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(54) Verfahren zur Herstellung von Gussteilen aus Aluminiumlegierrungen

(57) Zur Herstellung von Gußteilen aus aushärtba-
ren Aluminiumlegierungen wird der Gußrohling zur Ein-
stellung von Bereichen hoher Härte und Festigkeit 10

bis 100 s lokal auf eine Temperatur von 450 bis 550°C
erwärmt, zumindest an den erwärmten Bereichen abge-
schreckt und dann ausgelagert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Gußteilen aus aushärtbaren Alumi-
niumlegierungen.
[0002] Um Ihre Härte und Festigkeit zu erhöhen, wer-
den Gußteile aus Aluminiumlegierungen nach dem Gie-
ßen einer Wärmebehandlung unterworfen. An bestimm-
ten Bereichen, beispielsweise im Bereich der Schrau-
benlöcher eines Bauteils, die einer hohen Flächenpres-
sung ausgesetzt sind, wird dabei eine hohe Härte und
Festigkeit verlangt. Dazu wird der Gußrohling einem
mehrstündigen Lösungsglühen bei ca. 530°C unterwor-
fen, dann im Wasserbad abgeschreckt und anschlie-
ßend mehrere Stunden bei ca. 150 bis 180°C ausgela-
gert.
[0003] Zur Erzielung von Bereichen höherer Verform-
barkeit kann sich dann ein lokalisiertes Weichglühen an-
schließen. So ist aus EP 0709274 A1 eine Aluminium-
Lenkspindel bekannt, die an den Soll-Knickstellen lokal
auf 250 bis 450°C erwärmt wird, um dort durch Herab-
setzung der Härte eine höhere Verformbarkeit zu erzie-
len. Ein solches lokalisiertes Weichglühen wird bei-
spielseise auch nach DE 43 04 134 C1 durchgeführt,
um bei einer Ölwanne für Kraftfahrzeuge die Verform-
barkeit des Bodenbereichs zu erhöhen.
[0004] Besonders großflächige und konstruktiv diffizi-
le Al-Gußteile neigen nach der eingangs geschilderten
Wärmebehandlung zu starkem Verzug oder sind auf-
grund ihrer Großflächigkeit in Wasser nicht abschreck-
bar. Dies gilt insbesondere, wenn sie Hohlräume besit-
zen. Starke Verzüge führen jedoch zu einem hohen
Ausschuß oder zu aufwendigen Richtarbeiten. Bei
Druckgußteilen tritt zusätzlich das Problem auf, daß sie
Gaseinschlüsse enthalten können, die sich beim Lö-
sungsglühen zu Blasen ausdehnen, die an der Oberflä-
che austreten. Auch diese Fehlstellen führen zu Aus-
schuß. Dabei steigt die Wahrscheinlichkeit der Blasen-
bildung mit der Größe des Bauteils an.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren be-
reitzustellen, mit dem auch großflächige, verwickelt
ausgebildete Aluminiumgußteile mit der gewünschten
Härte und Festigkeit ohne Verzug hergestellt werden
können.
[0006] Dies wird erfindungsgemäß mit dem im An-
spruch 1 gekennzeichneten Verfahren erreicht. In den
Unteransprüchen sind vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung wiedergegeben.
[0007] Nach der Erfindung wird also von einem mehr-
stündigen Lösungsglühen des Gußteils zur Einstellung
einer hohen Härte und Festigkeit nach dem Stand der
Technik abgesehen. Stattdessen wird der Gußrohling,
also das Teil, das nach dem Gießen erstarrt und ent-
formt wird, einer Wärmebehandlung von lediglich 10 bis
100 s, vorzugsweise 20 bis 40 s bei einer Temperatur
von 450 bis 550°C ausschließlich in den Bereichen un-
terworfen, in denen eine hohe Härte und Festigkeit tat-
sächlich notwendig ist. Die lokal erwärmten Bereiche

werden anschließend abgeschreckt und das Bauteil
wird dann ausgelagert.
[0008] Trotz der kurzzeitigen Glühbehandlung wird
überraschenderweise in den wärmebehandelten Berei-
chen lokal ein Härte- und Festigkeitsniveau erreicht, das
dem von Gußteilen, die einer Glühbehandlung von meh-
reren Stunden unterworfen worden sind, zumindest ent-
spricht. Jedenfalls wird erfindungsgemäß erreicht, daß
an den Bereichen des Gußteils, an denen ein hohes
Härte- und Festigkeitsniveau verlangt wird, sich auch ei-
ne hohe Härte und Festigkeit einstellt. Diese Bereiche
sind insbesondere solche Flächen des Bauteils, an de-
nen eine hohe Flächenpressung auftritt, also beispiels-
weise Verschraubungsflächen, Flansche und derglei-
chen. Da nur lokalisiert erwärmt wird, tritt ein Bauteilver-
zug, wie er nach dem Stand der Technik durch das Lö-
sungsglühen des gesamten Bauteils und Abschrecken
in Wasser auftritt, vermieden, so daß erfindungsgemäß
aufwendige Richtarbeiten entfallen. Durch die lokale
Warmaushärtung wird also eine erhebliche Arbeitser-
leichterung und damit Kostenreduzierung erzielt. Zu-
dem können Teile, die bisher nicht warm ausgehärtet
werden konnten, z.B. große hohl gegossene Teile, er-
findungsgemäß ausgehärtet werden.
[0009] Die lokale Erwärmung kann beispielsweise in-
duktiv erfolgen, mit einem Laserstrahl, einer Flamme
oder durch Wärmestrahlung. Bei induktiver Erwärmung
wird die betreffende Fläche des Bauteils vorzugsweise
mit je einer Induktionsspule auf beiden Seiten beauf-
schlagt.
[0010] Nach dem erfindungsgemäßen Verfahren
kann jede warm aushärtbare Aluminiumlegierung ein-
gesetzt werden, insbesondere Aluminiumlegierungen
mit Silicium und Magnesium als Legierungskomponen-
ten, z.B. AlSixMgy mit x = 5 bis 12 und y = 0,1 bis 0,6.
[0011] Der Gußrohling kann beispielsweise durch
Druckguß, Kokillen- oder Sandguß hergestellt werden.
Dabei ist das erfindungsgemäße Verfahren insbeson-
dere für Druckgußrohlinge geeignet. Denn da nur weni-
ge Bereiche, wie Verschraubungsflächen, einer Glüh-
behandlung unterzogen werden, ist die Wahrscheinlich-
keit der Blasenbildung entsprechend gering.
[0012] Zum Abschrecken wird das auf mindestens
450°C erwärmte Bauteil beispielsweise als Ganzes in
ein Wasserbad mit einer Temperatur von beispielsweise
maximal 40°C getaucht. Statt das gesamte Bauteil ab-
zuschrecken, können jedoch auch nur die auf wenig-
stens 450°C erwärmten Bereiche lokal durch Absprit-
zen mit einer Wasserbrauseeinrichtung abgeschreckt
werden.
[0013] Anschließend wird das Bauteil entweder kalt
oder warm ausgelagert. Während das Kaltauslagern
mehrere Tage oder gar Wochen dauert, kann die Warm-
auslagerung innerhalb weniger Stunden bei einer Tem-
peratur von beispielsweise 140 bis 260°C erfolgen. Vor-
zugsweise wird bei 150 bis 190°C etwa 3 bis 6 Stunden
warm ausgelagert.
[0014] Nach dem erfindungsgemäßen Verfahren kön-
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nen insbesondere große Aluminiumgußteile hergestellt
werden, insbesondere für Kraftfahrzeuge, vor allem rah-
menförmige Teile, wie der Fahrwerkträger oder die Tür-
rahmen eines Kraftfahrzeuges.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Gußteilen aus aus-
härtbaren Aluminiumlegierungen, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Gußrohling zur Einstellung von
Bereichen hoher Härte und Festigkeit 10 bis 100 s
an diesen Bereichen lokal auf eine Temperatur von
450 bis 550°C erwärmt, zumindest an den erwärm-
ten Bereichen abgeschreckt und dann ausgelagert
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daß die lokale Erwärmung 20 bis 40 s durch-
geführt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daß das Gußteil als Ganzes durch Eintauchen
in ein Wasserbad abgeschreckt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daß das Gußteil an den erwärmten Bereichen
durch Abspritzen mit Wasser abgeschreckt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daß die Auslagerung durch eine Warmausla-
gerung von 1 bis 8 Stunden bei einer Temperatur
von 140 bis 260°C erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daß die Warmauslagerung 3 bis 6 Stunden bei
150 bis 190°C durchgeführt wird.

3 4



EP 1 020 540 A1

4



EP 1 020 540 A1

5


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Recherchenbericht

