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@ Leichtmetall-Gussteil, insbesondere Druckgussteil.

@) Bei einem Leichtmetall-GuBteil, insbesondere
DruckguBteil, mit einem im GuBteil angeordneten
Befestigungsmittel wird zur Steigerung der Festigkeit
der Verankerung des Befestigungsmittels im GuBteil
vorgeschlagen, im GuBteil eine Fasereinlage vorzu-
sehen und das Befestigungsmittel in einer der Faser-
sinlage benachbarten, im wesentlichen faserfreien
Zone des Gufwerkstoffes anzuordnen.
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Leichtmetall-GuBteil, insbesondere DruckguBteil

Die Erfindung bezieht sich auf ein Leichtmetall-
Gupteil, insbesondere DruckguBteil, mit einem ein-
gegossenen Befestigungsmittel.

Die Anordnung eines Befestigungsmittels in ei-
nem Leichtmetall-GuBteil durch Eingiefien dient der
Steigerung der Festigkeit der Verbindung von GuB-
teil und Befestigungsmittel. Dieser Festigkeitsstei-
gerung sind jedoch insbesondere durch die Korn-
bildung beim Abklhlen des GuBteiles im Umfeld
des Befestigungsmittels Grenzen gesetzt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einem Leichtmetall-GuBteil mit eingegossenem Be-
festigungsmittel eine Anordnung aufzuzeigen, mit
der eine hochfeste Verbindung zwischen dem Gug-
teil und dem eingegossenen Befestigungsmittel er-
reichbar ist.

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Patentanspruches 1 durch eine im
Gupteil vorgesehene Fasereinlage geldst, wobei
das Befestigungsmittel mit einer der Fasereinlage
benachbarten, im wesentlichen faserirsien Zone
des Gupwerkstoffes in Verbindung steht. Die Faser-
einlage bewirkt in vorteilhafter Weise beim Abklih-
_len des GuBteiles die Ausbildung einer benachbar-
ten Zone mit sehr feinkdrniger Strukiur, wobei
durch die feinkdrnige Struktur der Werkstoff in die-
ser Zone sine ber den {blichen Werten liegende
Festigkeit aufweist. Damit ist einerseits in vorteil-
hafter Weise der Werkstoff des Befestigungsmittels
besser auszuniitzen, und andererseits wird auch
das Leichtmetall-GuBteil hGher belastbar. Einen be-
sonderen Zuwachs an Festigkeit bringt die Erfin-
dung nach einem weiteren Vorschlag bei einem
aus einer Magnesium-Legierung gefertigten Gug-
teil.

Nach einem weiteren Vorschiag der Erfindung
ist die Fasereinlage in vorteilhafter Weise als einfa-
cher Formk&rper auszubilden, insbesondere bei ei-
nem Befestigungsmittel mit radialsymmetrischem
Endbereich flr die Verankerung im GuBteil.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
umfaBt der Formkdrper Langfasern, die in einem
dem Befestigungsmitiel zugewandten Endbersich
mit Kurzfasern kombiniert sind, wobei die Kurzfa-
sern vorzugsweise quer zu den Langfasern ange-
ordnet sind. Mit dieser erfindungsgeméfen Ausge-
staltung wird zum einen das Leichtmetall-GuBteil
{iber die Langfasern vorteilhaft in der Festigkeit
verstérkt, wobei der Verlauf der Langfasern flir sine
VergleichmaBigung der Uber das Befestigungsmit-
tel eingeleiteten Belastung im Leichimetall-Gufteil
dient. Zum anderen wird mit den zu den Langfa-
sern bevorzugt quer angeordneten Kurzfasern er-
reicht, daB eine groBe Anzahl an Kurzfaser-Enden
als Kornbildner flir eine feinkdrnige Werkstoffstruk-
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tur in der Zone zwischen der Fasereinlage und
dem Befestigungsmittel dienen. Weiter wirken die
bevorzugt quer zu den Langfasern angeordneten
Kurzfasern vorteilhaft gegen eine Kristall-Verset-
zung des Werkstoffgefliges, so daf in der Zone
zwischen der Fasereinlage und dem Befestigungs-
mittel mit Sicherheit eine die Ublichen Werte des
GieBwerkstoffes Ubersteigende Festigkeit erreicht
wird. Mit der vorbeschriebenen Ausgestaltung kann
zum einen das Befestigungsmittel optimal genitzt
werden, wobei die Uber das Befestigungsmitte! ein-
geleitete Belasiung liber die Langfasern im GuBteil
vergleichmagigt wird. Insgesamt ist eine hohe
Werkstoffausnlitzung erzielt.

Eine bevorzugte Ausgestaltung des vorstehend
beschriebenen Formkdrpers ist in weiterer Ausge-
staltung mit sinem schlauchartigen Formkdrper aus
Langfasern erzielt, der in beiden, vorzugsweise mit-
einander fluchienden Befestigungsmittein benach-
barten Endbereichen mit Kurzfasern in Verbindung
steht. Damit wird in vorteilhafter Weise ein erhebli-
cher Teil des Krafistofiflusses Uber die Fasern
durch das Geh3use geleitet und so &riliche Span-
nungsspitzen im GuBteil vermieden. Um das Hand-
ling eines solchen Formkdrpers beim Vergiefen zu
vereinfachen, ist der Formkdrper nach einem wei-
teren Merkmal des letzigenannten Vorschlages fiir
die Plazierung in einer GieBform steif ausgeflihrt.
Damit kann die erfindungsgem&fe Anordnung von
Befestigungsmitteln in Verbindung mit schiauchidr-
migen Fasereinlagen auch bei grofien, komplizier-
ten GuBteilen Verwendung finden wie beispielswei-
se bei einem Maschinengeh&use, inbesondere aus
einer Magnesium-Legierung. Faserschlduche sind
im Ubrigen per se aus der DE-AS 1 282 245
bekannt.

Die Erfindung ist anhand eines bevorzugten, in
der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiels
eines im Querschnitt gezeigten Brennkraftmaschi-
nengehduses mit geteillem Hauptlager beschrie-
ben.

Ein nicht n8her dargestelltes Brennkraftmaschi-
nengehduse 1 umfaBt sin Kurbelgehduse 2 mit
einem geteilten Hauptlager 3 fur eine nicht gezeig-
te Kurbelwelle. Das Hauptlager 3 besteht aus ei-
nem geh&useintegrierten Lagerteil 4 in einer Quer-
wand 5 des Kurbelgehduses 2 und aus einem
gesonderten Hauptlagerdeckel 6. Dieser ist Uber
Schraubbolzen 7 an der Querwand 5 befestigt,
wobei die Schraubbolzen 7 in dem Lagerteil 4
benachbart angeordnete Gewindebuchsen 8 ein-
greifen. Die Gewindebuchsen 8 sind aus einem
Eisenwerkstoff, wahrend das Brennkraftmaschinen-
gehduse 1 aus siner Magnesium-Legierung ist.

Die Gewindebuchsen 8 sind in einem schlauch-
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bzw. rohrférmigen Formk&rper 9 aus Fasern koaxi-
al und mit radialem Abstand angeordnet. Der als
Fasersinlage in dem Brennkraftmaschinengehduse
1 bzw. in der Querwand 5 dienende Formk&rper 9
umfaft Langfasern 10, die im Bereich der Gewin-
debuchse 8 mit Kurzfasern 11 kombiniert sind. Die
Kurzfasern 11 sind zu den Langfasern 10 quer und
zur Gewindebuchse 8 mit radialem Abstand ange-
ordnet. Zwischen den Kurzfasern 11 und der Ge-
windebuchse 8 verbieibt eine aus dem GuBwerk-
stoff bzw. der Magnesium-Legierung bestehende,
im wesentlichen faserfreie Zone 12.

Fir diese Zone 12 wirken die radial einwérts
gerichteten Endbereiche der Kurzfasern 11 bei der
Abkihlung des Leichimetall-GuBteiles als Kornbild-
ner und bewirken die Ausbildung eines sehr fein-
kdrnigen Giefwerkstoffes in dieser Zone 12. Der
Giefwerkstoff in der Zone 12 erreicht durch die
feink8rnige Ausbildung deutlich héhere Festigkeits-
werte als in den Ubrigen Bereichen des GuBteiles
bzw. des Brennkraftmaschinengehduses 1. Damit
ist eine hdhere Belastbarkeit der Gewindebuchse 8
bzw. des Befestigungsmittels erreicht bzw. es kann
durch kleinere Dimensionierung bei gleichbleiben-
der Belastung der Werkstoff der Befestigungsmit-
tel, wie der Gewindebuchse 8 und der Schraubbol-
zen 7, besser ausgenutzt werden.

Zur Einleitung der Belastung (Uber den
Schraubbolzen 7 und die Gewindebuchse 8 in die
Querwand 5 kann der FormkGrper 9 entsprechend
der jeweiligen Belastung entsprechend lang ausge-
bildete Langfasern 10 aufweisen.

Wie aus der Zeichnung weiter hervorgeht, sind
mit den Schraubbolzen 7 flir den Hauptlagerdeckel
6 fluchtend angeordnete Zuganker 13 zum An-
schiuB eines nicht dargestellten Zylinderkopfes vor-
gesehen. Die fluchtende Anordnung eines Schraub-
bolzens 7 mit einem Zuganker 13 ermdglicht die
Ausgestaltung eines schiauchartigen Formké&rpers
9 mit durchgehenden Langfasern 10, wobei die
Langfasern 10 im AnschluBbereich der Zuganker
13 zur Ausbildung einer hochfesten Zone 12 eben-
falls mit Kurzfasern 11 in Verbindung stehen. Die
Zuganker 13 kdnnen, mit einem Ublichen Gewinde
versehen, entweder im Brennkraftmaschinengehiu-
se 1 miteingegossen werden oder aber gesondert
montiert werden. In beiden Fillen ist das tragfdhige
Gewinde im Bereich der hochfesten, feink&rnigen
Zone angeordnet.

Fir die Plazierung des Formkdrpers 9 in der
Giefform flir das Brennkraftmaschinengehiduse 1
ist der Formké&rper 9 steif ausgefiihrt.

Anspriiche

1. Leichtmetall-GuBteil, insbesondere Druck-

guBteil,
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- mit einem im Gupteil angeordneten Befestigungs-
mittel,

dadurch gekennzeichnet,

- daB eine Fasereiniage (Formkérper 9) im GuBteil
(Brennkraftmaschinengehduse 1) vorgesehen ist,
und

- daB das Befestigungsmittel (Gewindebuchse 8,
Zuganker 13) mit einer der Fasereinlage benach-
barten, im wesentlichen faserfreien Zone (12) des
Gupwerkstoffes in Verbindung steht.

2. Gusteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fasersiniage ein das Befesti-
gungsmittel (8,13) im Gupteil (1) mit Abstand um-
gebender Formk&rper (9) ist.

3. GuBteil nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet,

- daB der Formkdrper (9) Langfasern (10) und
zumindest in einem dem Befestigungsmittel (8
bzw. 13) zugewandten Endbereich Kurzfasern (11)
umfaBt, wobei

- die Kurzfasern im wesentlichen quer zu den
Langfasern angeordnet sind.

4. Gufteil nach den Anspriichen 1 bis 3, als
Brennkraftmaschinengehduse (1) mit je einem Be-
festigungsmittel (Gewindebuchse 8, Zuganker 13)
flr einen Zylinderkopf und einen Hauptlagerdeckel
(6), dadurch gekennzeichnet,

- daf die Langfasern (10) einen schlauchartigen
Formkdrper (9) bilden, )
- der in beiden Endbereichen mit Kurzfasern (11) in
Verbindung steht, wobei

- der Formkdrper (9) flr dis Plazierung in einer
GieBform steif ausgebildet ist.

5. GuBteil nach den Anspriichen 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB als GuBwerkstoff eine
Magnesium-Legierung gewahlt ist.
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