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(57) Abstract: The invention relates to a method for fixing an annular element (6) on a piston (1) for an internal combustion engine.
According to said method: the annular element (6) is screwed onto the piston base body (4) by means of a thread (5) that is on the
radial outer surface of part (23) of the piston base (9); a continuous groove (24) that is open at the top is formed in the piston base (9)
in the region of the thread (5); the groove (24) is filled with solder material (26); the piston (1) is heated until the solder material (26)
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(57) Zusammenfassung: Vorgeschlagen wird ein Verfahren zur Befestigung eines Ringelementes (6) auf einem Kolben (1) fiir
einen Verbrennungsmotor, bei dem: das Ringelement (6) iiber ein auf der radialen AuBenflédche eines Teils (23) des Kolbenbodens
(9) angebrachtes Gewinde (5) auf den Kolbengrundkdrper (4) aufgeschraubt wird, in den Kolbenboden (9) im Bereich des Gewindes
(5) eine nach oben offenen, umlaufenden Nut (24) eingeformt wird, die Nut (24) mit Lotmaterial (26) gefiillt wird, der Kolbens (1)
erhitzt wird, bis sich das Lotmaterial (26) verflissigt und zwischen die Gewindegénge des Gewindes (5) flieBt, und anschlieBend
der Kolben (1) abgekiihlt wird. Dadurch ergibt sich eine sichere Schraubverbindung zwischen dem Kolbengrundkérper (4) und dem
Ringelement (6). Weiterhin wird hierdurch der Kiihlkanal (14) gegeniiber den unter hohem Druck stehenden und auf den Kolben-
boden (9) einwirkenden Verbrennungsgasen abgedichtet.
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Verfahren zum Befestigen eines Ringelementes auf einem

Kolben fiir einen Verbrennungsmotor

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befestigen eines Ringelementes auf einem

Kolben fiir einen Verbrennungsmotor nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Aus der PCT-Anmeldung, WO 2004/111420 A1, ist es bekannt, ein Ringelement mit
einem Kolbengrundkorper zu verschrauben, das den radial auf3en liegenden Teil des
Kolbenbodens und zudem mit dem Kolbengrundkoérper einen umlaufenden, radial
auflen und nahe dem Kolbenboden angeordneten Kiihlkanal bildet. Hierbei konnen
dauerhaft héhere, thermische und mechanische Belastungen des Kolbens dazu fih-
ren, dass sich die Schraubverbindung zwischen dem Kolbengrundkérper und dem

Ringelement lockert, was zu einer Beschadigung der Zylinderlaufflache fihren kann.

Diesen Nachteil des Standes der Technik zu vermeiden ist Aufgabe der Erfindung.
Gelost wird die Aufgabe mit den im Kennzeichen des Hauptanspruches stehenden
Merkmalen.

Durch die zuséatzliche Loétverbindung gemafl der Erfindung ergibt sich eine sichere
Befestigung des Ringelementes auf dem Kolbengrundkdrper. Weiterhin wird hier-
durch der vom Ringelement und vom Kolbengrundkérper gebildete Kiihlkanal ge-
geniiber den unter hohem Druck stehenden und auf den Kolbenboden einwirkenden

Verbrennungsgasen abgedichtet.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer Zeichnung beschrieben. Sie zeigt ei-
nen Kolbens fiir einen Verbrennungsmotor in einem aus zwei Halften bestehenden

Schnittbild, die zwei um 90° versetzte Langsschnitte des Kolbens darstellen.

Die Figur zeigt einen Kolben 1 fiir einen Verbrennungsmotor in einem Schnittbild,

das aus zwei Halften besteht, von denen die linke Halfte einen Schnitt des Kolbens 1
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90° dazu versetzten Langsschnitt des Kolbens 1 darstellt. Der Kolben 1 besteht aus
einem Kolbengrundkoérper 4, mit dem Uber ein kolbenbodenseitiges Gewinde 5 ein
Ringelement 6 verschraubt ist, das einen Feuersteg 7 und eine Ringpartie 8 des Kol-
bens 1 tragt. Der Kolbengrundkérper 4 und das Ringelement 6 konnen aus Stahl, wie
beispielsweise beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel aus ausscheidungsharten-

dem, ferritisch-perlitischem AFP-Stahl, oder aus Gusseisen hergestellt sein.

Der Kolbengrundkérper 4 ist einstlckig ausgebildet und weist im Bereich des Kol-
benbodens 9 eine Verbrennungsmulde 10 auf. Uber je eine Nabenabstiitzung 11, 11’
sind an den Kolbenboden 9 zwei Bolzennaben 12, 12' mit je einer Nabenbohrung 3,
3' angeformt, deren Stirnflachen 16 gegeniiber dem Ringelement 6 in Richtung Kol-
benlangsachse 17 zurlickgesetzt angeordnet sind. Die Bolzennaben 12, 12' sind U-
ber Schaftelemente 13, 13' miteinander verbunden. Zwischen den Schaftelementen
13, 13' und dem das Ringelement 6 tragenden, oberen Bereich des Kolbens 1 weist
der Kolbengrundkérper 4 Ausnehmungen 18 auf, die im vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel im Bereich der Schaftelemente 13, 13' des Kolbengrundkérpers 4 teilweise

umlaufend angeordnet sind.

Der Kolbengrundkérper 4 bildet im Bereich des Kolbenbodens 9 gemeinsam mit dem
Ringelement 6 einen ringformigen Kiihlkanal 14, der teils in den Kolbengrundkorper 4
und teils in das Ringelement 6 eingearbeitet ist. in Richtung Bolzennabe 12 wird der
Kiihlkanal 14 von einer radial auBen und in Hohe der Nabenabstitzung 11, 11" an-
geordneten Anformung 15 des Kolbengrundkorpers 4 abgedeckt. Kolbenbodenseitig
ist die Anformung 15 radial auflen mit einem kragenformigen Vorsprung 21 versehen,
dessen radiale Abmessung groRer ist als das radiale AuRenmaf der Ringpartie 8. Zu
erkennen ist in der Figur auch eine Ablauféffnung 20 des Kihlkanals 14.

Bei der Herstellung des Kolbens 1 kann auf die in Kontakt zueinander tretenden Fla-
chen des Kolbengrundkérpers 4 und des Ringelementes 6 Létmaterial aufgetragen
werden, bevor das Ringelement 6 auf den Kolbengrundkorper 4 geschraubt und der
Kolben 1 zur Verflissigung des Létmaterials in einem Ofen erhitzt wird.
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Der Herstellungsprozess wird jedoch vereinfacht und verbilligt, wenn bei der Herstel-
lung des Kolbens 1 zunachst sowohl die radial innere, kolbenbodenseitige Kante des
vom Ringelement 6 gebildeten, radial dueren Teils 22 des Kolbenbodens 9 als auch
die radial auRere, kolbenbodenseitige Kante des radial inneren Teils 23 des vom
Kolbengrundkorpers 4 gebildeten Kolbenbodens 9 mit einer Fase versehen werden,
so dass sich, wenn das Ringelement 6 (ber das Gewinde 5 auf den Kolbengrund-
korper 4 geschraubt ist, bis der radial duBere Teil 22 des Kolbenbodens 9 auf einer
Ebene mit dem radial inneren Teil 23 des Kolbenbodens 9 liegt, eine umlaufende, im
Querschnitt V-formige Nut 24 ergibt. Hierbei gelangt die untere Stimflache des Ring-
elementes 6 auf der Oberflache 25 der Anformung 15 zur Anlage.

AnschlieRend wird die Nut 24 mit Lotmaterial 26' gefillt und auch der Vorsprung 21
kolbenbodenseitig mit Létmaterial 26 belegt. Als geeignet hat sich hierbei eine auf
Kupfer- oder Nickelbasis hergestellte, hochschmelzende Létpaste erwiesen. Moglich
ist auch, in die Nut 24 und auf die Oberflache des Vorsprungs 21 einen Lotdraht oder
eine Lotfolie zu legen, die ebenfalls auf Kupfer- oder Nickelbasis hergestelit sind.

In einem Ofen wird der Kolben 1 dann auf eine Temperatur zwischen 900°C und
1300°C, beziehungsweise beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel zwischen 1050°C
und 1250°C, erhitzt, wobei sich das Lotmaterial 26' insoweit verflissigt, dass es in
die Gewindegéange des Gewindes 5 fliet. Auch das sich auf der Oberflache des
Vorsprunges 21 befindliche Lotmaterial 26 verfliissigt sich hierbei und dringt ein zwi-
schen die Oberflache 25 der Anformung 15 und die untere Stirnseite des Ringele-

mentes 6.

Der Kolben 1 wird anschlieRend dem Ofen entnommen, wobei im Rahmen einer kon-
trollierten Abkiihlung des Kolbens 1 mit einer Abkuhlgeschwindigkeit von 5 bis
50°K/min auf eine Temperatur von weniger als 600°C das sich im Gewinde 5 und
zwischen den Flachen der Anformung 15 und des Ringelementes 6 befindliche LGt-
material 26, 26' aushartet, eine sichere Schraubverbindung zwischen dem Kolben-
grundkérper 4 und dem Ringelement 6 ergibt und zu einer Fixierung des Ringele-
mentes 6 auf der Anformung 15 fihrt. Beim vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel erfahrt
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beim Abkihlen eine Ausscheidungshartung. Zur Vermeidung einer Verzunderung der
Stahloberfliche findet der Abkuhlprozess in einer sauerstofffreien Atmosphare, vor-

zugsweise unter Vakuum oder in einer reduzierenden Atmosphare statt.

Der (iber die radiale AuRenflache des Ringelementes 6 hinausragende Teil des Vor-
sprunges 21 wird anschlieRend abgedreht.

Weitere Vorteile der mit Lotmaterial 26' gesicherten Schraubverbindung bestehen
darin, dass hierdurch der Warmefluss zwischen der thermisch hochbelasteten
Verbrennungsmulde 10 und dem Ringelement 6 verbessert wird, sodass die thermi-
sche Belastung des radial inneren Teils 23 des Kolbenbodens 9 reduziert wird. Wei-
terhin wird durch das Lotmaterial im Gewinde 5 der Kuihlkanal 14 gegeniber den un-
ter hohem Druck stehenden und auf den Kolbenboden 9 einwirkenden Verbren-

nungsgasen abgedichtet.
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Bezugszeichenliste

Kolben

Langsachse der Nabenbohrungen
Nabenbohrung
Kolbengrundkérper

Gewinde

Ringelement

Feuersteg

Ringpartie
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Kolbenboden
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Verbrennungsmulde
11, 11" Nabenabstitzungen
12, 12'  Bolzennaben

13, 13' Schaftelement

14 Kihikanal

15 Anformung

16 Stirnflache

17 Kolbenlangsachse

18 Ausnehmung

19 Zulauféffnung

20 Ablaufoffnung

21 Vorsprung

22 radial aulerer Teil des Kolbenbodens 9
23 radial innerer Teil des Kolbenbodens 9
24 Nut

25 Oberflache der Anformung 15

26, 26' Lotmaterial
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Patentanspriiche

Verfahren zum Befestigen eines Ringelementes (6) auf einem Kolben (1) far

einen Verbrennungsmotor

mit einem Kolbengrundkorper (4), der den radial inneren Teil (23) des Kol-
benbodens (9) bildet, und der zwei Uber je eine Nabenabstitzung (11, 11')
mit dem Kolbenboden (9) verbundene Bolzennaben (12, 12') aufweist, die
Uber zwei Schaftelemente (13, 13') miteinander verbunden sind,

wobei das Ringelement (6) mit dem Kolbengrundkérper (4) Uber ein auf der
radialen Aufenflache des inneren Teils (23) des Kolbenbodens (9) ange-
brachtes Gewinde (5) verbunden wird, den radial auen liegenden Teil (22)
des Kolbenbodens (9) bildet und mit dem Kolbengrundkdrper (4) einen um-
laufenden, radial auRen und nahe dem Kolbenboden (9) angeordneten Kuhl-
kanal (14) bildet,

wobei die untere Stimflache des Ringelementes (6) mit der kolbenbodensei-
tigen Oberflache (25) einer in Hohe der Nabenabstitzung (11, 11') an die ra-
diale AuRenfliche des Kolbens (1) angebrachte, umlaufenden Anformung
(15) in Kontakt kommt,

gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrensschritte:

Anbringen eines die Oberflaiche (25) nach radial auflen erweiternden Vor-
sprunges (21) an die Anformung (15),

Versehen der radial duReren Kante des inneren Teils (23) und der radial in-
neren Kante des dufleren Teils (22) des Kolbenbodens (9) mit je einer Fase,
Aufschrauben des Ringelementes (6) (iber das Gewinde (5) auf den Kolben-
grundkérper (4), wobei die beiden Fasen des inneren (23) und des dul3eren
(22) Teils des Kobenbodens (9) eine im Schnitt V-féormige Nut (24) ergeben,
Flllen der Nut (24) und Belegen der kolbenbodenseitigen Oberflache des
Vorsprunges (21) mit Létmaterial (26, 26'),

Erhitzen des Kolbens (1), bis sich das Lotmaterial (26, 26') verflussigt und
zwischen die Gewindegiange des Gewindes (5) und zwischen die untere

Stimflache des Ringelementes (6) und die kolbenbodenseitige Oberfléache
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- Abkuhlen des Kolbens (1), |
- Abtragen des Uber die radiale AuRenflache des Ringelementes (6) hinausra-
genden Teils des Vorsprunges (21).

Verfahren zum Befestigen eines Ringelementes (6) auf einem Kolben (1) fur

einen Verbrennungsmotor nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die fol-

genden Verfahrensschritte:

- Verwendung eines Kolbengrundkdorpers (4) und eines Ringelementes (6) aus
AFP-Stahi,

- Verwendung von Lotmaterial (26, 26') auf Kupfer- oder Nickelbasis,

- Erhitzen des Kolbens (1) auf eine Temperatur zwischen 1050°C und 1250°C
und _

- Abkthlen des Kolbens (1) in einer sauerstofffreien Atmosphare auf eine
Temperatur von weniger als 600°C mit einer Abkiihigeschwindigkeit von 5
bis 50°K/min. ’

Verfahren zum Befeétigen eines Ringelementes (6) auf einem Kolben (1) fir
einen Verbrennungsmotor nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch Abkuhlen

des Kolbens (1) unter Vakuum.

Verfahren zum Befestigen eines Ringelementes (6) auf einem Kolben (1) fur
einen Verbrennungsmotor nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch Abkuhlen

des Kolbens (1) in einer reduzierenden Atmosphare.

Verfahren zum Befestigen eines Ringelementes (6) auf einem Kolben (1) fur
einen Verbrennungsmotor nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet
durch die Verwendung von Lotmaterial (26, 26') in Form einer Lotpaste.

Verfahren zum Befestigen eines Ringelementes (6) auf einem Kolben (1) fur
einen Verbrennungsmotor nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet
durch die Verwendung von Lotmaterial (26, 26') in Form eines Létdrahtes.
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7. Verfahren zum Befestigen eines Ringelementes (6) auf einem Kolben (1) far

einen Verbrennungsmotor nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet

durch die Verwendung von Létmaterial (26, 26') in Form einer Lotfolie.
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