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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Kolben, bestehend
aus einem Oberteil und einem Unterteil, die zusammen-
geflugt werden, mit einem Kihlkanal, vorzugsweise ei-
nem ringférmig umlaufenden Kuihlkanal, wobei zwecks
Zufuhr von Kihlél zumindest eine Zulauf6éffnung und
zwecks Ablauf des Kihléles zumindest eine Ablaufoff-
nung vorgesehen ist, gemal den Merkmalen des Ober-
begriffes des Patentanspruches 1.

[0002] Die genannte Zulauf- beziehungsweise Ablauf-
offnung erstreckt sich von einem Innenbereich des Kol-
bens in Richtung des Kiihlkanales und durchtritt die un-
tere Wandung, insbesondere den unteren Scheitelpunkt
des Kiihlkanales. Infolgedessen liegt die Offnung am
tiefsten Punkt des Kiihlkanales, so dass Kihlol zumin-
destbei Stillstand des Kolbens immer aus dem Kiihlkanal
abflieRt und dort nicht bevorratet werden kann.

[0003] Aus der DE 102011 007 285 A1 ist ein Kolben
fur eine Brennkraftmaschine mit einem Kolbenoberteil
und einem Kolbenunterteil bekannt, der einen innenlie-
genden, vorzugsweise ringférmigen Kihlkanal zur Kih-
lung des Kolbens wahrend des Betriebes der Brennkraft-
maschine aufweist. Am Kolbenunterteil ist zumindest ei-
ne Einlass6ffnung und zumindest eine Auslassoéffnung
vorgesehen, Uber welche ein Kiihimittelzufluss und Kiihl-
mittelabfluss in den beziehungsweise aus dem Kihlka-
nal erfolgt. Die jeweilige Offnung ist von einem Ringwulst
oder einer rampenartigen Erhéhung umgeben, die ein
Absinken eines Kihlmittelpegels unter ein vordefiniertes
Niveau unterbindet. Die Ringwulst beziehungsweise die
rampenartige Erhéhung ist einstlickig mit dem Kolben-
unterteil ausgebildet.

[0004] Alternativ zur Ausbildung des Ringwulstes um
die Offnung herum ist zum Einhalten eines gewissen
Kuhlmittelpegels in dem Kihlkanal in der DE 10 2015
206 375 A1 offenbart, dass nach Herstellung der Zufluss-
beziehungsweise Ablauféffnung in diese Offnung ein
Rohr eingesetzt wird, wobei die Austrittséffnrung des
Rohres, die in Richtung des Kiihlkanales weist, oberhalb
des untersten Punktes des Kiihlkanales angeordnet ist.
Auch dadurch wird ein gewisser Kiihimittelpegel in dem
Kuhlkanal eingestellt. Diese Losung erfordert ein weite-
res Teil sowie einen weiteren Montageschritt, so dass
sie fur die Praxis untauglich ist.

[0005] Die JP 2003 307153 A beschreibt einen Kolben
fur einen Verbrennungsmotor, der in der Lage ist, die
Effizienz der Kolbenkiihlung durch Verbesserung der
Stréomung eines Kihléles, das Verwirbelungen in einem
Kihlkanal aufweist, effektiv zu erhdhen.

[0006] Die DE 102012216 367 A1 zeigtein Verfahren
zur Herstellung eines zumindest einen Kiihlkanal aufwei-
senden Kolbens fir eine Brennkraftmaschine, der aus
zumindest einem Oberteil und einem Unterteil hergestellt
wird, wobei der Kiihlkanal des Kolbens mit Hilfe des
Oberteils und des Unterteils gebildet wird und das Ober-
teil und das Unterteil des Kolbens jeweils mit Hilfe eines
Schmiedeverfahrens hergestellt werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0007] Die FR 2 839 116 A1 beschreibt einen Kolben
einer Brennkraftmaschine, der einen ringférmigen Kihl-
kanal aufweist, der koaxial zur Kolbenachse verlauft und
an seiner unteren Wand mit einer Einlass6ffnung, durch
die Schmierdl eindringt, und einer Auslassoffnung, durch
die das Schmierdl austritt, versehen ist.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Kolben mit einem Kihlkanal bereitzustellen, der hin-
sichtlich seiner Kuhlwirkung gegeniiber den bekannten
Kolben mit Kiihlkanalen verbessert ist.

[0009] Diese Aufgabe ist durch die Merkmale des Pa-
tentanspruches 1 geldst.

[0010] ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass sowohl
eine dammférmige Erhéhung im Bereich der Zulauf-
und/oder Ablauféffnung durch eine fertig geschmiedete
Kontur des unteren Kiihlkanalbereiches als auch auf der
Innenseite des Kolbens die Eintrittskontur der Zulauf-
und/oder Ablauféffnung durch Vorschmieden gebildet
sind. Dadurch kdnnen Konturen, die es ermdglichen,
dass ein Mindestniveau beziehungsweise Mindestpegel
in dem Kuhlkanal gehalten wird (insbesondere bei Still-
stand des Kolbens), direkt mit Herstellung des Unterteils
des Kolbens, das unabhangig von dem Oberteil des Kol-
bens hergestellt wird, in einem Schmiedeverfahren rea-
lisiert werden. Die Herstellung durch Schmieden hat den
Vorteil eines hochfesten Gefliges und beanspruchungs-
gerechter FlieRlinien, so dass ein hochfestes Unterteil
gebildet ist, dass schon die erforderlichen Konturen zur
Realisierung seiner Funktion aufweist.

[0011] In Weiterbildung der Erfindung ist die Vor-
schmiedung an der Zulauféffnung trichterférmig ausge-
bildet, wohingegen sie erganzend oder alternativ auf der
Ablaufseite (also im Bereich der Ablauféffnung) zylind-
risch ausgebildet ist.

[0012] InWeiterbildung der Erfindung wird bei der Her-
stellung des Unterteils wahrend des Schmiedens als
dammférmige Erh6hung ein Damm erzeugt (gebildet),
der Uber die Breite des Kiihlkanales verlauft (sich also
radial aus Richtung des Kolbenmitteipunktes, durch den
die Kolbenhubachse verlauft, nach auen erstreckt), so
dass ein Vorbeistrémen um die dammférmige Erhéhung
(Damm) im Kihlkanal weitestgehend verhindert wird,
wohingegen bei dem Kolben gemaf der DE 10 2011 007
285 A1 ein Vorbeistromen maglich ist. Dabei soll in Wei-
terbildung der Erfindung die Erhéhung eine Hohe von
20% bis 80%, vorzugsweise 30% bis 70% der Gesamt-
héhe des Kuhlkanales erreichen.

[0013] Erfindungsgemal weist der quer zu dem Kuhl-
kanal erzeugte Damm (die dammférmige Erhéhung) an
dem Ubergang zwischen dem Damm und der Wand des
Kihlkanales zumindest eine Ausnehmung, vorzugswei-
se mehrere Ausnehmungen, auf.

[0014] AuBerdem ist erfindungsgemal vorgesehen,
dass in dem Kolbenoberteil des aus Oberteil und Unter-
teil bestehenden Kolbens der Kiihlkanal wahlweise
ebenfalls geschmiedet hergestellt wird und im Bereich
der Zulauféffnung ein V-férmiges Element, welches in
den Kuhlkanal hineinragt, angeschmiedet ist, welches
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dafiir sorgt, dass der auftreffende Olstrahl in beide Rich-
tungen des Kihlkanales zu gleichen oder unterschiedli-
chen Teilen abgelenkt wird. Dieses V- férmige Element
dient somit als Strahlteiler fiir den auftreffenden Olstrahl,
der durch die Zulauféffnung eingespritzt wird.

[0015] Durch die erfindungsgeméflien MafRnahmen
wird eine verbesserte Kuhlwirkung fiir die thermisch be-
anspruchten Bereiche des Kolbens durch die Malinah-
men an den Kiihlkanal erreicht, in dem die dammférmige
Erhéhung einen vorgebbaren im Kuhlkanal verbleiben-
den Kihimittelpegel sicherstellt und gleichzeitig den zu-
laufenden Olstrahl nicht durch eine Riickstrdmung be-
hindert. Weiterhin wird durch die trichterférmige Ausbil-
dung der Zulauféffnung der Fanggrad des effektiv in den
Kiihlkanal eintretenden Ols erhéht.

[0016] AuRerdem dient die trichterférmige Zulaufoff-
nung dazu bei, die Olvolumenstréme mindestens zweier
parallel oder zueinander geneigten Olstrahlen (die von
einer Spritzdiise oder auch mehr als einer Spritzdiise
ausgestrahlt werden) iber weite Bereiche des Kolben-
hubes einzufangen und das Olin den Kiihlkanal zu leiten.
Die trichterformige Anschmiedung kann dabei alle Fla-
chenformen einnehmen. Das durch die Olspritzdiise zur
Verfiigung gestellte Ol kann dabei aus einer oder meh-
reren Disendffnungen austreten, wobei nicht alle Di-
sendffnungen gleichzeitig gedffnet sein missen.

[0017] Dadurch, dass beide Konturen (sowohl Damm
als auch Trichter) direkt durch den Schmiedevorgang
eingebracht werden, ergibt sich eine deutlich effektivere
Herstellung des Kolbens und es kann auf das Einsetzen
eines separaten Fangelementes verzichtet werden.
[0018] SchlieBlich ergibt sich durch die Gestaltung der
gegenuberliegenden Konturen von Damm und Trichter
die Mdglichkeit, einen moglichst gleichférmigen Wand-
starkenverlauf zu realisieren, was sich positiv auf den
Herstellungsprozess und das Gewicht des Kolbens aus-
wirkt, wobei die Effektivitat der Herstellung des Kolbens
dadurch noch weiter gesteigert werden kann, indem die
Oberseite des Kuhlkanales ebenfalls durch einen
Schmiedeprozess im Kolbenoberteil hergestellt wird und
somit eine Bearbeitung oder auch eine Nachbearbeitung
weitestgehend oder vollstandig entfallen kann.

[0019] Insgesamt bietet die Erfindung eine Verbesse-
rung der Kihlwirkung durch integral am Kolben ange-
formte Konturen ohne zuséatzliche Elemente. Dadurch er-
gibt sich eine effizientere Herstellung des Kolbens und
die Prozesse werden vereinfacht. Aulerdem kann ein
solcher Kolben hdheren thermischen Belastungen bei
gleichzeitig reduziertem Kihlélbedarf ausgesetzt wer-
den.

[0020] Ein Ausfihrungsbeispiel eines erfindungsge-
maflen Kolbens ist in den Figuren in verschiedenen An-
sichten gezeigt und im Folgenden ndher beschrieben.
[0021] In Figur 1 istin einem Schnitt ein Kolben 1 dar-
gestellt, der aus einem Unterteil 2 und einem Oberteil 3
besteht. Die beiden Teile 2, 3 werden separat voneinan-
der hergestellt und auf geeignete Art und Weise zusam-
mengeflgt.
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[0022] Der Kolben 1 weist in an sich bekannter Weise
ein dulReres umlaufendes Ringfeld 4 auf und kann, muss
aber nicht, eine Brennraummulde enthalten.

[0023] Das Unterteil 3 bildet einen Kolbenschaft 5 und
eine Bolzenbohrung 6.

[0024] Weitere Elemente eines funktionsfahigen Kol-
bens 1 sind vorhanden, jedoch nicht im Einzelnen be-
schrieben oder mit Bezugsziffern versehen.

[0025] Die beiden Teile 2, 3 werden mittels eines ge-
eigneten Fiigevorganges dauerhaft und unlésbar mitein-
ander verbunden, um somit einen einstlickigen funkti-
onsbereiten Kolben 1 auszubilden. Der Fligevorgang
verlauft in zumindest einer Fiigeebene 7. In dem Aus-
fuhrungsbeispiel ist der Flgevorgang ein
Reibschweillverfahren.

[0026] Weiterhin weist der Kolben 1 einen Kiihlkanal
8 auf. In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der Kiihlkanal
8 gebildet von Teilausnehmungen sowohl in dem Ober-
teil 2 als auch dem Unterteil 3. Dies hat den Vorteil, dass
vor dem Zusammenfliigen der beiden Teile 2, 3 deren
Teilausnehmungen zuganglich sind und daher diese Tei-
lausnehmungen optimal hergestellt bzw. nachbearbeitet
werden kénnen, da sie nach dem Zusammenfligen der
beiden Teile 2, 3 nicht mehr zuganglich sind.

[0027] Ebenfalls in an sich bekannter Weise weist der
Kolben 1 zumindest eine Zulauféffnung 9 auf, in die ein
freier Olstrahl, der von einer Einspritzdiise abgegeben
wird, in Richtung des Kiihlkanales 8 eingespritzt wird.
Diese Zulauféffnung 9 kann, wenn es sich um die einzige
Offnung handelt, auch als Ablauféffnung fiir das Kiihldl,
welches in dem Kihlkanal 8 zirkuliert, dienen. Alternativ
dazu ist zusatzlich zu der zumindest einen oder genau
einen Zulauféffnung 9 auch zumindest eine weitere Ab-
lauféffnung, insbesondere genau eine Ablauféffnung,
vorhanden (diese wird spater noch beschrieben).
[0028] In erfindungsgemaler Weise ist ausgehend
von dem unteren Boden des Kuhlkanales 8 eine damm-
férmige Erhéhung 10 neben der Ablauféffnung 9 vorhan-
den.

[0029] Diese dammférmige Erhéhung 10 wird mit Her-
stellung des Unterteiles 3 gebildet. Das Unterteil 3 kann
somitbeispielsweise in einem Giessverfahren hergestellt
werden und dabei die dammférmige Erhéhung ausgebil-
det werden. Alternativ kann das Unterteil 3 in einem Gie-
ssverfahren hergestellt und anschlieRend die dammfor-
mige Erhdhung 10 durch einen Umformprozess (wie bei-
spielsweise einem Schmiedeverfahren) gebildet wer-
den. In besonders bevorzugter Weise werden sowohl
das Unterteil 3 mit seinen Geometrien als auch die
dammférmige Erhéhung 10 in einem Umformprozess
(wie beispielsweise einem Schmiedeverfahren) herge-
stellt.

[0030] BeiderHerstellung des Unterteiles 3 erhalt die-
ses Unterteil eine Innengeometrie 11 mit einer insbeson-
dere trichterférmigen Eintrittskontur 12 der Zulauféffnung
9. Die Eintrittskontur 12 kann auch eine andere Form als
eine Trichterform aufweisen. Wichtig ist es, die Eintritts-
kontur 12 vorzugsweise in einem Schmiedeverfahren
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auszubilden und ihr dabei eine Form zu geben, mit der
der in die Zulauféffnung 9 eingespritzte Olstrahl gezielt
in Richtung des Kiihlkanales 8 geleitet wird. Dabei ist es
auch wichtig, dass die dammférmige Erhéhung 10 neben
der Zulauféffnung 9 den Eintritt des eingespritzten Ol-
strahles nicht behindert, sodass das eingespritzte Ol in
den Kihlkanal 8 umlaufend geleitet wird.

[0031] Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf die Oberseite
des Unterteiles 3, die in Richtung des Oberteiles 2 weist.
Hier ist erkennbar, dass neben einer Zulauféffnung 9
auch eine Ablauféffnung 13 vorhanden ist. In diesem
Ausfiihrungsbeispiel ist genau eine Zulauféffnung 9 und
genau eine Zulauféffnung 13 vorhanden, von denen aus-
gehend sich erstreckend ein umlaufender Kihlkanal 8
vorhandenist. Es istjedoch auch denkbar, dass der Kiihl-
kanal 8 nicht vollstdndig umlaufend ausgebildet ist, son-
dern in zum Beispiel zumindest zwei Teilsegmente auf-
geteiltist. In diesem Fall weist beispielsweise jedes Teil-
segment seine eigene Zulauféffnung und seine eigene
Ablauféffnung auf.

[0032] Wie der Darstellungin Figur 2 entnommen wer-
den kann, sind auf jeder Seite in Richtung des Kiihlka-
nales 8 neben der Zulauféffnung 9 und der Ablauféffnung
13 eine dammférmige Erhéhung 10 an dem Unterteil 3
vorhanden und von diesem einstiickig gebildet. Es ist
jedoch auch denkbar, an einer der Offnungen 9, 13 nur
eine dammférmige Erhéhung 10 oder sogar gar keine
dammférmige Erhéhung 10, insbesondere im Bereich
der Ablauféffnung 13, vorzusehen.

[0033] WeiterhinkannderFigur2 entnommenwerden,
dass das Unterteil 3 eine aulRere umlaufende Fuigeflache
14 und eine innere umlaufende Figeflache 15, die von
entsprechenden Stegen des Unterteiles 3 gebildet wer-
den, aufweist. Diese Fugeflachen 14,15 weisen zu kor-
respondierenden Fugeflachen des Oberteiles 2, welches
ebenfalls Stege ausbildet, an deren Abschluss die Fi-
geflachen ausgebildet sind. Mittels dieser einander zu-
weisenden und korrespondierenden Fugeflachen wer-
den die beiden Teile 2, 3 bevorzugt mittels eines Reib-
schweilverfahrens dauerhaft und unlésbar miteinander
zusammengeflgt. Andere geometrische Ausgestaltun-
gen von den beiden Teilen 2, 3 und andere Fiigeverfah-
ren, die eine dauerhafte und unlésbare Fligung der bei-
den Teile 2, 3 miteinander gewahrleisten, sind ebenfalls
denkbar.

[0034] Figur 3 zeigt in einer geschnittenen dreidimen-
sionalen Ansicht den Kolben 1, bei dem die beiden Teile
2, 3 dauerhaft und unlésbar miteinander gefligt worden
sind. AuRerdem ist die Lage sowohl der Zulauféffnung 9
mit zumindest einer zugeordneten dammférmigen Erho-
hung 10 sowie die Lage der Ablauf6ffnung 13 (in diesem
Fall auch mit einer zugeordneten dammférmigen Erho-
hung 10) erkennbar.

[0035] Figur 4 zeigt analog zu der Darstellung in Figur
2 in einer dreidimensionalen Ansicht die Draufsicht auf
das Oberteil 3, wobei, wie auch in Figur 2 erkennbar, ein
Teilbereich des Kiihlkanales 8 von dem Oberteil 3 gebil-
det wird.
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[0036] Figur5zeigtineinerdreidimensionalen Ansicht
die Unterseite des Oberteiles 2, die in Richtung des Un-
terteiles 3 weist. Neben den korrespondierenden Fiige-
flachen 14, 15 ist erkennbar, dass in dem Teilbereich des
Kuhlkanales 8 des Oberteiles 2 ebenfalls eine dammfor-
mige Erhéhung 10 (im Bereich der Zulauf6ffnung 9) von
dem Oberteil 2 gebildet ist. In diesem Fall ist die zumin-
dest eine dammférmige Erhéhung 10 nicht neben der
Offnung angeordnet, sondern befindet sich in der Ver-
langerung des Querschnittes der Offnung (Zulauféffnung
9 und/Ablauféffnung 13), sodass diese dammférmige Er-
héhung 10 in dem Teilbereich des Kiihlkanales 8 des
Oberteiles 2 als Strahlteiler dient. Mittels dieses Strahltei-
lers wird der insbesondere durch die zumindest eine Zu-
lauféffnung 9 eingespritzte Olstrahl aufgeteilt und kann
sich in beide Richtungen des Kiihlkanales 8 zu gleichen
oder unterschiedlichen Teilen aufteilen.

[0037] In Figur 5 ist aullerdem noch gezeigt, dass die
quer zu dem Kihlkanal 8 erzeugte dammformige Erho-
hung 10 an dem Ubergang zwischen der Erhéhung 10
und der Wand des Kiihlkanales 8, insbesondere im
Scheitelbereich des Kiihlkanales 8, zumindest eine Aus-
nehmung 16, vorzugsweise mehrere Ausnehmungen,
aufweist. Dadurch wird es erméglicht, dass immer ein
Teil des Kiihloles, welches in dem Kiihlkanal 8 zirkuliert,
dort ohne Behinderung durch die dammférmige Erho-
hung 10 zirkulieren kann.

[0038] Figur 6 schlieRlich zeigt die Innengeometrie 11
des Kolbens 1, bei dem die vorstehend beschriebenen
Teile 2, 3 zusammengefligt worden sind. In diesem Fall
ist erkennbar, dass im Bereich der Ablauféffnung 9 an
dem Oberteil 2 nach unten weisend im Bereich des Quer-
schnittes der Ablauféffnung 9 betrachtet eine als
Strahlteiler dienende dammférmige Erhéhung 10 vorge-
sehen ist. Nicht erkennbar, aber vorhanden sind in dem
Teilbereich des Unterteiles 3 neben der Zulauféffnung 9
(und gegebenenfalls auch neben der Ablauféffnung 13)
jeweils zumindest eine dammférmige Erhéhung 10.
[0039] Die Ausrichtung der gezeigten dammférmigen
Erh6éhung 10 entweder in dem Unterteil 3 und/oder dem
Oberteil 2ist beispielhaft und erstreckt sich vorzugsweise
radial ausgehend von der Kolbenhubachse. Andere ra-
diale Ausrichtungen hiervon abweichend sind selbstver-
standlich auch denkbar.

Bezugszeichenliste:
[0040]

Kolben
Oberteil
Unterteil
Ringfeld
Kolbenschaft
Bolzenbohrung
Flgeebene
Kihlkanal
Zulauféffnung
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10. Dammférmige Erhéhung

11.  Innengeometrie (Innenseite)

12.  Eintrittskontur

13.  Ablauféffnung

14.  AuRere Fligeflaiche

15.  Innere Fugeflache

16.  Ausnehmung

Patentanspriiche

1. Kolben (1) einer Brennkraftmaschine, bestehend

aus einem Oberteil (2) und einem Unterteil (3), die
zusammengefligt werden, wobei ein Kihlkanal (8)
vorgesehen ist, der zumindest eine Zulauf6ffnung
(9) und/oder zumindest eine AblaufOffnung (13) fiir
ein Kihlmittel aufweist, wobei sowohl eine damm-
férmige Erhdhung (10) im Bereich der Zulauféffnung
(9) und/oder der Ablauféffnung (13) durch eine fertig
geschmiedete Kontur eines unteren Kiihlkanalberei-
ches als auch auf einer Innenseite (11) des Kolbens
(1) eine Eintrittskontur (12) der Zulauféffnung (9)
und/oder der Ablauféffnung (13) durch Vorschmie-
den gebildet sind, wobei im Bereich der Zulaufoff-
nung (9) als weitere dammférmige Erhéhung (10)
ein V-formiges Element, welches in den Kiihlkanal
(8) hineinragt, an einen oberen Kiihlkanalbereich an-
geschmiedet ist, und wobei die quer zu dem Kiihl-
kanal (8) erzeugte dammférmige Erhdhung (10) in
Form des V-férmigen Elements an einem Ubergang
zwischen der dammférmigen Erhéhung (10)in Form
des V-férmigen Elements und einer Wand des Kiihl-
kanales (8) zumindest eine Ausnehmung (16) auf-
weist.

Kolben (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschmiedung an der Zulauf-
6ffnung (9) trichterférmig ausgebildet ist.

Kolben (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorschmiedung an der Ab-
lauféffnung (13) zylindrisch ausgebildet ist.

Kolben (1) nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach der Herstellung des Un-
terteils (3) wahrend des Schmiedens als dammfor-
mige Erhéhung (10) ein Damm gebildet ist, der Gber
die Breite des Kiihlkanales (8) verlauft.

Kolben (1) nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dammférmige Erhéhung (10) ei-
ne Hoéhe von 20% bis 80%, vorzugsweise 30% bis
70% der Gesamthohe des Kiihlkanales (8) erreicht.

Claims

1.

Piston (1) of an internal combustion engine, consist-
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ing of an upper part (2) and a lower part (3) which
are joined together, wherein a cooling channel (8) is
provided which comprises at least one inlet opening
(9) and/or at least one outlet opening (13) for a cool-
ant, wherein both a dam-shaped elevation (10) in
the region of the inlet opening (9) and/or the outlet
opening (13) is formed by a finished forged contour
ofalower cooling channel region and an inlet contour
(12) of the inlet opening (9) and/or the outlet opening
(13) is formed on an inner side (11) of the piston (1)
by pre-forging, wherein a V-shaped element, which
projects into the cooling channel (8), is forged onto
an upper cooling channel region in the region of the
inlet opening (9) as a further dam-shaped elevation
(10), and wherein the dam-shaped elevation (10)
produced transversely to the cooling channel (8) in
the form of the V-shaped element comprises at least
one recess (16) at a transition between the dam-
shaped elevation (10) in the form of the V-shaped
element and a wall of the cooling channel (8).

2. Piston (1) according to claim 1, characterized in
that the pre-forging at the inlet opening (9) is funnel-
shaped.

3. Piston (1) according to claim 1 or 2, characterized
in that the pre-forging is cylindrical at the outlet open-
ing (13).

4. Piston(1)accordingtoclaim 1,2 or 3, characterized
in that after the production of the lower part (3) during
forging, a dam is formed as a dam-shaped elevation
(10) which extends over the width of the cooling
channel (8).

5. Piston (1) according to claim 4, characterized in
that the dam-shaped elevation (10) reaches a height
of 20% to 80%, preferably 30% to 70%, of the total
height of the cooling channel (8).

Revendications

1. Piston (1) d’'un moteur a combustion interne, cons-
titué d’une partie supérieure (2) et d’une partie infé-
rieure (3) qui sont reliées I'une a l'autre, dans lequel
un canal de refroidissement (8) est prévu, lequel
comprend au moins une ouverture d’entrée (9) et/ou
au moins une ouverture de sortie (13) destinées a
un liquide de refroidissement, dans lequel a la fois
une élévation en forme de barrage (10) dans la ré-
gion de l'ouverture d’entrée (9) et/ou de I'ouverture
de sortie (13) est formée par un contour forgé fini
d’une région de canal de refroidissement inférieure
et un contour d’entrée (12) de I'ouverture d’entrée
(9) et/ou de I'ouverture de sortie (13) est formé sur
un coté intérieur (11) du piston (1) par un forgeage
préalable, dans lequel un élément en forme de V,
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qui fait saillie dans le canal de refroidissement (8),
est forgé sur une région de canal de refroidissement
supérieure dans la région de I'ouverture d’entrée (9)
entantqu’élévation en forme de barrage supplémen-
taire (10), et dans lequel I'élévation en forme de bar-
rage (10) produite transversalement au canal de re-
froidissement (8) sous laforme de I'élémenten forme
de V comprend au moins un évidement (16) au ni-
veau d’une transition entre I'élévation en forme de
barrage (10) sous la forme de I'élément en forme de
V et une paroi du canal de refroidissement (8).

Piston (1) selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le forgeage préalable au niveau de I'ouver-
ture d’entrée (9) a une forme d’entonnoir.

Piston (1) selon la revendication 1 ou la revendica-
tion 2, caractérisé en ce que le forgeage préalable
est cylindrique au niveau de l'ouverture de sortie
(13).

Piston (1) selon la revendication 1, la revendication
2 ou la revendication 3, caractérisé en ce que,
apres la production de la partie inférieure (3) pendant
le forgeage, un barrage est formé en tant qu’éléva-
tion en forme de barrage (10) qui s’étend sur la lar-
geur du canal de refroidissement (8).

Piston (1) selon la revendication 4, caractérisé en
ce que |'élévation en forme de barrage (10) atteint
une hauteur de 20 % a 80 %, de préférence de 30
% a 70 %, de la hauteur totale du canal de refroidis-
sement (8).
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