
��� �  Verzugsreduzierung von Bauteilen aus Al-Gusslegier ungen und 
sprühkompaktierten Al-Legierungen durch Gasabschrec ken 

 
Distortion reduction of components from Al-casting alloys and spray formed Al-alloys by gas 
quenching 
 
For quenching of age hardening aluminum alloys today predominantly aqueous quenching 
media are used, which can lead to a non-uniform cooling of the components. In relation to 
the conventional quenching procedures in aqueous media, gas quenching exhibits a number 
of technological, ecological and economical advantages. By the higher uniformity and the 
better reproducibility, gas quenching offers a high potential to reduce distortion. 
 
Die Ausscheidungshärtung von Aluminiumlegierungen erfordert nach dem Lösungsglühen 
eine ausreichend hohe Abkühlgeschwindigkeit, um beim nachfolgenden Auslagern die 
Bildung von feinstverteilten Teilchen, die die mechanischen Eigenschaften maßgeblich 
beeinflussen, zu gewährleisten. Um diese Voraussetzung zu erfüllen, werden hauptsächlich 
wässrige Abschreckmedien eingesetzt, die allerdings durch das Leidenfrost-Phänomen und 
die damit verbundene komplexe Wiederbenetzung zu einer ungleichmäßigen Abkühlung 
führen. Auf Grund der auftretenden Temperaturgradienten kommt es zu Maß- und 
Formänderungen. Gegenüber den konventionellen Abschreckverfahren in wässrigen Medien 
weist die Gasabschreckung eine Reihe technologischer, ökologischer und wirtschaftlicher 
Vorteile auf. Die Abschreckung ist gleichmäßiger und die Abschreckintensität kann durch die 
variablen Parameter Gasdruck und Gasgeschwindigkeit sowie Gasart den Anforderungen 
des Bauteils angepasst werden. 
Im Vergleich zur konventionellen Wasserabschreckung konnten an zahlreichen 
Al-Legierungen trotz geringerer Abschreckgeschwindigkeiten während der Gasabschreckung 
vergleichbare mechanische Eigenschaften im untersuchten Durchmesserbereich bis 19 mm 
festgestellt werden. An Gussteilen der Al-Legierung AlSi7Mg0,3 und an Schmiedeteilen der 
sprühkompaktierten Al-Legierung DISPAL S232 wurden deutlich geringere Maß- und 
Formänderungen nach der Gasabschreckung mit anschließender Auslagerung erzielt (siehe 
Bild 1). Dabei erwiesen sich sowohl die Hochdruck-Gasabschreckung mit Stickstoff bei 
10 bar als auch die Abschreckung mit Luft in einem Gasdüsenfeld (8000 ln/min) als 
geeignete Verfahren. Ausschuss bzw. Nacharbeit durch Wärmebehandlungsverzug in 
Fertigungsketten von Al-Bauteilen können dadurch reduziert und Fertigungskosten gesenkt 
werden. 
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Bild 1: a) Ebenheitsänderung und b) Winkeländerung des Steges an einem Pleuelrohling 
(ca. 160x38x20 mm, DISPAL S232 T6) nach Gasabschreckung im Vergleich zur 
Wasserabschreckung 
 

 


