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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wér-
mebehandeln eines Gussteils nach dem Oberbegriff des
Patenanspruchs 1.

[0002] Aus der DE 100 16 187 A1 ist ein Verfahren
zum Abschrecken eines Gussteils aus Metall bekannt,
bei dem das Gussteil mit einem fliissigen Abschreckme-
dium beaufschlagt wird. Durch eine selektive lokale Vor-
abschreckung des Gussteiles sollen spannungsarme
und gut gehartete Funktionalbereiche erzeugt werden.
[0003] Aus der DE 198 56 940 C1 ist ein Verfahren
zum Abschrecken eines Gussteils aus Metall bekannt,
bei dem eine Abkiihlung des auf 250° C bis 400° C er-
warmten Gussteiles in ruhender Luft erfolgt. Eine Ab-
schreckung des Gussteils ist nicht vorgesehen.

[0004] Aus der DE 101 06 640 A1 ist ein Verfahren
zum Warmebehandeln eines Gussteils aus Metall be-
kannt, das als Verfahrensschritte "Lésungsgliihen”, "Ab-
schrecken" und "warmeauslagern vorsieht. Das L6-
sungsgliihen ist in einem Temperaturbereich von 480°
C bis 550°C fur eine Zeit von ein bis drei Stunden vor-
gesehen. Das Abschrecken des Gussteils erfolgt relativ
schnell bei einer Abkiihlgeschwindigkeit von 0,6° C pro
Sekunde. Das Warmeauslagern erfolgt innerhalb von 1
bis 2,5 Stunden bei einer Temperatur in einem Bereich
von 220° C bis 260° C. Zum Abschrecken kann ein auf
Luft basierendes Abschreckmittel oder ein auf Wasser
basierendes Abschreckmittel oder ein synthetisches Ab-
schreckmittel eingesetzt werden.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zum Warmebehandeltn eines Gussteils anzu-
geben, dass ein verzugsminimiertes Gussteil mit an die
Form desselben angepassten verbesserten mechani-
schen Eigenschaften hergestellt wird.

[0006] ZurLosung dieser Aufgabe weist die Erfindung
die Merkmale des Patentanspruchs 1 auf.

[0007] Erfindungsgemall erfolgt die Abschreckung
durch das Zufiihren von Raumluft einer vorgegeben Stro-
mungsgeschwindigkeit, so dass der herstellungstechni-
sche Aufwand relativ niedrig gehalten werden kann. Das
erfindungsgemaRe Verfahren ermoglicht verbesserte
mechanische Eigenschaften des Gussteils sowie eine
Verzugsminimierung. Dies wird erreicht durch die opti-
male Abstimmung der Verfahrensschritte "Lésungsgli-
hen", "Abschrecken" und "Warmeauslagern".

[0008] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert.
[0009] Es zeigen:

Figur 1 eine Vorderansicht eines Rades,

Figur 2  ein Schnitt durch das Rad entlang der Linie II-
Il gemanR Figur 1, das als Gussteil in einer Auf-
nahme einer Vorrichtung zur Abschreckung
des Gussteils angeordnet ist und

Figur 3  ein Blockschaltbild einer Vorrichtung fiir die
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Abschreckung des Gussteils.

[0010] Das Ausfihrungsbeispiel bezieht sich auf die
Herstellung eines Rades 1 gemal Figur 1. Das Rad 1 ist
als Leichtmetallrad, vorzugsweise hergestellt aus einer
Aluminiumlegierung, ausgebildet. Alternativ kann das er-
findungsgemafRe Verfahren auch zur Herstellung von
beispielsweise Zylinderkdpfen oder Kurbelgehausen
eingesetzt werden.

[0011] Das Leichtmetallrad 1 gemaR Figur 1 und 2 be-
steht im wesentlichen aus einer Felge 2, einem Naben-
bereich 3 und einer Mehrzahl von radial von dem Naben-
bereich 3 nach aufden verlaufende Speichen 4.

[0012] Zur Herstellung eines solchen Leichtmetallra-
des 1 wird in einer nicht dargestellten Gussform ein
Druckgussteil aus einer Aluminiumlegierung (Alumini-
um-Silizium-Magnesium-Legierung, AlSiMg) gegossen.
Das Gussteil 1 wird durch Druckguss hergestellt. Es kann
mit Hilfe eines Sandgussverfahrens in einer Sandform
hergestellt sein oder durch einen Kokillenguss.

[0013] Nach dem GielRen kann das Gussteil einer
Réntgenuntersuchung unterzogen werden, um gegebe-
nenfalls unerwiinschte Lécher zu identifizieren.

[0014] In einem weiteren Schritt erfolgt ein Losungs-
glihen des Gussteils 1, bei dem das Gussteil 1 flr sechs
Stunden auf eine Temperatur von etwa 535° C gehalten
wird. Das Lésungsgliihen kann in Abhangigkeit von der
Form des Gussteils 1 bei einer Lsungsglih-Temperatur
zwischen 500° C und 550° C erfolgen. Die Lésungsglih-
zeit kann in einem Bereich von vier bis acht Stunden
liegen.

[0015] In einem weiteren Schritt erfolgt die Abschre-
ckung des Gussteils 1 mittels eines gasférmigen Ab-
schreckmediums. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
dient als Abschreckmedium die Raumluft, die mittels ei-
nes Geblases 5 angesaugt und mit einer vorgegebenen
Strdomungsgeschwindigkeit in eine Aufnahmekammer 6
geleitet wird, in der das Gussteil 1 angeordnet ist. Wie
aus Figur 2 zu ersehen ist, ist das Gussteil mit einem
hintere Horn 7 der Felge 2 auf einem gitterférmigen Bo-
den 8 positioniert. Der Boden 8 weist in einem regelma-
Rigen Abstand angeordnete Durchldsse 9 bzw. Schlitze
auf, durch die die Raumluft entsprechend Pfeilrichtung
10 in die Aufnahmekammer 6 einstrémen kann. Die Stro-
mungsgeschwindigkeit der Raumluft kann in einem Be-
reich von 30 bis 70 m/s liegen. Wahrend des Abschre-
ckungsprozesses wird das Gussteil 1 innerhalb von we-
nigen Minuten, beispielsweise innerhalb von zwei bis drei
Minuten, von 535° C auf 150° C abgekiihlt. Die Anfang-
stemperatur des Gussteils 1 kann in einem Bereich von
490° C bis 540° C liegen.

[0016] Die Wanddicke d4 der Felge 2 ist wesentlich
kleiner als die Wanddicke d, des Nabenbereichs 3 bzw.
der Speichen 4. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
kann die Wanddicke d4 3 mm bis 8 mm und die Wand-
dicke d, 30 mm bis 70 mm betragen.

[0017] Das Gussteil 1 liegt durch sein Eigengewicht
auf dem gitterférmigen Boden 8 auf. Durch die Anord-
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nung der Felge 2, die sich im wesentlichen parallel zur
Luftstrdomungsrichtung 10 erstreckt und die auf einer den
Durchlassen 9 zugewandten Seite des Druckgussteils 1
angeordnet ist, sowie dem Umstand, dass die Wanddi-
cke d, der Felge 2 wesentlich geringer ist als die Wand-
dicke d, des restlichen Teils des Druckgussteils 1, erfolgt
eine schnellere Abkihlung des Felgenbereichs 2 als die
des Naben-/Speichenbereichs 3, 4. Die Temperatur t,
im Bereich der Felge 2 ist wahrend des Abschreckvor-
ganges kleiner als die Temperatur t, im Naben-/Spei-
chenbereich 3, 4. Die Felge 2 dient quasi als Kihlrippe
fur die Abklhlung des Naben-/Speichenbereichs 3, 4 und
begtinstigt somit einen Temperaturausgleich, wobei sich
ein gleitender Ubergang der Festigkeits- bzw. Hartewer-
te von dem hinteren Horn 7 bzw. von dem Felgenbett 2
in Richtung des Nabenbereichs 3 vollzieht. Beispielswei-
se kann das Felgenbett einen Hartewert haben, der 10
% bis 20 % hoher ist als der Hartewert im Bereich der
Nabe 3 des Gussteils 1. Wahrend im Bereich der Felge
2 ein hoher Festigkeitswert gebildet wird, ist der Festig-
keitswert im Bereich der Nabe 3 wesentlich geringer, so
dass in vorteilhafter Weise die Dampfungseigenschaften
des Leichtmetallrads 1 beim Einsatz beispielsweise in
einem Kraftfahrzeug wesentlich verbessert werden koén-
nen. Dynamische mechanische Beanspruchungen kon-
nen wesentlich besser aufgenommen werden, ohne
dass eine Beschadigung des Rades 1 eintritt. Vorteilhaft
stellt sich eine Erh6hung des Dampfungskomforts ein.
Achsschaden kdénnen insbesondere bei Felgen groRRer
Breite vermieden werden.

Diese genannten Erscheinungen bzw. Vorteile ergeben
sich im wesentlichen durch den erfindungsgemaRen Ab-
schreckvorgang.

[0018] Nachdem Abschreckvorgangwird das Gussteil
1 einer Warmeauslagerung unterzogen, die eine Dauer
von 30 Minuten bis 10 Stunden haben kann. Die War-
meauslagerungszeit fir das beschriebene Gussteil 1
kann 5 Stunden betragen, wobei die Temperaturin einem
Bereich zwischen 155° C und 200° C gehalten wird.
[0019] In einem weiteren Schritt wird das Gussteil 1
dann einer spanenden Bearbeitung zugeflhrt.

[0020] Wie aus Figur 3 zu ersehen ist, istdem Geblase
5 eine Steuereinrichtung ST zugeordnet, die die Stro-
mungsgeschwindigkeit des durch das Geblase 5 in die
Aufnahmekammer 6 eingeleiteten Raumluftstromes ein-
stellt bzw. regelt. Die Steuereinrichtung ST weist elek-
tronische Steuermittel auf, derart, dass ein Ventilator des
Geblases 5 beispielsweise bei einer Raumtemperatur
von 20° C eine Strémungsgeschwindigkeit von 40 m/s
erzeugt. Bei einer erh6hten Raumtemperatur von 30° C
bewirkt die Steuerschaltung 11 eine Erhéhung der Dreh-
zahl des Geblases 5, so dass beispielsweise eine Stro-
mungsgeschwindigkeit von 50 m/s erzielt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Warmebehandeln eines Gussteils
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aus Metall, insbesondere aus Leichtmetall, wobei
das Gussteil gegossen wird, 16sungsgegliiht wird,
mittels eines Luft enthaltenden Abschreckmediums
abgeschreckt wird und mit einer Warmeauslagerung
beaufschlagt wird, wobei,

- das Gussteil (1) in einer Zeit von vier bis acht
Stunden bei einer vorgegebenen Losungsglih-
Temperatur zwischen 500°C bis 550°C |6sungs-
gegliht wird,

- das Gussteil (1) von der Lésungsgliih-Tempe-
ratur innerhalb von wenigen Minuten durch Um-
strdmung von Raumluft mit einer Strdmungsge-
schwindigkeit zwischen 30 m/s und 70 m/s ab-
geschreckt wird und

- das Gussteil (1) fur einen Zeitraum von 30 Mi-
nuten bis 10 Stunden bei einer Temperatur in
einem Bereich von 155°C bis 200°C der War-
meauslagerung unterzogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gussteil (1) durch Druckgief3en
hergestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gussteil (1) aus einer Alu-
miniumlegierung, insbesondere aus einer Alumini-
um-Silizium-Magnesium-Legierung (AISiMg) herge-
stellt wird.

4. Verwendung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, zur Herstellung eines Rades (1) oder
eines Zylinderkopfes oder eines Kurbelgehduses.

Claims

1. Process for heat treating a casting of metal, partic-
ularly of light metal, wherein the casting is cast, so-
lution heat treated, quenched by means of an air-
containing quenching medium and subjected to heat
ageing, wherein

- the casting (1) is solution heat treated for atime
of from four to eight hours at a preset solution
heat treatment temperature between 500°C to
550° C,

- the casting (1) is quenched from the solution
heattreatmenttemperature within a few minutes
by flowing round with ambient air at a flow speed
between 30 m/s and 70 m/s and

- the casting (1) is subjected to the heat ageing
for a period of time from 30 minutes to 10 hours
at a temperature in a range of from 155° C to
200° C.

2. Process according to claim 1 characterised in that
the casting (1) is made by pressure casting.
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3. Process according to claim 1 or 2 characterised in
that the casting (1) is made from an aluminium alloy,
particularly from an aluminium - silicon - magnesium
alloy (AISiMg).

5
4. Use of the process according to one of claims 1 to
3 for manufacturing a wheel (1) or a cylinderhead or
a crankcase.
10

Revendications

1. Procédé de traitement thermique d’'une piéce mou-
lée en métal, notamment en métal léger, la piéce
moulée étant coulée, subissant un recuitde miseen 15
solution, étant trempée au moyen d’'un moyen de
trempe contenant de l'air et étant alimentée en une
précipitation a chaud, dans lequel

- la piece moulée (1) subit un recuit de mise en 20
solution dans une période de quatre a huit heu-

res a une température de recuit de mise en so-
lution comprise entre 500° et 550°C,

- la piece moulée (1) est trempée de la tempé-
rature de recuit de mise en solution en 'espace 25
de quelques minutes par écoulement de con-
tournement de l'air ambiant & une vitesse
d’écoulementcomprise entre 30 m/s et 70 m/s et

- la piece moulée (1) est soumise pendant une
période de 30 minutes a 10 heures a une tem- 30
pérature dans une plage comprise entre 155° et
200°C a la précipitation a chaud.

2. Procédéselonlarevendication 1, caractérisé en ce
que la piece moulée (1) est fabriquée par moulage 35
Sous pression.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la piece moulée (1) est fabriquée en un
alliage d’aluminium, notamment en un alliage d’alu- 40
minium, de silicium et de magnésium (AISiMg).

4. Utilisation du procédé selon I'une quelconque des
revendications 1 a 3 de fabrication d’'une roue (1) ou

d’une culasse de cylindre ou d’un carter de vilebre- 45
quin.

50
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