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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Gußbauteil
aus einem Leichtmetallwerkstoff mit einer zur Steige-
rung der Dämpfung dienenden Gießeinlage.
[0002] Die im Stand der Technik für die Herstellung
von Automobilkomponenten wie beispielsweise einer
Ölwanne oder eines Räderkastendeckels verwendeten
Leichtmetallwerkstoffe, beispielsweise Aluminium- und
Magnesiumlegierungen, werden hauptsächlich unter
Berücksichtigung der im Betriebseinsatz der Kompo-
nenten vorherrschenden thermo-mechanischen Bean-
spruchungen ausgelegt. Diese Werkstoffe weisen je-
doch ein geringes Dämpfungsverhalten auf, wodurch
Schall und Körperschall im wesentlichen nicht reduziert
weitergeleitet werden. Eine Verbesserung des Dämp-
fungsverhaltens dieser Leichtmetattwerkstoffe konnte
einerseits durch Verrippung der Bauteile und anderer-
seits mit dem Einsatz von Verbundwerkstoffen erreicht
werden.
[0003] Als Verstärkungsphase im Sinne eines zusätz-
lichen, die Dämpfung steigernden Elementes werden
bei den Verbundwerkstoffen vorwiegend SiC-, Graphit-,
Al2O3-Partikel sowie Graphit-, W-, B-, SiC-, Al2O3-Fa-
sern eingesetzt. Die Verbundwerkstoffe werden unter
Verwendung der Technologien der Schmelzmetallurgie,
der Pulvermetallurgie und des Sprühkompaktierens
hergestellt. Eine weitere Möglichkeit zur Erzielung einer
höheren Dämpfung der Leichtmetallwerkstoffe besteht
in der Herstellung von porösen Materialien. Die porösen
Strukturen können mit Hilfe der Sintertechnologie und
des Sprühkompaktierens eingestellt werden. Ein porö-
ser Werkstoff liegt auch bei den pulvermetallurgisch und
schmelzmetallurgisch erzeugten Metallschäumen vor.
[0004] Die konstruktive Auslegung der Bauteile mit
Verrippungen zur Minimierung der Schallabstrahlung ist
aus Gewichts- und Bauraumgründen nachteilig und
vielfach nicht möglich. Die Nachteile der Verbundwerk-
stoffe sind insbesondere die höheren Herstellungsko-
sten durch das Einbringen der Verstärkungsphase bzw.
des zusätzlichen Dämpfungselementes in den Matrix-
werkstoff und die Probleme beim aufwendigen Recyc-
ling derartiger Werkstoffe. Bei den porösen Werkstoffen
sind die im Vergleich zu dem Vollmaterial deutlich
schlechteren mechanischen Eigenschaften ein wesent-
licher Nachteil.
[0005] Mit der US 5 523 171 A ist ein verstärkter Werk-
stoff für eine Pleuelstange eines Kraftfahrzeuges be-
kannt geworden. Es ist ein Aluminium-Gusspleuel mit
einer Gießeinlage bestehend aus rostfreiem Stahl in der
Form eines Gewebes, offenbart. Nachteiligerweise ist
jedoch dieses Gewebe insbesondere aufgrund des ver-
wendeten Drahtes und in Bezug auf die durch Maschen-
länge und -weite gekennzeichnete Gewebeausbildung
nicht geeignet, die innere Dämpfung des Aluminium-
gusses zu steigern.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, für
ein Gussbauteil aus einem Leichtmetallwerkstoff zur

Steigerung der Material- bzw. Eigendämpfung des
Leichtmetallwerkstoffes ein zusätzliches Element in
Form einer Gießeinlage aufzuzeigen.
[0007] Diese Aufgabe ist mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 1 gelöst, wobei gemäß der zugrundelie-
gende Idee die Gießeinlage als ein gepresstes Formteil
aus einer Draht-Textur gebildet ist aus einem Draht, aus
einem hochdämpfenden Nickel-Werkstoff mit einer
Reinheit von mindestens 99% und/oder aus einem
hochdämpfenden ferritischen FeCrAl 20 5-Stahl, und
das jeweilige, aus einem Schwermetall-Draht und/oder
einem Draht aus einer Schwermetall-Legierung von je-
weils großer Material- bzw. Eigendämpfung gebildete
Formteil zur vollständigen Infiltration mit dem Leichtme-
tallwerkstoff als ein vor dem Eingießen gebeiztes Ma-
schengeflecht mit einer Maschenweite von 2-30 mm
und einer Maschenlänge von 1,5-15 mm ausgebildet ist,
dass in den Verbindungsbereichen von Leichtmetall-
Matrix und jeweiligen Schwermetall-Drähten der Ma-
schen bei einem Energieeintrag (Schall, Körperschall)
durch zu den Drähten bewirkten längselastischen Ver-
formungen mittels Versetzungsbewegungen und/oder
Komgrenzengleiten und/oder Grenzflächenreibung ei-
ne gesteigerte Material- bzw. Eigendämpfung im Leicht-
metallwerkstoff bzw. im Gussbauteil erzielt ist.
[0008] Drahteinlagen in Leichtmetallbauteilen sind z.
B. aus der DE-B 1 134 481 zum Zweck der Bauteilver-
stärkung bekannt. Hierfür ist auch der Einsatz metalli-
scher Fasern beispielsweise aus der DE-A 26 44 272
bekannt. Matten aus metallischen Fäden in Gußbautei-
len beschreibt die US-A 3 098 723. Schließlich ist es
aus der DE-Z "Archiv für das Eisenhüttenwesen, 43.
Jahrgang, Heft 7, Juli 1972, Seiten 571 - 575" bekannt,
in Aluminium oder Magnesium Drähte einzugießen zur
Bauteilverstärkung, eine gesteigerte Eigendämpfung im
Sinne der Erfindung ist jedoch nirgends geoffenbart.
[0009] Der Vorteil der Erfindung ist gegenüber dem
Vollmaterial in einer mehrfachen Steigerung der Eigen-
dämpfung des für ein Gußbauteil verwendeten Leicht-
metallwerkstoffes zu sehen.
[0010] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das erfin-
dungsgemäße Gussbauteil insbesondere für Druck-
gußbauteile Verwendung findet, wobei diese in weiterer
Ausgestaltung als fahrzeug- und/oder maschinenge-
bundene Druckguß-Bauteile sein können wie z.B. eine
Ölwanne, ein Räderkastendeckel, eine Zylinderkopf-
haube, ein Getriebegehäuse, etc.
[0011] Ferner kann die als Gießeinlage gestaltete
Draht-Textur aus einer gewebeartig geordneten Struk-
tur und/oder aus einer mattenartigen, ungeordneten
Struktur gebildet sein derart, daß eine Porosität für eine
im wesentlichen vollständige Infiltration durch die
Leichtmetallmatrix erzielt wird.
[0012] Zweckmäßigerweise ist die Draht-Textur aus
mehrlagigen Drahtstrickbahnen gebildet, welche ge-
mäß einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung aus einem Rund- oder Flachdraht mit einem
Durchmesser von 0,05-0,6 mm gebildet sind.
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[0013] Die Erfindung ist im nachfolgenden näher be-
schrieben.
[0014] Für die Herstellung beispielsweise einer Öl-
wanne oder eines Räderkastendeckels als Druckgußteil
aus einer Alu-Legierung findet das erfindungsgemäße
Verfahren zur Steigerung der Eigendämpfung des
Leichtmetallwerkstoffes Verwendung, wobei die Dämp-
fung mittels eines zusätzlichen Elementes gesteigert
wird. Erfindungsgemäß wird als Element eine aus ei-
nem derartigen Schwermetall oder einer Schwermetall-
Legierung von großer Eigendämpfung gebildete und
beim Gießen im wesentlichen vollständig infiltrierbare
Draht-Textur als Gießeinlage verwendet, daß in den
Verbindungsbereichen von Leichtmetall-Matrix und
Schwermetall-Drähten bei einem Energieeintrag durch
Schall- oder Körperschall durch zu den Drähten längs-
efastische Verformungen eine Steigerung der Material-
dämpfung im Gußbauteil bewirkt wird. Die durch Ener-
gieeintrag ausgelösten längselastischen Verformungen
beruhen insbesondere aus Versetzungsbewegungen,
auf Grenzflächenreibung sowie auf Korngrenzenglei-
ten.
[0015] Die entsprechend der Größe der schallab-
strahlfähigen Fläche des jeweiligen Druckgußteiles an-
gepaßte Draht-Textur ist vorzugsweise als ein Gestrick
aus einem Draht aus einem hochdämpfenden Nickel-
Werkstoff mit einer Reinheit von mindestens 99 % ge-
bildet, wobei das Gestrick aus einem Rund- oder Flach-
draht von 0,05 - 0,6 mm Durchmesser bezüglich seiner
Dichte derart gewählt ist, daß eine Porosität des Draht-
gestrickes für eine im wesentlichen vollständige Infiltra-
tion durch die Alu-Legierung vorgegeben wird. Eine be-
sonders hohe Dämpfung wird dadurch erreicht, daß die
Draht-Textur als ein gepreßtes Formteil aus mehrlagi-
gen Drahtgestrickbahnen mit schlingenförmig ineinan-
dergreifenden Maschen gebildet wird, wobei das Draht-
gestrick-Formteil zur besseren Eingießbarkeit gebeizt
wird. Für eine im wesentlichen vollständige Infiltration
durch den Leichtmetallwerkstoff wird vorzugsweise ein
Drahtgestrick-Formteil mit einer Maschenteilung von 2
- 30 mm und mit einer Maschenlänge von 1,5 - 15 mm
verwendet.
[0016] Ein Druckgußteil mit einer Gießeinlage aus ei-
nem Nickel-Drahtgestrick ergibt gegenüber einem
Druckgußteil aus einer vollwandigen Alu-Legierung ei-
ne mehrfache Eigendämpfung. Ein Druckgußteil mit der
erfindungsgemäß erzielten Eigendämpfung wirkt vor-
teilhaft bei Frequenzen, wie sie insbesondere bei An-
triebsaggregaten von Kraftfahrzeugen auftreten.
[0017] Anstelle einer Draht-Textur aus einem Nickel-
Werkstoff kann auch eine Draht-Textur als ein Gestrick
aus einem Draht aus einem hochdämpfenden ferriti-
schen FeCrAl 20 5-Stahl gebildet werden, vorzugswei-
se ebenfalls als gepreßtes und gebeiztes Drahtgestrick-
Formteil. Weiter kann eine als Gießeinlage dienende
Draht-Textur aus Drähten von beiden Werkstoffen ge-
bildet sein.
[0018] Schließlich kann die als Gießeinlage gestalte-

te Draht-Textur auch einer gewebeartig geordneten
Struktur und/oder aus einer mattenartigen, ungeordne-
ten Struktur gebildet werden derart, daß eine Porosität
für eine im wesentlichen vollständige Infiltration durch
die jeweilige Leichtmetall-Matrix erzielt wird.
[0019] Das erfindungsgemäße Verfahren bietet ne-
ben der vorteilhaft schalldämpfenden Wirkung den wei-
teren Vorteil, daß durch die Verwendung von metalli-
schen Drahtgestricken der hochdämpfende Leichtme-
tallwerkstoff problemlos und vollständig rezyklierbar ist.

Patentansprüche

1. Gussbauteil aus einem Leichtmetattwerkstoff mit
einer zur Steigerung der Dämpfung dienenden
Gießeinlage,

- die als ein gepresstes Formteil aus einer Draht-
Textur gebildet ist aus einem Draht

- aus einem hochdämpfenden Nickel-Werkstoff
mit einer Reinheit von mindestens 99% oder/
und

- aus einem hochdämpfenden ferritischen Fe-
CrAl 20 5 - Stahl, und

- das jeweilige, aus einem Schwermetall-Draht
oder/und einem Draht aus einer Schwermetall-
Legierung von jeweils großer Material-bzw. Ei-
gendämpfung gebildete Formteil zur vollständi-
gen Infiltration mit dem Leichtmetallwerkstoff
als ein vor dem Eingießen gebeiztes Maschen-
geflecht mit einer Maschenweite von 2 - 30 mm
und einer Maschenlänge von 1,5 - 15 mm aus-
gebildet ist, dass

- in den Verbindungsbereichen von Leichtmetall-
Matrix und jeweiligen Schwermetall-Drähten
der Maschen bei einem Energieeintrag (Schall,
Körperschall) durch zu den Drähten bewirkten
längselastischen Verformungen mittels Verset-
zungsbewegungen und/oder Komgrenzenglei-
ten und/oder Grenzflächenreibung eine gestei-
gerte Material-bzw. Eigendämpfung im Leicht-
metaltwerkstoff bzw.im Gussbauteil erzielt ist.

2. Verwendung eines Gussbauteils nach Anspruch 1,
als Druckguss - Bauteil für fahrzeug- und/ oder ma-
schinengebundene Teile wie Ölwanne, Räderka-
stendeckel, Zylinderkopfhaube, Getriebegehäuse.

3. Gussbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,

- dass die Draht-Textur aus einer gewebeartig
geordneten Struktur gebildet ist mit einer Poro-
sität für eine im wesentlichen vollständige Infil-
tration durch den Leichtmetallwerkstoff.

4. Gussbauteil nach einem der Ansprüche 1 und 3, da-
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durch gekennzeichnet,

- dass die Draht-Textur aus mehrlagigen Draht-
gestrickbahnen gebildet ist.

5. Gussbauteil nach einem der Ansprüche 1, 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die jeweilige Draht-Textur aus einem
Rund- oder Flachdraht mit einem Durchmesser
von 0,05 - 0,6 gebildet ist

Claims

1. A cast component made of a light-metal material
with a casting insert for increased absorption,

- the insert being a compressed moulding having
a wire texture and made of a wire

- of highly absorbent nickel material with a purity
of at least 99% and/or

- of a highly absorbent ferritic FeCrAl 20 5 steel,
and

- for the purpose of complete infiltration by the
light-metal material, the moulding, made of a
heavy-metal wire and/or a heavy-metal alloy
wire having high natural absorption, is in the
form of a mesh, etched before pouring in and
having a mesh width of 2 - 30 mm and a mesh
length of 1.5 - 15 mm, such that

- when energy (structure-borne or other noise) is
introduced, the natural absorption in the light-
metal material or in the die casting is increased
by longitudinal elastic deformation, due to dis-
location motion and/or sliding of grain bounda-
ries and/or interface friction, in the connecting
regions between the light-metal matrix and the
heavy-metal wires constituting the meshes.

2. Use of a cast component according to claim 1 in the
form of a die casting for parts connected to a vehicle
and/or engine, such as an oil sump, gearbox cover,
cylinder-head hood or gearbox case.

3. A cast component according to claim 1, character-
ised in that the wire texture is in the form of an or-
dered web-like structure with sufficient porosity for
substantially complete infiltration by the light-metal
material.

4. A cast component according to claim 1 and 3, char-
acterised in that the wire texture is made up of mul-
ti-layer knitted wire webs.

5. A cast component according to claim 1, 3 and 4,
characterised in that the wire texture is made of
round or flat wire with a diameter of 0.05 - 0.6.

Revendications

1. Pièce en fonte de métal léger ayant un insert per-
mettant d'améliorer la capacité d'absorption des vi-
brations, cet insert étant

- une pièce mise en forme pressée formée d'une
texture formée d'un fil,

- ce fil est en nickel à forte capacité d'amortisse-
ment avec une pureté d'au moins 99 % et/ou

- un acier ferritique FeCrAl 20 5 à forte caracté-
ristique d'amortissement, et

- la pièce mise en forme constituée en un fil de
métal lourd et/ou d'un fil en un alliage de mé-
taux lourds avec une grande capacité d'amor-
tissement par la matière d'amortissement pro-
pre, pour permettre une infiltration totale par le
métal léger, est un treillis de mailles d'une lar-
geur de mailles de 2-30 mm et d'une longueur
de mailles de 1,5-15 mm mordancé avant la
coulée, et

- dans les zones de liaison de la matrice de métal
léger et des fils de métal lourd des mailles, lors
d'une injection d'énergie (son, bruit, conduction
de bruit), les déformations élastiques longitudi-
nales des fils avec des mouvements de dislo-
cation et/ou de glissement des joints des grains
et/ou de frottement des joints, augmentent la
capacité d'amortissement de la matière ou
d'amortissement propre dans le métal léger,
c'est-à-dire la pièce en fonte.

2. Utilisation d'une pièce en fonte selon la revendica-
tion 1 comme pièce en fonte coulée sous pression
pour des pièces liées au véhicule et/ou au moteur
telles que le carter d'huile, le chapeau de carter de
roue, la culasse, la boîte de vitesses.

3. Pièce en fonte selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
la texture de fils est formée par une structure ordon-
née en treillis avec une porosité permettant une in-
filtration pratiquement totale par le métal léger.

4. Pièce en fonte selon l'une des revendications 1 et 3,
caractérisée en ce que
la texture en fils est constituée par des bandes de
tricot de fils à plusieurs couches.

5. Pièce de fonte selon l'une des revendications 1, 3
et 4,
caractérisée en ce que
la texture de fils respective est formée d'un fil rond
ou plat d'un diamètre de 0,05-0,6 mm.
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