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Verfahren zum gleichzeitigen Warmebehandeln und Beschichten eines Aluminiumbauteils

sowie nach dem Verfahren hergestelltes Bauteil

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum War-
mebehandeln und Beschichten eines Bauteils mit folgen-
den Schritten:

- Lésungsglihen des Bauteils und

- anschlielendes Beschichten des auf eine Temperatur
erwarmten Bauteils, die derart groB ist, dass damit so-
wohl ein Warmebehandeln zur Einstellung der Werkstof-
feigenschaften des I6sungsgegliihten Bauteils, als auch
das Beschichten durchfihrbar ist.

Vorzugsweise besteht das Bauteil aus einer Aluminium
Legierung AISi10MgMn.

Das Ldsungsgliihen findet bei 400°C-550°C wahrend
5-120 Minuten statt, und das Altern und Beschichten bei
150°C-300°C wahrend 30-60 Minuten. Das Beschichten
kann als kathodisches oder anodisches Tauchlackieren
durchgeflhrt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum War-
mebehandeln und Beschichten eines Bauteils.

[0002] Es ist bekannt, ein Bauteil, insbesondere ein
DruckgiefRbauteil, nach dem DruckgieRvorgang L&-
sungszuglithen. Das nach dem Druckgiefen abgekiihlte
Bauteil wird hierzu in einem Lésungsglihbad auf eine
Lésungsgliihtemperatur fiir eine bestimmte Zeit erwarmt
und kihlt dann wieder aus. In einem spateren Verfah-
rensschritt erfolgt ein Warmauslagern des Bauteils. Es
wird hierzu eine bestimmte Zeit auf eine erhéhte Tem-
peratur gebracht, um die Werkstoffeigenschaften einzu-
stellen. AnschlieBend kuhlt das Bauteil wieder aus. In
einem spateren, letzten Verfahrensschritt wird das Bau-
teil beschichtet. Hierzu wird es auf eine Beschichtungs-
temperatur fir eine bestimmte Zeit erwarmt. Das Be-
schichten erfolgt insbesondere als Tauchlackieren. Aus
dem Vorstehenden wird deutlich, dass die Behandlung
des Bauteils eine Vielzahl von Verfahrensschritten mit
entsprechender Energiezufuhr erfordert.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Warmebehandeln und Beschich-
ten eines Bauteils anzugeben, das nur wenige Verfah-
rensschritte und einen geringeren Energieaufwand er-
fordert.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelést, dass ein Lésungsglihen des Bauteils erfolgt und
anschlieBend das Bauteil zum Beschichten auf eine
Temperatur erwarmt wird, die derart groR ist, dass damit
- insbesondere gleichzeitig - sowohl ein Warmebehan-
deln zur Einstellung der Werkstoffeigenschaften des 16-
sungsgeglihten Bauteils als auch das Beschichten
durchfiihrbarist. Somit wird innerhalb eines einzigen Ver-
fahrensschrittes, ndmlich dem Erwarmen des Bauteils
auf eine Temperatur, mit der sowohl die Werkstoffeigen-
schaften eingestellt werden kénnen und die Uiberdies das
Beschichten des Bauteils ermoglicht, die Fertigstellung
des Bauteils moglich. Gegeniiber der aus dem Stand der
Technik bekannten, Gblichen Beschichtungstemperatur
ist die erfindungsgemafle Temperatur héher, jedoch
niedriger als die Lésungsgliihtemperatur. Sie erméglicht
die Einstellung der Werkstoffeigenschaften entspre-
chend dem aus dem Stand der Technik bekannten War-
mauslagern und lasst dennoch das Beschichten zu, das
heil’t, sie ist zwar gegenuber der Ublichen Temperatur
beim Beschichten angehoben, erlaubt jedoch dennoch
einen ordnungsgemalfien, einwandfreien Beschich-
tungsprozess.

[0005] Wie bereits erldutert, ist vorzugsweise die Tem-
peratur derart gewahlt, dass sie kleiner als die Lésungs-
glihtemperatur und gréRer als die Ubliche Beschich-
tungstemperatur ist.

[0006] Als Bauteil wird insbesondere ein
DruckgiefRbauteil verwendet. Insbesondere ist das Bau-
teil aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, ins-
besondere einer AlISi10MgMn-Legierung, hergestellt.
[0007] Nach einer Weiterbildung des erfindungsgema-
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Ben Verfahrens ist vorgesehen, dass das L&sungsgli-
hen mit einer Temperatur von 400°C bis 550°C, insbe-
sondere etwa 490°C, erfolgt. Das L&sungsglihen wird
bevorzugt 5 Minuten bis 120 Minuten, insbesondere etwa
30 Minuten, lang durchgefihrt.

[0008] Bevorzugt erfolgt das Warmebehandeln und
das Beschichten bei einer Temperatur von 150°C bis
300°C, insbesondere bei etwa 220°C. Das Warmebe-
handeln und Beschichten wird 5 Minuten bis 240 Minu-
ten, insbesondere 30 bis 60 Minuten, bevorzugt etwa 45
Minuten, lang durchgefihrt. Innerhalb der angegeben
Zeit erfolgt sowohl die Warmebehandlung als auch die
Beschichtung.

[0009] Als Beschichten erfolgt insbesondere ein ka-
thodisches Tauchlackieren. Die Beschichtung ist dem-
zufolge eine kathodische Tauchlackierung.

[0010] SchlieRlich betrifft die Erfindung ein Bauteil, das
nach dem vorstehend erwdhnten Verfahren hergestellt
ist.

[0011] Die Figur erldutert die Erfindung anhand eines
Diagramms.
[0012] Ein Bauteil, das als Druckgief3bauteil, insbe-

sondere aus Al-Si10MgMn, im DruckgieRverfahren her-
gestellt wurde, wird in einem nachfolgenden Verfahrens-
schritt 16sungsgegliht. Hierzu wird auf das Diagramm
der Figur verwiesen. Auf der Ordinate ist die Temperatur
T und auf der Abszisse die Zeit t dargestellt. Fir das
Lésungsglihen L wird das Bauteil auf eine Temperatur
von 490°C 30 Minuten lang erwarmt. Anschlieend kiihlt
es wieder aus. In einem folgenden Verfahrensschritt wird
das Bauteil sowohl warmebehandelt W, als auch be-
schichtet B. Hierzu wird das I6sungsgegliihte Bauteil auf
eine Temperatur von 220°C fir 45 Minuten erwarmt.
Durch das Erwarmen werden die Werkstoffeigenschaf-
ten des I6sungsgeglihten Bauteils eingestellt und wah-
rend dieser Warmebehandlung wird die Beschichtung
als kathodische oder anionische Tauchlackierung durch-
gefiihrt. Durch das Einstellen der Werkstoffeigenschaf-
ten werden die geforderten mechanischen Eigenschaf-
ten realisiert, also insbesondere die Festigkeit und die
Bruchdehnung eingestellt.

[0013] Bei dem Verfahren der Erfindung handelt es
sich demgeman um eine zweistufige Warmebehandlung
mitintegriertem Beschichtungsprozess. Gegentiber dem
bekannten Verfahren, das drei Ofendurchgénge fir L6-
sungsgliihen, Warmauslagern und fiir den Beschich-
tungsprozess erfordert, ergeben sich erhebliche Einspa-
rungen, wobei dennoch die an das Bauteil geforderten
Eigenschaften voll umfénglich erfillt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Warmebehandeln und Beschichten
eines Bauteils mit folgenden Schritten:

- Lésungsgliihen des Bauteils und
- anschlieRendes Beschichten des auf eine
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Temperatur erwarmten Bauteils, die derart grof3
ist, dass damit sowohl ein Warmebehandeln zur
Einstellung der Werkstoffeigenschaften des 16-
sungsgeglihten Bauteils, als auch das Be-
schichten durchfiihrbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperatur derart gewahlt ist,
dass sie kleiner als die Losungsglihtemperatur und
groRer als die Ubliche Beschichtungstemperatur ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Bauteil ein
Druckgief3bauteil verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Bautell
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, ins-
besondere einer AISi10MgMn-Legierung, herge-
stellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das L6sungs-
glihen mit einer Temperatur von 400°C bis 550°C,
insbesondere mit etwa 490°C, erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das L6sungs-
glihen 5 Minuten bis 120 Minuten, insbesondere et-
wa 30 Minuten, lang durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Warme-
behandeln und das Beschichten mit einer Tempera-
tur von 150°C bis 300°C, insbesondere mit etwa
220°C, erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Warme-
behandeln und Beschichten 5 Minuten bis 240 Mi-
nuten, insbesondere 30 Minuten bis 60 Minuten, be-
vorzugt etwa 45 Minuten, lang durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schichten als kathodisches oder anionisches Tauch-
lackieren durchgefiihrt wird.

Bauteil, hergestellt nach dem Verfahren nach einem
oder mehreren der vorhergehenden Anspriche.
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