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@ Verfahren zur Herstellung von Gussteilen.

@ Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von GuBteilen bei dem die GieBmas-
se verflissigt in einer Form gegossen, abgekihit
und anschlieBend entformt wird, wobei nach dem
Entformen eine lokale Warmebehandlung mit derarti-
gen Temperaturen und Uber einen derartigen Zeit-
raum durchgeflihrt wird, daB sich Bereiche unter-
schiedlicher Harte einstellen. Diese lokale Warmebe-
handlung wird insbesondere bei Temperaturen ober-
halb der zweifachen Uberalterungstemperatur durch-

gefihrt.

Die Erfindung betrifft des weiteren eine Olwanne
mit wenigstens einem Flansch und einem Bodenbe-
reich, welche im GuBverfahren insbesondere Druck-
guBverfahren hergestellt wird und sich durch eine
Harte von HB 85 - 110 und eine Duktilitdt von 0,5 -
2,5 % im Flanschbereich und eine Harte von HB 55
- 80 und eine Duktilitdt oberhalb von 4 % im Boden-
bereich auszeichnet.

FIG. 1

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von GuBteilen, bei dem eine GieBmasse aus
einer metallischen Legierung verflissigt in eine
Form gegossen, abgekihlt und anschlieBend ent-
formt wird. Ferner betrifft die Erfindung ein GuBteil,
insbesondere eine Olwanne, hergestellt im GuBver-
fahren, insbesondere DruckguBverfahren.

Im GuBverfahren hergestellte Werkstlicke wer-
den in verschiedensten Bauteilen und fiir verschie-
denste Anwendungen eingesetzt.

Unter diesen fiir GuBverfahren geeigneten Le-
gierungen, finden Aluminiumlegierungen wachsen-
de Bedeutung. So werden z.B. Olwannen fiir Kraft-
fahrzeuge aus Aluminiumlegierungen im GuBver-
fahren, d.h. im DruckguB, SandguB oder Kokillen-
guB hergestellt. Diese herk&mmlichen aus einer
Aluminiumlegierung gegossenen Olwannen weisen
eine nur geringe Verformbarkeit von ca. 1 - 2 %
Dehnung auf. Insbesondere aufgrund dieser gerin-
gen Verformbarkeit sind die solchermaBen herge-
stellten Werkstlicke nur begrenzt stofifest. So kdn-
nen z.B. Steinschlag oder sonstige hohe Weghin-
dernisse zu Rissen in der Olwanne und damit zu
Undichtigkeiten flihren.

Zunehmend steigen die Anforderungen der In-
dustrie nach Olwannen mit einer erhdhten StoBbe-
stindigkeit um so z.B. Beschidigungen der Olwan-
ne beim Auffahren auf eine Bordsteinkante zu ver-
meiden. Um diesen Forderungen der Industrie
nachzukommen wurden zunidchst die Wanddicken
der Werkstlicke verstérkt, um so die Festigkeit der
gesamten Olwanne oder des Bodenbereichs zu
erh&hen. Diese MaBnahme ist jedoch mit erh&hten
Materialaufwendungen verbunden, so daB die Pro-
duktionskosten wesentlich ansteigen.

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein
Verfahren zur Herstellung von GuBteilen zu schai-
fen, mit dessen Hilfe sich die im Stand der Technik
bekannten Nachteile Uberwinden lassen und des
weiteren ein mdglichst stoBbestdndiges GuBteil,
insbesondere eine Olwanne flir Kraftfahrzeuge zur
Verfligung zu stellen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch ein
Verfahren zur Herstellung von GuBteilen dadurch
gelost, daB nach dem Entformen des GuBteiles
eine lokale Wirmebehandlung mit derartigen Tem-
peraturen und Uber einen derartigen Zeitraum
durchgefiinrt werden, daB sich Bereiche unter-
schiedlicher Hérte einstellen.

Die nach dem Ausformen durchgefiihrte, lokale
Warmebehandlung ermdglicht es, GuBteile herzu-
stellen, die in einzelnen Bereichen unterschiedliche
Harte bzw. Festigkeit aufweisen. Es lassen sich
somit nach der Fertigstellung des GuBteiles beliebi-
ge Bereiche mit héherer Dukitilitdt und andere Be-
reiche mit geringerer Duktilitdt, also hart und form-
stabil, erzielen. Das fertiggestellte GuBteil weist
folglich zwei gegenldufige Eigenschaften, Bereiche
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von hoher Harte sowie Bereiche mit niedriger Harte
in einem einzigen Werkstlick auf. Das Verfahren
bringt des weiteren den Vorteil mit sich, daB Werk-
stlicke mit geringerer Wandstarke hergestellt wer-
den k&nnen, auBlerdem ist einfach durchzufiihren,
und aufgrund der Zeit- und Energieeinsparung 3u-
Berst wirtschaftlich. Es 148t sich bequem in schon
bestehende Fertigungsablidufe integrieren.

Bevorzugte Ausflihrungsformen des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens ergeben sich aus den
Unteransprilichen 2 - 16.

Es hat sich bei der Durchflihrung des Verfah-
rens als besonders vorteilhaft erwiesen, die Wér-
mebehandlung bei einer Temperatur oberhalb der
zweifachen Uberalterungstemperatur durchzufiih-
ren. Diese Temperatur ist ausreichend um eine
gewinschte Gefiigednderung zu bewirken.

Die vorliegende Erfindung ist vielseitig auf die
verschiedensten GuBverfahren z.B. SandguB,
DruckguB, KokillenguB anwendbar, legt also keiner-
lei Beschrdnkungen des Herstellungsverfahren auf.

GleichermaBen k&nnen GuBteile verschiedens-
ter metallischer Legierungen und daher flr die un-
terschiedlichsten Anwendungen gemiB des vorlie-
genden Verfahrens hergestellt werden. Als beson-
ders vorteilhaft hat sich die Anwendung des Ver-
fahrens zur Herstellung von Sand-, Druck- oder
Kokillen-GuBteilen aus Aluminiumlegierung z.B.
AlISi10Mg herausgestellt. Flir eine AlSi10Mg Legie-
rung liegt ein geeigneter Temperaturbereich flir die
lokale Wi&rmebehandlung zwischen 380°C -
500 ° C bei einer Zeitdauer von 3 - 4 Minuten.

Ferner kdnnen die herzustellenden GuBteile vor
der Durchfiihrung der lokalen Wiarmebehandlung
vergitet, ausgehirtet oder anderweitig vorbehan-
delt werden.

Zwei einfache und schnell durchzufiihrende
Mdglichkeiten, die lokale Warmebehandlung gezielt
durchzufiihren, stellen die Behandlung mit der offe-
nen Gasflamme oder mit elektrischer Heizung dar.

Um bei komplizierter aufgebauten GuBteilen
die h&here Festigkeit in bestimmten Bereichen des
Teiles beizubehalten, hat es sich als vorteilhaft
herausgestellt, wenn diese Bereiche wahrend der
lokalen Wirmebehandlung zusitzlich gekihlt wer-
den, z.B. durch Wasserkiihlung, Luftkiihlung oder
durch gekihlte und profilierte Metallbacken. Auf
diese Weise wird mdglich, die verschiedensten
Formen mit dem erfindungsgemaBen Verfahren zu
behandeln.

Das erfindungsgemifBe Verfahren ist insbeson-
dere zur Herstellung von Olwannen geeignet, bei
welchen durch das erfindungsgemiBe Verfahren
ein Flanschbereich mit erhdhter Festigkeit und ein
duktiler Bodenbereich gezielt ausgebildet werden
kann.

Das erfindungsgemafBe Verfahren 138t sich be-
liebig auf andere GuBteile Ubertragen, bei denen
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Doppeleigenschaften bzw. gegenldufige Eigen-
schaften von Bereichen erh&hter Harte und niedri-
ger Héarte gefordert sind. Durch das erfindungsge-
méBe Verfahren entfallen unter Umsténden aufwen-
dige nachfolgende Bearbeitungsvorgdnge z.B. Boh-
ren und Frdsen, die bei den herkdmmlichen Aus-
hdrtungs- oder Weichglihverfahren durch Verzug
der Formteile auftreten kénnen.

Mit dem erfindungsgemiBen Verfahren lassen
sich somit GuBteile z. B. Olwannen herstellen, die
eine Harte von HB 85 - 110 und Duktilitdt von 0,5 -
2,5 % im Flanschbereich und, je nach GuBverfah-
ren (Druck-, Sand- oder KokillenguB (GD, GS, GK)),
eine Hirte von HB 55 - 80 und eine Dukitilitat
oberhalb 4 % haben. Fiir SandguB liegen die be-
vorzugten Werte bei 55 - 65 HB und 4 %, flr
DruckguB bei 70 - 80 HB und 5 % und flir Kokillen-
guB bei 60 - 70 HB und ebenfalls 5 %.

Eine solche erfindungsgemiBe Olwanne ist fiir
die Praxis ausreichend stoBfest und I48t sich ein-
fach und preiswert herstellen. Angegossene zusitz-
liche Elemente z.B. zur Getriebeabstiitzung behal-
ten die ihnen zugedachte Zweckfunktion, da sie
von der lokalen Behandlung ausgeklammert wer-
den.

Die vorliegende Erfindung wird anhand von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen ndher beschrieben.

Es zeigt:

Fig. 1 eine vereinfachte Darstellung einer ge-
méB des vorliegenden Verfahrens be-
handelten Olwanne, und

Fig. 2 eine vereinfachte Darstellung im

Schnitt einer gemiB des vorliegenden
Verfahrens behandelten und teilweise
im Wasserbad gekiihlten Olwanne.

Die in Fig. 1 dargestellte stark vereinfachte
Olwanne 1 umfaBt einen wannenférmigen Boden-
bereich 4 dessen obere Kante von einem umlau-
fenden Flanschbereich 2 abgeschlossen wird. In
den Flanschbereich 2 sind eine Vielzahl von Auf-
nahmedffnungen 3 ausgebildet Uber welche die
Olwanne mit einem Gehiuse verbunden werden
kann. Die Form der Olwanne kann beliebig variiert
und durch zusitizliche Elemente z. B. eine Getrie-
bestilitze ergdnzt werden.

Die in Fig. 1 dargestelite Olwanne wurde wie

nachfolgend beschrieben hergestellt:
Im GD-Verfahren wird eine verfliissigte Aluminium-
legierung unter Druck von mehreren 100 bar in
eine GuBform eingefillt und in dieser erstarrt. Auf-
grund der besseren Wirmeableitung durch die
Druckform und der damit verbundenen schnelleren
Abkilihlung entsteht ein GuBteil mit einem feinkdrni-
gen Geflige und einer ausreichend hoher Festig-
keit. Um Lufteinschliisse in dem GuBteil zu vermei-
den, wird vorzugsweise eine evakuierbare GuBform
eingesetzt.
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Im GB- und GK-Verfahren wird die Form unter
Schwerkraft oder niederem Druck gefilit.

Die solchermaBen hergestellien FormguBteile
kénnen zur Steigerung der Festigung wdrmebehan-
delt und ausgehirtet werden. Zu diesem Zweck
wird das FormguBteil zundchst einem ersten Schritt
der Wirmebehandlung, dem sogenannten L&-
sungsgliihen bei einer Temperatur von 520°C un-
terworfen. AnschlieBend wird das FormguBteil auf
Raumtemperatur abgeschreckt und bei einer Tem-
peratur zwischen 145°C und 180°C ausgehirtet.
Durch dieses Verfahren sind Festigkeitssteigerun-
gen von mehr als 50 % im gesamten GuBteil
erzieloar. Die solchermaBen vergiitete Olwanne
weist jedoch nur eine geringfligige Duktilitdt im
Bereich von 1 - 2 % Dehnung auf.

Zur Durchfihrung der lokalen Warmebehand-
lung wird das GuBformteil 1 in einem nachfolgen-
den erfindungsgemiBen Verfahrensschritt in eine
geeignete Vorrichtung eingelegt, in welcher das
FormguBteil positioniert liegt. AnschlieBend wird
der Bodenbereich 4 des FormguBteiles mit einer
offenen Flamme lokal behandelt. Zu diesem Zweck
sind unterhalb der Olwanne Gliihrohre 5 in einem
Abstand von ca. 20 mm angeordnet, mit deren
Hilfe der Bodenbereich 4 des GuBteiles bei ca.
450°C zwei bis vier Minuten lokal wirmebehandelt
wird.

Durch die lokale Warmebehandlung wird eine
Gefligeumwandlung in dem behandelten Bereich
des GuBformstiickes erzielt, und diese behandelten
Bereiche zeichnen sich durch eine geringere Hirte
sowie durch eine erhdhte Dehnung von mehr als 5
% aus. Die verschiedenen Bereiche werden in Fig.
1 durch die gestrichelte Trennlinie angedeutet.

Je nach Ausflihrung der lokalen Wirmebe-
handlung kann die Position der Trennlinie beliebig
variiert werden.

Durch die konzentrierte lokale W&rmeeinbrin-
gung kann es notwendig werden diese Wirme
teilweise abzuflihren, um die Bereiche, z. B. die
Flanschbereiche 2, welche eine erhdhte Festigkeit
aufweisen, beizubehalten. Wird eine Kiihlung be-
stimmter Bereiche notwendig, k&nnen z.B. gezielt
Kihlbacken eingesetzt werden, oder die Glihbe-
handlung im Wasserbad 6 durchgefiihrt werden,
wobei das zu behandelnde GuBteil 1 geeignet in
dem Wasserbad 6 angeordnet wird (Fig. 2). Das
heiBt die Bereiche, die eine h6here Festigkeit auf-
weisen sollen, werden in das Wasserbad einge-
taucht, wéhrend sich die zu wirmebehandelnden
Bereiche oberhalb der Wasseroberflache befinden.

Die Hirte der wie oben beschrieben hergestell-
ten Olwannen wurden anschlieBend mittels des Bri-
nell-Verfahrens ermittelt.

Dabei zeigte es sich, daB die Olwannen im
Flanschbereich eine Harte von HB 85 - 110 aufwie-
sen, wihrend die Hérte im Bodenbereich auf 60 -
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75 HB absank.

Zu Vergleichszwecken hergestelite Olwannen,
die auf herkdmmliche Art und Weise d.h. ohne eine
nachfolgende lokale Wirmebehandlung hergestellt
wurden, zeigten in allen Bereichen eine Hirte von
ca. 85 - 110 HB.

Des weiteren wurde die StoBfestigkeit der erfin-
dungsgemiB hergestellten und der konventionell
hergestellten Olwannen untersucht. Zu diesem
Zweck wurde eine Versuchsanordnung aufgebaut
bei welcher ein Fallgewicht von 8,5 kg aus einer
HBhe von 1 m mit einer Aufschlaggeschwindigkeit
von ca. 16 km/h mit einer kinetischen Energie von
ca. 83 J auf den Boden der Olwannen aufpraliten.

Nach der Schlagpriifung zeigten sich in den
konventionell hergestellten Olwannen sternférmige
Risse an den Kollisionsstellen, die sich teilweise
Uber die ganze Wanddicke des Formteiles fortsetz-
ten.

Im Gegensatz dazu wiesen die erfindungsge-
m#B hergestellten Olwannen Verformungen an der
Kollisionsstelle auf, Risse oder undichte Stellen
konnten in der Olwanne nicht entdeckt werden.

Das erfindungsgemiBe Verfahren kann auf al-
len Gebieten eingesetzt werden, bei welchen ein-
stlickig hergestellte Werkstlicke mit gegenidufigen
Eigenschaften, d. h. mit Bereichen verschiedener
Hirte in einem Teil, bendtigt werden oder wiin-
schenswert sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von GuBteilen, bei
dem eine GieBmasse aus einer metallischen
Legierung verflissigt in eine Form gegossen,
abgekiihlt und anschlieBend entformt wird,
dadurch gekennzeichnet, dafl
nach dem Entformen eine lokale Wirmebe-
handlung mit derartigen Temperaturen und
Uber einen derartigen Zeitraum durchgeflihrt
wird, daB sich Bereiche unterschiedlicher Harte
einstellen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die lokale Warmebehandlung bei
einer Temperatur oberhalb der zweifachen
Uberalterungstemperatur durchgefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die flissige Metallegie-
rung sandgegossen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das GieBen der flissigen
Metallegierung im DruckguB durchgefiihrt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das GieBen der flissigen
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

Metallegierung
wird.

im KokillenguB durchgeflihrt

Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal eine
Aluminiumlegierung verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine AISi10Mg Legierung ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 4 und 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die lokale Warmebehand-
lung bei Temperaturen zwischen 380°C bis
480 ° C drei bis vier Minuten durchgefihrt wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das
GuBteil vor der lokalen Wirmebehandlung ver-
gltet wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die
lokale Wirmebehandlung mit Hilfe einer offe-
nen Flamme, z. B. Gasflamme durchgefihrt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die lokale War-
mebehandlung mit Hilfe eines elekirischen
Heizstrahlers durchgefiihrt wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bereiche des GuBteiles, die der nachfolgenden
lokalen Wiarmebehandlung nicht ausgesetzt
werden, wahrend der Wirmebehandlung ge-
kiihlt werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB diese Kiihlung mittels Wasser-
kiihlung durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB diese Kihlung mittels geklihlter
Profilbacken oder mittels Luftstrahl erzielt wird.

Verwendung des Verfahrens nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 14, zur Herstellung
von Olwannen.

Verwendung des Verfahrens nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 14, zur Herstellung
von Geh3dusen.

GuBteil,
gekennnzeichnet durch:
mindestens zwei Bereiche unterschiedlicher
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Harte und Duktilitit.

GuBteil nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das GuBteil als Olwanne fiir ein
Kraftfahrzeug mit wenigstens einem Flansch
und einem Bodenbereich ausgebildet ist und
eine Hirte von 85 bis 110 HB und eine Duktili-
tdt von 0,5 bis 2,5 % im Flanschbereich und
durch eine Harte von 55 bis 80 HB und eine
Duktilitdt oberhalb von 4 % im Bodenbereich
aufweist.

GuBteil nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB des weiteren eine Getriebestiitze
ausgebildet ist.

GuBteil nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, daB die Olwanne aus einer
Aluminiumlegierung hergestellt ist.
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FIG. 1
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