Die  Zapfen  3  können  kegelförmig  ausgebil- 
det  sein.  Ihr  Grundkreisdurchmesser  ist  so  ge- 
wählt,  daß  die  zu  stapelnden  Kolben  sich  leicht 
aufsetzen  lassen. 

50  Fig.  2  zeigt  eine  schematisierten  Querschnitt 
durch  zwei  übereinander  angeordnete  Formplat- 
ten  1.  Auf  der  unteren  Formplatte  1  ist  ein  Kolben 
5  aufgesetzt.  Der  Kolben  5  ist  bereits  mit  einem 
Kolbenbolzen  6  ausgerüstet.  Hierzu  ist  eine  Mul- 

55  de  4  in  jedem  Zapfen  3  vorgesehen  und  derart  di- 
mensioniert,  daß  in  ihr  der  Kolbenbolzen  6  leicht 
von  den  Muldenwänden  eingeklemmt  wird.  Die 
Muldentiefe  ist  derart  ausgelegt,  daß  auch  unter- 
schiedlich  hohe  Kolben  sicher  aufgesetzt  werden 

60  können  und  das  Kolbenhemd  immer  auf  dem 
Sockel  2  aufsteht. 

Weiterhin  weist  der  Kolben  5  bereits  aufgezo- 
gene  Kolbenringe  7  auf. 
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Sobald  die  untere  Formplatte  mit  Kolben  be- 
stückt  ist,  wird  von  oben  auf  die  Kolben  5  eine 
weitere  Formplatte  1  aufgesetzt.  Der  Sockel  2  auf 
der  Formplatte  1  bildet  von  unten  eine  topfartige 
Vertiefung  8.  Diese  hat  einen  derartigen  Quer- 
schnitt,  daß  die  Kolben  samt  montierten  Kolben- 
ringen  7  umfaßt  werden.  Dadurch  ist  sicherge- 
stellt,  daß  zum  einen  die  Kolbenringe  nicht  be- 
schädigt  werden  während  des  Transportes  und 
zum  anderen,  daß  die  Formplatte  1  sicher  auf 
dem  Kolben  ruht.  Sodann  kann  auf  die  obere 
Formplatte  1  wiederum  eine  Lage  Kolben  5  auf- 
gesetzt  werden. 

Um  eine  zusätzliche  Sicherung  der  Kolben  5 
zu  erhalten,  können  die  Zapfen  einen  Grundkreis- 
durchmesser  aufweisen,  der  dem  Kolbeninnen- 
durchmesser  entspricht.  Dadurch  wird  auch  der 
Kolben  an  seinem  unteren  Umfang  zusätzlich  ge- 
halten. 

Patentansprüche: 

1.  Werkstückträger  und  Transportverpackung 
aus  dünnwandigem  Verpackungsmaterial  für  Kol- 
ben  mit  vormontierten  Kolbenbolzen,  insbesonde- 
re  für  Kolben  von  Brennkraftmaschinen,  gekenn- 
zeichnet  durch  eine  dünnwandige  stapelbare 
Formplatte  (1),  die  als  Ober-,  Unter-  und/oder 
Zwischenplatte  zu  einer  bzw.  mehreren  Stapella- 
ge(n)  aus  jeweils  mehreren  Kolben  (5)  sowohl  mit 
einer  Seite  an  die  Kolbenböden  als  auch  mit  der 
anderen  Seite  an  die  hohlen  Kolben-Unterseiten 
mit  Kolbenbolzen  (6)  angepaßt  ist,  mit  auf  einer 
Seite  für  die  Aufnahme  je  eines  Kolbenbodens  je 
einer  topfförmigen  Vertiefung  (8),  deren  Innen- 
durchmesser  größer  als  der  Kolben-Außendurch- 
messer  einschließlich  Kolbenringen  (7)  bemes- 
sen  ist,  mit  auf  der  anderen  Seite  je  einem,  der 
jeweils  gegenüberliegenden  Vertiefung  (8)  ent- 
sprechenden  sockelartigen  Vorsprung  (2),  der 
sich  in  seinem  konzentrischen  Innenbereich  in  je 
einem  gleichachsigen  hutförmigen  Aufbau  (3)  mit 
der  Innenform  der  Kolben  (5)  und  einem  dazu 
freien  Abstand  fortsetzt,  und  mit  je  einer  gabelför- 
migen  Vertiefung  (4)  im  hutförmigen  Aufbau  (3), 
deren  Gabel-Innenflächen  eine  Lagesicherungs- 
Auf  nähme  für  die  Kolbenbolzen  (6)  bilden. 

2.  Werkstückträger  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Gabel-Innenflächen 
symmetrisch  zur  gemeinsamen  Mittelachse  von 
Vorsprung  (2)  und  Aufbau  (3)  angeordnet  sind 
und  daß  der  Abstand  zwischen  den  Gabel-Innen- 
flächen  geringfügig  kleiner  als  der  Außendurch- 
messer  der  Kolbenbolzen  (6)  ist,  derart  daß  die 
Formplatte  (1)  aus  elastisch  nachgiebigem  Mate- 
rial  mittels  der  Gabel-Innenflächen  eine  Klemm- 
vorrichtung  für  die  Kolbenbolzen  (6)  als  Lagesi- 
cherung  der  Kolben  (5)  bildet. 

3.  Werkstückträger  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Vertiefung  (8) 
mindestens  dem  Abstand  zwischen  Kolbenbo- 
den-Stirnfläche  und  unterstem  Kolbenring  der 

4 

aufzunehmenden  Kolben  (5)  entspricht. 

Claims 
5 

1.  A  workpiece  holder  and  packaging  made  of 
thinwalled  material  for  transporting  pistons  with 
prefitted  gudgeon  pins,  more  particularly  for  pi- 
stons  of  internal  combustton  engines,  characteri- 

10  sed  by  a  thin-walled  stackable  moulding  plate  (1  ) 
serving  as  a  top  or  bottom  and/or  intermediate 

■  plate  for  one  or  more  layers  in  a  Stack,  each  layer 
comprising  a  number  of  pistons  (5),  one  side  of 
the  plate  being  adapted  to  the  piston  heads  and 

15  the  other  side  to  the  holtow  undersides  of  the  pi- 
stons  and  the  gudgeon  pins  (6),  the  moulding  pla- 
te  being  formed  on  one  side  with  a  potshaped  re- 
cess  (8)  for  receiving  each  piston  head,  the  inner 
diameter  of  the  recess  being  made  greater  than 

20  the  outer  diameter  of  the  piston  including  the  pi- 
ston  rings  (7),  the  other  side  of  the  moulding  plate 
being  formed  with  a  base-like  projection  (2)  corre- 
sponding  to  the  recess  (8)  opposite  and  having  a 
concentric  inner  region  which  is  continued  by  a 

25  coaxial  hat-shaped  superstructure  (3)  having  the 
inner  shape  of  the  piston  (5)  and  spaced  at  a  dist- 
ance  therefrom,  and  a  fork-like  recess  (4)  being 
formed  in  each  hat-like  superstructure  (3),  the  in- 
ner  surfaces  of  the  fork  being  adapted  to  hold  the 

30  gudgeon  pins  (6)  and  secure  them  in  position. 

2.  A  workpiece  holder  according  to  claim  1  ,  cha- 
racterised  in  that  the  inner  surfaces  of  the  fork  are 
disposed  symmetrically  with  respect  to  the  com- 

35  mon  central  axis  of  the  projection  (2)  and  the  su- 
perstructure  (3),  and  the  distance  between  the  in- 
ner  surfaces  of  the  fork  is  slightly  less  than  the 
outer  diameter  of  the  gudgeon  pin  (6),  so  that  the 
inner  surface  of  the  fork  in  the  moulding  plate  (1  ), 

40  which  is  made  of  resiliently  flexible  material,  can 
clamp  the  gudgeon  pins  (6)  and  secure  the  pi- 
stons  (5)  in  position. 

3.  A  workpiece  holder  according  to  claim  1  or  2, 
45  characterised  in  that  the  recess  (8)  is  at  least  at 

large  as  the  distance  between  the  end  face  of  the 
piston  head  and  the  lowest  ring  of  the  pistons  (5) 
which  are  to  be  held. 

50 
Revendications 

1.  Support  de  piece  ä  usiner  et  emballage  de 
transport,  fait  en  un  materiau  d'emballage  ä  pa- 

55  rois  minces,  pour  des  pistons  avec  des  axes  de 
pistons  premontes,  en  particulier  pour  des  pistons 
de  moteurs  ä  combustion  interne,  caracterise  en 
ce  que: 

60  -  une  plaque  (1)  en  forme,  ä  parois  minces, 
pouvant  etre  empilee  et  qui,  en  tant  que  pla- 
que  superieure,  inferieure  et/ou  intermediaire 
par  rapport  ä  une  ou  plusieurs  couches  d'em- 
pilages  de  plusieurs  pistons  (5),  est  adaptee 

65  aussi  bien  avec  un  cöte  en  contact  avec  les 
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tetes  da  pistons  qu  avec  l  autre  cote  en  con- 
tact  les  cötes  infs>ieurs  creux  des  pistons 
avec  des  axes  (6)  de  pistons, 
avec  sur  un  cöte  un  renfoncement  (8)  en  for- 
me  de  marmite  pour  la  reception  d'une  täte  de  5 
piston,  et  dont  le  diametre  interieur  a  ete  de- 
terminö  plus  grand  que  le  diametre  exteneur 
du  piston,  y  compris  les  segments  (7)  de  pi- 
stons, 
avec  sur  l'autre  cöti  une  saillie  (2)  en  forme  10 
de  socls  ccrrsspondant  chaque  fois  au  ren- 
foncement  oppose  (8),  qui  se  continue  dans 
sa  zone  Interieure  concentrique  en  une  saillie 
(3)  de  memo  axe  et  en  forme  de  chapeau 
avec  la  forme  interieure  du  piston  (5)  et  en  15 
plus  un  espace  libre,  et 
avec  un  renfoncement  (4)  en  forme  de  four- 
che  dans  la  saillie  (3)  en  forme  de  chapeau, 
dont  la  surface  interieure  de  la  fourche  forme 
une  securite  d'appui  pour  la  reception  des  20 
axes  (6)  de  pistons. 

2.  Support  de  piece  ä  usiner  selon  la  revendica- 
tion  1  ,  caracterise  en  ce  que: 

25 
-  les  sunaces  interieures  de  la  tourche  sont  dis- 

pos6es  de  fagon  sym§trique  par  rapport  ä 
Taxe  median  commun  de  la  saillie  (2)  et  de  la 
structure  (3), 

-  et  que  la  distance  entre  les  surfaces  interieu-  30 
res  de  fourche  est  legerement  plus  pet'rte  que 
le  diametre  exterieur  de  l'axe  (6)  du  piston,  de 
sorte  que  la  plaque  (1)  en  forme,  faite  en  un 
materiau  elastique  et  flexible,  constitue  ä  l'ai- 
de  des  surfaces  interieures  de  fourche  un  dis-  35 
posftif  de  serrage  pour  les  axes  (6)  en  tant 
que  securite  de  positionnement  des  pistons 
(5). 

3.  Support  de  piece  ä  usiner  selon  les  revendica-  40 
tions  1  ou  2,  caracterise  en  ce  que  le  renfon- 
cement  (8)  correspond  au  moins  ä  la  distance  en- 
tre  la  surface  frontale  de  la  tete  de  piston  et  le 
segment  racleur  du  piston  ä  recevoir. 

45 
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