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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Verbundgussteils, wobei ein in einem ersten
Schritt hergestelltes Ausgangsteil in einem weiteren
Schritt mit einem Gusswerkstoff verbunden wird und ein
Verbundgussteil umfassend ein in einem ersten Schritt
hergestelltes Ausgangsteil sowie wenigstens einen in
einem weiteren Schritt mit diesem verbundenen
Gussbereich.

[0002] Das Ausgangsteil kann im weiteren Schritt mit
einem Gusswerkstoff vollstédndig oder teilweise umgos-
sen bzw. eingegossen werden, ebenso kann nur ein
(bereichsweiser) Anguss erfolgen. Bei den Gussmate-
rialien kann es sich um Metalle mit tiblichen Verunreini-
gungen oder um Legierungen, insbesondere auch um
Leichtmetalle oder Leichtmetalllegierungen, wie Alumi-
nium oder Magnesium, handeln. Die Herstellung kann
mit Ublichen GieRverfahren wie Druckguss, Kokillen-
guss, Lost-Foam-Guss, Sandguss, Strangguss, Thixo-
casting, Squezzecasting oder Schleuderguss erfolgen.
[0003] Derartige Verbundgussteile werden beispiels-
weise in brennkraftmaschinengetriebenen Kraftfahr-
zeugen als Kurbelgehduse verwendet. Bei dem Aus-
gangsteil kann es sich dabei um Zylinderlaufbuchsen
aus Stahl, wie Grauguss, handeln, welche mit Leicht-
metall oder einer Leichtmetalllegierung aus Aluminium
oder Magnesium umgossen werden. Ebenso werden
beispielsweise Uibereutektische Aluminiumzylinderlauf-
buchsen mit einer untereutektischen Aluminiumlegie-
rung umgossen.

[0004] Als besonders kritisch hat sich die Anbindung
im Kontaktbereich zwischen Ausgangsteil und dem mit
diesem verbundenen Gussmaterial erwiesen, so dass
diesbezuglich eine Reihe von Losungsvorschlégen be-
kannt geworden sind.

[0005] Die DE 44 34 576 A1 bezieht sich auf einen
gegossenen Verbundgusszylinder oder -zylinderblock
aus untereutektischer Aluminium-Silizium-Legierung
mit umgossener Laufbuchse aus Ubereutektischer Alu-
minium-Silizium-Legierung und schlagt beispielsweise
vor, die Laufbuchsen aufRenseitig mittels Rillen, Riefen,
Rippen oder Wellen aufzurauen, um die notwendige fe-
ste Anbindung des Umgusses zu gewahrleisten.
[0006] Neben derartigen - haufig nicht ausreichenden
- mechanischen MafRnahmen sind Verfahren bekannt
geworden, welche zur Verbesserung der metallurgi-
schen Bindung zwischen Ausgangsteil und Umguss ei-
ne metallische Beschichtung des Ausgangsteils vorse-
hen.

[0007] Indiesem Zusammenhang wird aufdie DE 197
45725 A1 verwiesen, welche ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Verbundgussteils aus einer Leichtmetallegie-
rung mit einem eingegossenen Eingusskorper betrifft
und das Aufbringen einer Nickel- oder Molybdanlegie-
rung auf den Eingusskorper mittels Lichtbogen- oder
Plasmaspritzen beschreibt.

[0008] Die Anbindung des Umgusses an das Aus-
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gangsteil ist bei den bekannten Verfahren und Verbund-
gussteilen entweder nicht ausreichend oder nur mit ei-
nem sehr groRen Aufwand hinsichtlich Herstellung und
Kosten zu erreichen.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine besonders gute Anbindung von Gussmaterial
an ein Ausgangsteil bei gleichzeitig sehr geringem Auf-
wand zu gewahrleisten. Beispielsweise bei einer Brenn-
kraftmaschine soll ein Verzug der Zylinder oder des Kur-
belgehauses wirksam vermieden werden, die Struktur-
eigenschaften der Gussmaterialien sollen eindeutig
bleiben.

[0010] Die L6sung der Aufgabe erfolgt mit einem Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1, welches
eine Beschichtung des Ausgangsteils zumindest im
Verbundbereich mit einer Kunststoffschicht umfasst so-
wie mit einem Verbundgussteil geman Anspruch 9, wel-
ches ein mit einer Kunststoffschicht versehenes Aus-
gangsteil aufweist.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran-
spriiche.

[0012] GemaR einer besonders bevorzugten Weiter-
bildung des erfindungsgemaflen Verfahrens verbrennt
die Kunststoffschicht im weiteren Schritt,
zweckmaRgerweise riickstandsfrei, wobei bei der Ver-
brennung nur ungiftige Stoffe, wie CO, und/oder H,0O
gebildet werden. Von besonderem Vorteil ist es, wenn
die Kunststoffschicht bei der Verbrennung eine inerte
Schutzgasatmosphare, beispielsweise CO,, bildet.
[0013] Einem ebenfalls besonders bevorzugten Wei-
terbildung des Verfahrens zufolge setzt die Kunststoff-
schicht wahrend dem weiteren Schritt Warme frei, wo-
bei durch eine gezielte Ausbildung der Kunststoffschicht
die Warmefreisetzung steuerbar ist. Beispielsweise be-
dingt eine dickere Kunststoffschicht ebenso wie eine
Beschichtung mit einem Kunststoff, welcher einen hohe
Energie, wie Bindungsenergie, gespeichert hat, eine
héhere Warmefreisetzung.

[0014] Als besonders vorteilhaft wird eine Ausgestal-
tung des erfindungsgemaRen Verbundgussteil angese-
hen, bei welcher das Ausgangsteil mit einer Kunststoff-
schicht, beispielsweise aus Polyethylen, Polystyrol oder
Polyester, versehen ist, wobei die Kunststoffschicht
zweckmaligerweise Uberzug-, folien-, gewebe- oder
beschichtungsartig ausgebildet ist und eine Dicke von
wenigen um bis zu 5 mm, insbesondere von ca. 1 bis 3
mm, aufweist.

[0015] Nachfolgend ist ein besonders zu bevorzugen-
des Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgemaflen Ver-
fahrens unter Bezugnahme auf Figuren naher erlautert,
dabei zeigen schematisch und beispielhaft

Figur 1 eine Druckgussform fiir ein Kurbelgehduse
einer Brennkraftmaschine mit kunststoffbe-
schichteten Zylinderlaufbuchsen sowie

Figur2 eine kunststoffbeschichtete Zylinderlauf-
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buchse.

[0016] In Figur 1 ist eine Druckgussform 100 fiir ein
nicht ndher gezeigtes Kurbelgehause einer Brennkraft-
maschine dargestellt. Insbesondere um das Gewicht
des Kurbelgehauses zu reduzieren, wird als Gussmate-
rial vorliegend eine Leichtmetalllegierung, beispielswei-
se eine Aluminium-Silizium-Legierung oder eine Ma-
gnesiumlegierung, verwendet. Eine besondere Bean-
spruchung erfahren im Betrieb der Brennkraftmaschine
die Zylinderlaufbuchsen 104, so dass diese aus einem
anderen Material als der Umguss bestehen. Beispiels-
weise sind die Zylinderlaufbuchsen 104 aus Grauguss
oder aus einer Ubereutektischen Aluminium-Silizium-
Legierung hergestellt, welche in die Aluminium-Matrix
eingebettete, gleichmafig ausgebildete und verteilte Si-
lizium-Primarkristalle umfasst.

[0017] Die Zylinderlaufbuchsen 204 sind - wie in Figur
2 dargestellt - als Einlegeteile vorgefertigt und mit einer
Kunststoffschicht 206 versehen. Die Kunststoffschicht
206 besteht vorliegend aus Polyethylen, Styrol oder Po-
lyester und ist auf die Zylinderlaufbuchsen 204 aufge-
bracht. Im Ausfiihrungsbeispiels sind die Zylinderlauf-
buchsen 204 nur radial auRBenseitig mit der Kunststoff-
schicht 206 versehen, jedoch wird es auch als sehr
zweckmafig angesehen, wenn das Einlegeteil allseitig
ummantelt ist. Insbesondere besteht dann ein guter
Oberflachenschutz des Einlegeteiles bis zu VergielRen.
Die Kunststoffschicht 206 ist folien-, gewebe-, liberzu-
goder beschichtungsartig ausgebildet.

[0018] Im GieRprozess wird der Formraum 102 der
Druckgussform 100 unter hohem Druck mit der metalli-
sche Schmelze des Umgusses gefilllt, dabei verbrennt
bedingt durch die hohe Temperatur der Schmelze die
Kunststoffschicht 206 vorliegend ungiftig und rick-
standsfrei unter Freisetzung von CO, und H,O. Das
CO, bildet eine schutzgasartige Atmosphéare, welche
wahrend des GielRprozesses eine Oxidhautbildung des
Vergussmetalls verhindert. Ferner wird bei der Verbren-
nung der Kunststoffschicht 206 Warme freigesetzt und
so das Erkalten der Schmelze-Front verzégert, es wer-
den Kaltlaufstellen verhindert.

[0019] Wenngemal einem anderen Ausfiihrungsbei-
spiel andere Kunststoffe verwendet werden, kann ge-
gebenenfalls auch eine nicht ungiftige und/oder nicht
rickstandsfreie Verbrennung erfolgen. Es kdnnen Stof-
fe freigesetzt werden, welche im Verbundbereich eine
Veranderung der Legierung und/oder des Gefliges des
Einlegeteils und/oder des Umgusses bewirken.
SchlieBlich kann durch gezielte Auswahl und/oder An-
reicherung des Kunststoffes die Warmefreisetzung be-
sonders gesteuert werden. Die Kunststoffschicht 206
kann das Einlegeteil, wie Zylinderlaufbuchsen 204, ge-
gebenenfalls nur bereichsweise umhullen und/oder ei-
ne unterschiedliche Dicke, eine unterschiedliche Zu-
sammensetzung und/oder unterschiedliche Eigen-
schaften aufweisen.

[0020] Erfindungsgemale kunststoffbeschichtete
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Einlegeteil kdnnen in Verbindung mit unterschiedlichen
GieRverfahren, wie Druckguss, Kokillenguss, Lost-
Foam-Guss, Sandguss, Strangguss, Thixocasting,
Squezzecasting oder Schleuderguss, verwendet wer-
den.

[0021] Das nach dem Verfahren hergestellte Ver-
bundgussteil zeichnet sich insbesondere durch eine be-
sonders gute Verbindung zwischen Umgussmaterial
und Einleger aus, wobei gleichzeitig die Herstellung ei-
nen im Vergleich zu anderen verbindungsverbessern-
den MaRRnahmen sehr geringem Aufwand erfordert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundgussteils,
wobei ein in einem ersten Schritt hergestelltes Aus-
gangsteil in einem weiteren Schritt mit einem Guss-
werkstoff verbunden wird, dadurch gekennzeich-
net, dass nach dem ersten und vor dem weiteren
Schritt das Ausgangsteil (104, 204) zumindest im
Verbundbereich mit einer Kunststoffschicht (206)
versehen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoffschicht (206) im wei-
teren Schritt verbrennt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kunststoffschicht (206)
wahrend dem weiteren Schritt riickstandsfrei ver-
brennt.

4. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst-
stoffschicht (206) bei der Verbrennung nur ungiftige
Stoffe bildet.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst-
stoffschicht (206) bei der Verbrennung eine Schutz-
gasatmosphére bildet.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst-
stoffschicht (206) riickstandsfrei zu CO, und/oder
H,O verbrennt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst-
stoffschicht (206) wahrend dem weiteren Schritt
Warme freisetzt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Warme-
freisetzung durch eine gezielte Ausbildung der
Kunststoffschicht (206) gesteuert wird.
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9. Verbundgussteil umfassend ein in einem ersten
Schritt hergestelltes Ausgangsteil sowie wenig-
stens einen in einem weiteren Schritt mit diesem
verbundenen Gussbereich, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Ausgangsteil (204) mit einer 5
Kunststoffschicht (206) versehen ist.

10. Verbundgussteil nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kunststoffschicht (206)
aus Polyethylen, Polystyrol oder Polyester gebildet 70
ist.

11. Verbundgussteil nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
schicht (206) uberzug-, folien-, gewebe- oder be- 15
schichtungsartig ausgebildet ist.

12. Verbundgussteil nach einem der Anspriche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-

schicht (206) eine Dicke von wenigen um bis zu 5 20
mm, insbesondere von ca. 1 bis 3 mm, aufweist.
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