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(54)  Verfahren zur Herstellung eines mit einem Hohlraum versehenen Leichtmetall-Bauteils

(67)  Vorgeschlagen wird ein Verfahren zur Herstel-
lung eines mit mindestens einem Hohlraum versehenen
Leichtmetall-Bauteils. Es soll eine verfahrenstechnische
Moglichkeit geschaffen werden, bei hohlgegossenen
Bauteilen aus Leichtmetall und insbesondere aus Alumi-
nium zu einer Reduzierung der im Geflige vorhandenen
Hohlrdume zu kommen, und so das Bauteil widerstands-
fahiger gegenulber spateren mechanischen Beanspru-
chungen zu machen.

Hierzu wird ein Verfahren zur Herstellung eines mit
mindestens einem Hohlraum versehenen Leichtmetall-

Bauteils vorgeschlagen, bei dem durch Sandgief3en, Ko-
killengielRen oder DruckgieRen ein Gussteil erzeugt wird,
und das Gussteil nach dem Erstarren und nach der Ent-
fernung von Angiissen und Speisern auf eine Tempera-
tur zwischen 350 °C und 500 °C erwarmt und bei dieser
Temperaturin ein Gesenk eingelegt wird. In dem Gesenk
erfolgt durch mindestens einen Schmiedeprozess eine
Knetung des metallischen Gefiiges unter zumindest par-
tieller Umformung des Gussteils.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines mit mindestens einem Hohlraum versehenen
Leichtmetall-Bauteils.

[0002] Gegossene Bauteile aus Leichtmetalllegierun-
gen und insbesondere aus Aluminiumlegierungen kon-
nen Defekte in Form von Blasen oder Lunkern aufweisen.
Derartige Defekte beruhen beispielsweise auf Wasser-
stoffausscheidungen oder auf Schwindungsprozessen
im Verlaufe des Erstarrens der Leichtmetallschmelze.
Derartige Gefligedefekte stellen Materialunterbrechun-
genund damit Zonen verringerter Festigkeit dar, weshalb
es bei bestimmten Belastungszustanden des betreffen-
den Bauteils zu dessen Bruch oder zu einem Riss kom-
men kann.

[0003] Eshatsichzwarherausgestellt,dassdurcheine
geeignete Behandlung der Schmelze und durch entspre-
chende Speisungsmoglichkeiten wahrend der Erstar-
rung der Schmelze die Gefahr solcher spaterer Defekte
verringert werden kann, jedoch andererseits solche Ge-
fugedefekte nicht wirklich auszuschlieRen sind. Zudem
kénnen Kerngase, die wahrend der Erstarrung der
Schmelze entstehen, zu einer Porenbildung flhren,
wenn es nicht gelingt, diese Gase aus der Gief3form ab-
zufihren.

[0004] Im Standder Technik wird zur Herstellung eines
porenarmen Gefliges dieses nach dem Abguss z. B. in
einem Autoklaven, hei3-isostatisch gepresst. Ein sol-
ches Verfahren wird als HIP-Verfahren bezeichnet. Bei
dieser Art des Pressens werden die im Gussteil enthal-
tenen Blasen und Lunker zusammengedrickt, d. h. ihr
Volumen wird verringert. Voraussetzung hierfiir ist, dass
der im Autoklaven anstehende Gasdruck allseits gleich-
maRig auf die inneren und auf die dulReren Konturen des
behandelten Gussteils einwirkt.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine weitere verfahrenstechnische Mdglichkeit zu
schaffen, um bei hohlgegossenen Bauteilen aus Leicht-
metall und insbesondere aus Aluminium zu einer Redu-
zierung der im Gefilige vorhandenen Hohlrdume zu kom-
men, und das Bauteil so widerstandsfahiger gegeniber
spateren mechanischen Beanspruchungen zu machen.
[0006] Zur Loésung dieser Aufgabenstellung wird ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 vorge-
schlagen.

[0007] Beidiesem Verfahren wird durch Sandgief3en,
KokillengieRen oder DruckgielRen zunachst ein Gussteil
erzeugt und das Gussteil nach dem Erstarren und nach
der Entfernung von Anglissen und Speisern auf eine
Temperatur zwischen 350 °C und 500 °C erwarmt wird.
[0008] Sodann wird das Gussteil, welches weiterhin
den den Hohlraum formenden Giel3kern enthalten kann,
noch bei dieser Temperatur in ein Gesenk eingelegt und
in dem Gesenk durch Bearbeiten mit einem Schmiede-
werkzeug mindestens einem Schmiedeprozess unterzo-
gen. Durch das Schmieden in dem Gesenk wird das me-
tallische Geflige geknetet und das Gussteil zumindest
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partiell, d. h. bereichsweise, umgeformt. Der Schmiede-
prozess bietet den wichtigen Vorteil einer Verfeinerung
des metallischen Gefliges.

[0009] Bei der Durchfiihrung des Verfahrens im Ein-
zelnen werden nach dem AbgieRen zunachst durch eine
geeignete mechanische Bearbeitung etwaige vorhande-
ne Angisse und Speiser entfernt. In einer weiteren Fer-
tigungsstufe, und wobei sich der zum Zwecke der For-
mung des Hohlraums verwendete Kern weiterhin in dem
Gussteil befindet, wird dieses auf die Temperatur von
350 °C bis 500 °C erwarmt. AnschlieBend wird das
Gussteil, dessen Temperatur weiterhin in diesem Tem-
peraturbereich liegt, in einem geeignet gestalteten Ge-
senk dem Schmiedeprozess unterzogen.

[0010] Das Schmieden kann partiell erfolgen, also nur
mit Wirkung fur einen Teil der Kontur des Gussteils, oder
das Schmieden erfolgt mittels eines entsprechend aus-
gefihrten Schmiedewerkzeuges komplett und erfasst
die gesamte Oberflache des Bauteils.

[0011] Erst danach, also nach dem Verfahrensschritt
des Schmiedens, wird der Kern, sofern das Bauteil Giber
geeignete Offnungen nach auRen verfiigt, durch diese
Offnungen aus dem Gussteil entfernt.

[0012] Handelt es sich hingegen bei dem Gussteil um
einen geschlossenen Hohlkérper ohne geeignete Off-
nungen, so verbleibt der Gie3kern darin auf Dauer.
[0013] Ineinem zusatzlichen Schritt kann das Gussteil
nach der Entnahme aus dem Gesenk und ohne eine zu-
satzliche oder erneute Erwdrmung in der Giel3hitze ge-
schmiedet werden.

[0014] Zur Gestaltung und Aufrechterhaltung des
Hohlraums wird vorzugsweise ein Kern aus einem durch
anorganische oder organische Bindemittel verfestigten
Sand oder Salz eingesetzt. Im Hinblick auch auf den ob-
ligatorisch durchgefiihrten Schmiedeprozess sind tixo-
trope Materialien als Kernwerkstoffe besonders geeig-
net.

[0015] Als Gusswerkstoff geeignetist eine Aluminium-
gusslegierung, etwa eine Aluminiumhalbzeuglegierung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines mit mindestens ei-
nem Hohlraum versehenen Leichtmetall-Bauteils,
bei dem durch SandgieRen, KokillengieRen oder
DruckgiefRen ein Gussteil erzeugt und das Gussteil
nach dem Erstarren und nach der Entfernung von
Angussen und Speisern auf eine Temperatur zwi-
schen 350 °C und 500 °C erwarmt und bei dieser
Temperatur in ein Gesenk eingelegt wird, und in dem
Gesenk durch mindestens einen Schmiedeprozess
eine Knetung des metallischen Gefliges unter zu-
mindest partieller Umformung des Gussteils erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gussteil in dem Schmiedepro-
zess vollstandig umgeformt wird.



3 EP 2 617 502 A2

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Gestaltung des
Hohlraums ein Kern verwendet wird, und der Kern
aus einem durch anorganische oder organische Bin-
demittel verfestigten Sand oder Salz besteht. 5

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3, gekenn-
zeichnet durch einen Kernwerkstoff aus tixotropen
Materialien.

10
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gussteil nach der Ent-
nahme aus dem Gesenk und ohne eine zusatzliche
Erwarmung in der GieRhitze geschmiedet wird.

15

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -5, dadurch
gekennzeichnet, dass als Leichtmetall eine Alumi-
niumgusslegierung verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch 20
gekennzeichnet, dass als Leichtmetall eine Alumi-
niumhalbzeuglegierung verwendet wird.

Gussteil aus einer Aluminiumlegierung, dadurch

gekennzeichnet, dass dieses durch ein Verfahren 25
gemal einem der Anspriiche 1 - 7 hergestellt ist.
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