EP 0902 095 A2

AR ATV
(19)

0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 902 095 A2
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Versffentlichungstag: (51) Int. C1.5: C22C 1/09

17.03.1999 Patentblatt 1999/11
(21) Anmeldenummer: 98109036.8

(22) Anmeldetag: 18.05.1998

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
ATBECHCYDEDKES FIFRGBGRIEIT LI LU + Lehnert, Frank, Dr.
MC NL PT SE 82024 Taufkirchen (DE)
Benannte Erstreckungsstaaten: + Honsberg, Wolfram
AL LT LV MK RO SI 84405 Dorfen (DE)
+ Eigenfeld, Klaus, Prof. Dr.
(30) Prioritat: 28.08.1997 DE 19737601 09599 Freiberg/Sachsen (DE)
» Keidies, Achim, Dr.
(71) Anmelder: 84051 Essenbach (DE)
Bayerische Motoren Werke Aktiengesellschaft
80788 Miinchen (DE)

(54) Verfahren zur Herstellung eines Gussbauteiles aus einem Leichtmetallwerkstoff mit
erhéhtem Dampfungsvermégen

(57)  Fur ein Verfahren zur Steigerung der Damp-
fung eines GuBbauteiles aus einem Leichtmetallwerk-
stoff mit einem zusétzlichen, die Dampfung steigernden
Element wird vorgeschlagen, daB als Element eine aus
einem derartigen Schwermetall oder einer Schwerme-
tall-Legierung von groBer Eigendampfung gebildete
und beim GieBen im wesentlichen vollstandig infiltrier-
bare Draht-Textur als GieBeinlage verwendet wird, daB
in den Verbindungsbereichen von Leichtmetall-Matrix
und Schwermetalldréhten bei einem Energieeintrag
(Schall, Koérperschall) durch zu den Drahten langsela-
stische Verformungen eine Steigerung der Material-
dampfung im GuBbauteil bewirkt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruches 1 auf ein Verfahren zur Stei-
gerung der Dampfung eines GuBbauteiles aus einem
Leichtmetallwerkstoff, wobei die Dampfung mittels
eines zusatzlichen Elementes gesteigert wird.

[0002] Die im Stand der Technik fur die Herstellung
von Automobilkomponenten wie beispielsweise einer
Olwanne oder eines Réderkastendeckels verwendeten
Leichtmetallwerkstoffe, beispielsweise Aluminium- und
Magnesiumlegierungen, werden hauptsachlich unter
Berlcksichtigung der im Betriebseinsatz der Kompo-
nenten vorherrschenden thermo-mechanischen Bean-
spruchungen ausgelegt. Diese Werkstoffe weisen
jedoch ein geringes Dampfungsverhalten auf, wodurch
Schall und Kérperschall im wesentlichen nicht reduziert
weitergeleitet werden. Eine Verbesserung des Damp-
fungsverhaltens dieser Leichtmetallwerkstoffe konnte
einerseits durch Verrippung der Bauteile und anderer-
seits mit dem Einsatz von Verbundwerkstoffen erreicht
werden.

[0003] Als Verstarkungsphase im Sinne eines zusatz-
lichen, die Dampfung steigernden Elementes werden
bei den Verbundwerkstoffen vorwiegend SiC-, Graphit-,
Al,Os-Partikel sowie Graphit-, W-, B-, SiC-, Al,O3-
Fasern eingesetzt. Die Verbundwerkstoffe werden unter
Verwendung der Technologien der Schmelzmetallurgie,
der Pulvermetallurgie und des Spruhkompaktierens
hergestellt. Eine weitere Mdglichkeit zur Erzielung einer
héheren Dampfung der Leichtmetallwerkstoffe besteht
in der Herstellung von porésen Materialien. Die porésen
Strukturen kénnen mit Hilfe der Sintertechnologie und
des Spriihkompaktierens eingestellt werden. Ein poro-
ser Werkstoff liegt auch bei den pulvermetallurgisch
und schmelzmetallurgisch erzeugten Metallschdumen
VOr.

[0004] Die konstruktive Auslegung der Bauteile mit
Verrippungen zur Minimierung der Schallabstrahlung ist
aus Gewichts- und Bauraumgriinden nachteilig und
vielfach nicht méglich. Die Nachteile der Verbundwerk-
stoffe sind insbesondere die héheren Herstellungsko-
sten durch das Einbringen der Verstarkungsphase bzw.
des zusatzlichen Dampfungselementes in den Matrix-
werkstoff und die Probleme beim aufwendigen Recyc-
ling derartiger Werkstoffe. Bei den pordsen Werkstoffen
sind die im Vergleich zu dem Vollmaterial deutlich
schlechteren mechanischen Eigenschaften ein wesent-
licher Nachteil.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
fur das Verfahren zur Steigerung der Eigendampfung
des Leichtmetallwerkstoffes geeignetes zusétzliches
Element aufzuzeigen.

[0006] Diese Aufgabe ist mit dem Patentanspruch 1
geldst und zwar dadurch, daB als Element eine aus
einem derartigen Schwermetall oder einer Schwerme-
tall-Legierung von groBer Eigendampfung gebildete
und beim GieBen im wesentlichen vollstandig infiltrier-
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bare Draht-Textur als GieBeinlage verwendet wird, daB
in den Verbindungsbereichen von Leichtmetall-Matrix
und Schwermetall-Drahten bei einem Energieeintrag
(Schall, Kérperschall) durch zu den Drahten langsela-
stische Verformungen eine Steigerung der Material-
dampfung im GuBbauteil bewirkt wird.

[0007] Drahteinlagen in Leichtmetallbauteilen sind
z.B. aus der DE-B 1 134 481 zum Zweck der Bauteilver-
starkung bekannt. Hierfir ist auch der Einsatz metalli-
scher Fasern beispielsweise aus der DE-A 26 44 272
bekannt. Matten aus metallischen Faden in GuBbautei-
len beschreibt die US-A 3 098 723. SchlieBlich ist es
aus der DE-Z "Archiv fiir das Eisenhittenwesen, 43.
Jahrgang, Heft 7, Juli 1972, Seiten 571 - 575" bekannt,
in Aluminium oder Magnesium Dréhte einzugief3en zur
Bauteilverstérkung, eine gesteigerte Eigendampfungim
Sinne der Erfindung ist jedoch nirgends geoffenbart.
[0008] Der Vorteil der Erfindung ist gegeniiber dem
Vollmaterial in einer mehrfachen Steigerung der Eigen-
dampfung des fiir ein GuBbauteil verwendeten Leicht-
metallwerkstoffes zu sehen, wobei in Ausgestaltung des
erfindungsgemafen Verfahrens nach Anspruch 2 eine
besonders hohe Dampfung dadurch erreicht wird, daB
die Draht-Textur als ein Gestrick aus einem Draht aus
einem hochdampfenden Nickel-Werkstoff mit einer
Reinheit von mindestens 99 % gebildet wird, wobei ein
Rund- oder Flachdraht mit einem Durchmesser von
0,05 - 0,6 mm verwendet wird.

[0009] GemaB einer anderen Ausgestaltung des
erfindungsgemafen Verfahrens ist in Verbindung einer
aus einer Alu-Legierung gebildeten Leichtmetallmatrix
die Draht-Textur als ein Gestrick aus einem Draht aus
einem hochdampfenden ferritischen FeCrAl 20 5-Stahl
gebildet.

[0010] Eine besonders hohe Dampfung wird dadurch
erreicht, daB die Draht-Textur als ein gepreBtes Formteil
aus mehrlagigen Drahtgestrickbahnen mit schlingenfér-
mig ineinandergreifenden Maschen gebildet wird, wobei
das Drahtgestrick-Formteil zur besseren EingieBbarkeit
gebeizt wird. Fir eine im wesentlichen vollstandige Infil-
tration durch den Leichtmetallwerkstoff wird vorzugs-
weise  ein Drahtgestrick-Formteil mit  einer
Maschenteilung von 2 - 30 mm und mit einer Maschen-
lange von 1,5 - 15 mm verwendet.

[0011] GemaB einem weiteren Unteranspruch findet
das erfindungsgemaBe Verfahren insbesondere Ver-
wendung flr DruckguBbauteile, wobei diese in weiterer
Ausgestaltung als fahrzeug- und/oder maschinenge-
bundene DruckguB-Bauteile sein kdnnen wie z.B. eine
Olwanne, ein Raderkastendeckel, eine Zylinderkop-
haube, ein Getriebegehause, etc.

[0012] SchlieBlich kann die als GieBeinlage gestaltete
Draht-Textur aus einer gewebeartig geordneten Struk-
tur und/oder aus einer mattenartigen, ungeordneten
Struktur gebildet sein derart, daB eine Porositat fir eine
im wesentlichen vollstandige Infiliration durch die
Leichtmetallmatrix erzielt wird.

[0013] Die Erfindung ist im nachfolgenden naher
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beschrieben.

[0014] Fur die Herstellung beispielsweise einer
Olwanne oder eines Raderkastendeckels als DruckguB-
teil aus einer Alu-Legierung findet das erfindungsge-
maBe Verfahren zur Steigerung der Eigendampfung
des Leichtmetallwerkstoffes Verwendung, wobei die
Dampfung mittels eines zuséatzlichen Elementes gestei-
gert wird. Erfindungsgeman wird als Element eine aus
einem derartigen Schwermetall oder einer Schwerme-
tall-Legierung von groBer Eigendampfung gebildete
und beim GieBen im wesentlichen vollstandig infiltrier-
bare Draht-Textur als GieBeinlage verwendet, daB in
den Verbindungsbereichen von Leichtmetall-Matrix und
Schwermetall-Drahten bei einem Energieeintrag durch
Schall- oder Kérperschall durch zu den Drahten langs-
elastische Verformungen eine Steigerung der Material-
dampfung im GuBbauteil bewirkt wird. Die durch
Energieeintrag ausgeldsten langselastischen Verfor-
mungen beruhen insbesondere aus Versetzungsbewe-
gungen, auf Grenzflaichenreibung sowie auf
Korngrenzengleiten.

[0015] Die entsprechend der GroBe der schallab-
strahlfahigen Flache des jeweiligen DruckguBteiles
angepafBte Draht-Textur ist vorzugsweise als ein Ges-
trick aus einem Draht aus einem hochdampfenden Nik-
kel-Werkstoff mit einer Reinheit von mindestens 99 %
gebildet, wobei das Gestrick aus einem Rund- oder
Flachdraht von 0,05 - 0,6 mm Durchmesser bezlglich
seiner Dichte derart gewahlt ist, daB eine Porositat des
Drahtgestrickes fir eine im wesentlichen vollstandige
Infiltration durch die Alu-Legierung vorgegeben wird.
Eine besonders hohe Dampfung wird dadurch erreicht,
daB die Draht-Textur als ein gepreBtes Formteil aus
mehrlagigen Drahtgestrickbahnen mit schlingenférmig
ineinandergreifenden Maschen gebildet wird, wobei das
Drahtgestrick-Formteil zur besseren EingieBbarkeit
gebeizt wird. Fir eine im wesentlichen vollstandige Infil-
tration durch den Leichtmetallwerkstoff wird vorzugs-
weise  ein Drahtgestrick-Formteil mit  einer
Maschenteilung von 2 - 30 mm und mit einer Maschen-
lange von 1,5 - 15 mm verwendet.

[0016] Ein DruckguBteil mit einer GieBeinlage aus
einem Nickel-Drahtgestrick ergibt gegenlber einem
DruckguBteil aus einer vollwandigen Alu-Legierung
eine mehrfache Eigendampfung. Ein DruckguBteil mit
der erfindungsgeman erzielten Eigendampfung wirkt
vorteilhaft bei Frequenzen, wie sie insbesondere bei
Antriebsaggregaten von Kraftfahrzeugen auftreten.
[0017] Anstelle einer Draht-Textur aus einem Nickel-
Werkstoff kann auch eine Draht-Textur als ein Gestrick
aus einem Draht aus einem hochdampfenden ferriti-
schen FeCrAl 20 5-Stahl gebildet werden, vorzugsweise
ebenfalls als gepreBtes und gebeiztes Drahtgestrick-
Formteil. Weiter kann eine als GieBeinlage dienende
Draht-Textur aus Drahten von beiden Werkstoffen gebil-
det sein.

[0018] SchlieBlich kann die als GieBeinlage gestaltete
Draht-Textur auch einer gewebeartig geordneten Struk-
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tur und/oder aus einer mattenartigen, ungeordneten
Struktur gebildet werden derart, daB eine Porositat fur
eine im wesentlichen vollstandige Infiltration durch die
jeweilige Leichtmetall-Matrix erzielt wird.

[0019] Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet neben
der vorteilhaft schalldampfenden Wirkung den weiteren
Vorteil, daB durch die Verwendung von metallischen
Drahtgestricken der hochdampfende Leichtmetallwerk-
stoff problemlos und vollstandig rezyklierbar ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steigerung der Dampfung eines
GuBbauteiles aus einem Leichtmetallwerkstoff,

- wobei die Dampfung mittels eines zuséatzlichen
Elementes gesteigert wird,
dadurch gekennzeichnet,

- daB als Element eine aus einem derartigen
Schwermetall oder einer Schwermetall-Legie-
rung von groBer Eigenddmpfung gebildete und
beim GieBen im wesentlichen vollstandig infil-
trierbare Draht-Textur als GieBeinlage verwen-
det wird, daB

- inden Verbindungsbereichen von Leichtmetall-
Matrix und Schwermetall-Dréhten bei einem
Energieeintrag (Schall, Kérperschall) durch zu
den Dréhten léngselastische Verformungen
eine Steigerung der Materialdampfung im
GuBbauteil bewirkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

- daB als Leichimetallwerkstoff insbesondere
eine Alu-Legierung verwendet wird und

- die Draht-Textur als ein Gestrick aus einem
Draht aus einem hochdampfenden Nickel-
Werkstoff mit einer Reinheit von mindestens 99
% gebildet wird, wobei

- ein Rund- oder Flachdraht mit einem Durch-
messer von 0,05 - 0,6 mm verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch
gekennzeichnet,

- daB als Leichtmetallmatrix insbesondere eine
Alu-Legierung verwendet wird und

- die Draht-Textur als ein Gestrick aus einem
Draht aus einem hochdampfenden ferritischen
FeCrAl 20 5-Stahl gebildet wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

- daBdie Draht-Textur als ein gepreBtes Formteil
aus mehrlagigen Drahtgestrickbahnen mit
schlingenférmig ineinandergreifenden



5 EP 0 902 095 A2

Maschen gebildet wird, wobei
- das Drahtgestrick-Formteil gebeizt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Drahtgestrick-Formteil mit einer 5
Maschenteilung von 2 - 30 mm und mit einer
Maschenlange von 1,5 - 15 mm verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, gekennzeichnet durch die Verwendung 70
far DruckgufB-Bauteile.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-

che 1 bis 6, gekennzeichnet durch die Verwendung

fur fahrzeug- und/oder maschinengebundene 715
DruckguB-Bauteile wie Olwanne, Raderkastendek-

kel, Zylinderkopfhaube, Getriebegehause etc.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, 20

- daBdie als GieBeinlage gestaltete Draht-Textur
aus einer gewebeartig geordneten Struktur
und/oder aus einer mattenartigen, ungeordne-
ten Struktur gebildet wird derart, daB 25
- eine Porositat for eine im wesentlichen voll-
standige Infiltration durch die Leichtmetallma-
trix erzielt wird.
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