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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Formmas-
senzusammensetzung zur Herstellung von Giessformen
aus einem Metallgranulat und einem anorganischen Bin-
demittel, wobei das Metallgranulat aus Aluminium oder
einer Aluminiumlegierung ausgebildet ist.

[0002] In der Metallgiesserei werden als Giessformen
Ublicherweise Kokillen aus Metall oder Formmassen aus
Sand-Bindemittelmischungen verwendet. Kokillen aus
Metall haben den Vorteil einer hdheren Warmeleitfahig-
keit aber den Nachteil héherer Herstellkosten. Mischun-
gen aus Sand und Bindemittel sind kostengunstiger, vor
allem bei kleineren Stiickzahlen der Gussformteile, wei-
sen aber eine deutlich schlechtere Warmeleitfahigkeit
auf. Dies hat zur Folge, dass die Gussformteile in der
Abkiihlphase nach dem Giessen ein anderes Tempera-
tur-Zeit-Profil durchlaufen. Die langsamere Abkiihlung
fihrt, vor allem bei hohen Wanddicken der Gussformteile
zu schlechteren mechanischen Eigenschaften.

[0003] Aus der DE OS 2450013 ist eine gattungsge-
masse Gussformmischung mit hoher Warmeleitféahigkeit
bekannt. Die Formmasse wird zusammengesetzt aus
Metallkérnchen, vorzugsweise Aluminium oder Alumini-
umlegierungen und das Bindemittel ist vorzugsweise
Kunstharz. Bei Giesstemperaturen oberhalb von 400° C
entstehen aus dem Kunstharz Stoffe, die eine Gefahr fir
die Umwelt und die Mitarbeiter darstellen.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der Erfindung, eine Formmassenzusammen-
setzung anzugeben, die einfach herstellbar ist, eine gute
Warmeleitfahigkeit aufweist und mit der Umwelt optimal
vertraglich ist. Die Formmasse soll bei der Herstellung,
beim Giessen, beim Auspacken und bei der Wiederauf-
bereitung keine fur die Umwelt und fur die Gesundheit
der Giessereiarbeiter gefahrlichen Stoffen freisetzen.
[0005] Diese Aufgabe wird gel6st durch eine Form-
massenzusammensetzung zur Herstellung von Giess-
formen aus einem Metallgranulat und einem anorgani-
schen Bindemittel, wobei das Metallgranulat aus Alumi-
nium oder einer Aluminiumlegierung ausgebildet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bindemittel ein wasser-
I6sliches anorganisches Magnesiumsalz ist.

[0006] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den abhangigen Anspriichen.

[0007] Esist von Vorteil, dass bei der Herstellung der
Formmassen mdglichst wenig Wasser verwendet wird.
Dies wird dadurch erreicht, dass das wasserlgsliche Salz
Magnesium(ll)sulfatist. Magnesium(ll)sulfat hat eine ho-
he und mit steigender Temperatur eine kontinuierlich ho-
here Loslichkeit, so dass mit hochkonzentrierten Salz-
Wasserldsungen gearbeitet werden kann. Auch beim
Auspacken der Gussformteile kann mit wenig Wasser
viel Bindemittel aus der Formmasse aufgeldst werden.
Die Anlage fur die Formstoffaufbereitung kann kleiner
ausgelegt werden.

[0008] Esistauchvon Vorteil, dass mit der erfindungs-
gemassen Formmassenzusammensetzung Gussform-
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teile aus Aluminium hergestellt werden kénnen, die beim
Giessen keinen Wasserstoff aufnehmen kdnnen. Dies
wird dadurch erreicht, dass die Formmasse zu minde-
stens 98 Gew.% aus Aluminiumgranulat und der Rest
aus wasserfreiem Magnesiumsulfat ausgebildet ist.
[0009] Es ist weiter auch von Vorteil, dass mit der er-
findungsgeméassen Formmassenzusammensetzung
Gussformteile mit mechanischen Eigenschaften herge-
stellt werden kdnnen, die vergleichbar sind mit den Ei-
genschaften von in Stahlkokillen abgegossenen Teilen.
Dies wird dadurch erreicht, dass das Aluminiumgranulat
eine mittlere Korngrésse von 0.2 bis 0.4 mm aufweist.
Dies wird auch dadurch erreicht, dass eine aus der Form-
masse hergestellte und betriebsbereite Giessform eine
Warmeleitfahigkeit von mindestens 1.2 (J / kg K) auf-
weist.

[0010] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand der Figuren beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 ein Diagramm zum Vergleich der Warmeleit-
fahigkeit und der Temperaturleitfahigkeit der erfin-
dungsgeméassen Zusammensetzung mit anderen
Formmassenzusammensetzungen,

Figur 2 ein Diagramm zum Vergleich des Dendriten-
armabstandes der erfindungsgeméassen Zusam-
mensetzung mit anderen Formmassenzusammen-
setzungen,

Figur 3 ein Diagramm zum Vergleich der 0.2%-
Dehngrenze, der Zugfestigkeit und der Bruchdeh-
nung der erfindungsgemassen Zusammensetzung
mit anderen Formmassenzusammensetzungen,
und

Figur 4 ein Diagramm zum Vergleich der Bruchkraft
und der Verformung bei Bruch der erfindungsge-
massen Zusammensetzung mit anderen Formmas-
senzusammensetzungen.

[0011] In Figur 1 sind die Warmeleitfahigkeit und die
Temperaturleitfahigkeit von drei verschiedenen Zusam-
mensetzungen zur Herstellung von Giessformen darge-
stellt. Mit SK ist die Verwendung einer Stahlkokille an-
gedeutet. Mit QS eine Giessform aus Quarzsand und mit
A eine Giessform aus 98 Gew.% Aluminiumgranulat mit
2 Gew.% Magnesiumsulfat als Bindemittel. Die Giess-
form aus Aluminiumgranulat hat eine 2 mal so grosse
Warmeleitféahigkeit und eine 1.85 mal so grosse Tempe-
raturleitfahigkeit als eine entsprechende Giessform aus
Quarzsand. Je nachdem welche Kornverteilung fiir das
Aluminiumgranulat gewahlt wird, kann die Warmeleitfa-
higkeit der Giessform noch erhéht werden.

[0012] In Figur 2 ist der sogenannte Dendritenarmab-
stand von Gussformteilen dargestellt, die in Giessformen
mit den drei Zusammensetzungen aus Figur 1 hergestellt
wurden. Der Dendritenarmabstand ist, bei Verwendung
von 98 Gew.% Aluminiumgranulat und 2 Gew.% Magne-
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siumsulfat, gemessen an Teilen mit 18 mm Wanddicke
mindestens 30% und gemessen an Teilen mit 6 mm
Wanddicke mindestens 20% kleiner als bei der Verwen-
dung von Quarzsand. Der Dendritenarmabstand ist bei
der Verwendung von Aluminiumgranulat 20 bis 40%
grosser als bei der Verwendung von Stahlkokillen. Der
Dendritenarmabstand ist ein Mass fir die Abkihlungs-
geschwindigkeit des Gussformteiles und kann unter ei-
nem Mikroskop an einer angeschliffenen Flache des
Gussformteiles gemessen werden. Je kleiner der Den-
dritenarmabstand, desto grésser sind beispielsweise die
Kerbschlagzéhigkeit und die Bruchdehnung des Guss-
formteiles.

[0013] Aus Figur 2 geht hervor, dass bei der Verwen-
dung von Aluminiumgranulat ein Dendritenarmabstand
von ca. 35 wm erreicht werden kann. Je kleiner der Den-
dritenarmabstand, desto hoher wird die Brinellharte des
Gussformteiles. Bei einem Dendritenarmabstand von ca.
35 wm wird eine Brinellharte von ca. 90 erreicht.

[0014] InFigur 3 und 4 sind weitere mechanischen Ei-
genschaften der Gussformteile dargestellt. In Figur 3 die
Eigenschaften gemessen an Zugstében, die aus den
Gussformteilen entnommen wurden und in Figur 4 die
Eigenschaften der Bauteile, wie beispielsweise Radtra-
ger, Querlenker, Schwenklager oder andere tragende
Teile im Automobilbau, selbst.

[0015] Aus Figur 3 geht hervor, dass bei der Verwen-
dung von Aluminiumgranulat eine Zugfestigkeit von ca.
300 MPa, eine 0.2% Dehngrenze von ca. 250 MPa und
eine Bruchdehnung von ca. 7 % erreicht werden kann.
[0016] Zusammenfassend kann gesagt werden, dass
durch den Einsatz von Aluminiumgranulat mit Magnesi-
umsulfat als Bindemittel im Vergleich zu Quarzsand die
Abkiihlbedingungen stark verbessert werden kénnen
und dass die Gussformteile eine Bruchdehnung aufwei-
sen, die sonst nur unter Verwendung von Stahlkokillen
erreicht werden kann.

[0017] Die Verwendung von Aluminiumgranulat und
Magnesiumsulfat hat weiterhin den Vorteil, dass Magne-
siumsulfat leicht wasserldslich und umweltneutral ist. Bei
haufig wechselnden Formteilen und bei kleineren Stiick-
zahlen ist die Verwendung von Granulat wirtschaftlicher
als die Verwendung von standig wechselnden Kokillen-
formen.

Patentanspriiche

1. Formmassenzusammensetzung zur Herstellung
von Giessformen aus einem Metallgranulat und ei-
nem anorganischen Bindemittel, wobei das Metall-
granulat aus Aluminium oder einer Aluminiumlegie-
rung ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bindemittel ein wasserldsliches anorgani-
sches Magnesiumsalz ist.

2. Formmassenzusammensetzung nach dem An-
spruch1,dadurch gekennzeichnet, dass daswas-
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serlésliche anorganische Magnesiumsalz Magnesi-
um(ll)sulfat ist.

3. Formmassenzusammensetzung nach mindestens
einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formmasse zu mindestens 98
Gew. % aus Aluminiumgranulat und der Rest aus
wasserfreiem Magnesiumsulfat ausgebildet ist.

4. Formmassenzusammensetzung nach mindestens
einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Aluminiumgranulat eine mittlere
Korngrésse von 0.2 bis 0.4 mm aufweist, wobei we-
niger als 1 Gew. % des Aluminiumgranulates eine
Korngrésse grosser als 2.0 mm und weniger als 5
Gew. % des Aluminiumgranulates eine Korngrosse
kleiner als 0.1 mm. aufweisen.

5. Formmassenzusammensetzung nach mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine aus der Formmasse hergestell-
ten und betriebsbereiten Giessform eine Warmeleit-
fahigkeit von mindestens 1.2 (J /kg K) aufweist.

6. Verwendung einer Formmassenzusammensetzung
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5 zur
Herstellung von Gussformteilen mit einem Dendri-
tenarmabstand von weniger als 35 pm.

7. Verwendung einer Formmassenzusammensetzung
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5 zur
Herstellung von Gussformteilen mit einer 0.2%
Dehngrenze von mindestens 230 N/mm?2 bei einer
gleichzeitigen Bruchdehnung von mindestens 6%.

8. Verwendung einer Formmassenzusammensetzung
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 7 zur
Herstellung von tragenden Bauteilen fur den Auto-
mobilbau.

Claims

1. Mouldingcompound composition for producing cast-
ing moulds comprising metal granules and an inor-
ganic binder, the metal granules being formed of alu-
minium or an aluminium alloy, characterized in that
the binder is a water-soluble inorganic magnesium
salt.

2. Moulding compound composition according to Claim
1, characterized in that the water-soluble inorganic
magnesium salt is magnesium(ll) sulphate.

3. Moulding compound composition according to at
least one of Claims 1 and 2, characterized in that
the moulding compound is formed of at least 98%
by weight of aluminium granules with the remainder
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being of anhydrous magnesium sulphate.

4. Moulding compound composition according to at
least one of Claims 1to 3, characterized in that the
aluminium granules have an average grain size of
0.2t0 0.4 mm, less than 1% by weight of the alumin-
ium granules having a grain size greater than 2.0
mm and less than 5% by weight of the aluminium
granules having a grain size less than 0.1 mm.

5. Moulding compound composition according to at
least one of Claims 1 to 4, characterized in that a
casting mould produced from the moulding com-
pound and ready for operation has a thermal con-
ductivity of at least 1.2 (J/kg K).

6. Use of amoulding compound composition according
to at least one of Claims 1 to 5 for producing castings
having a dendrite arm spacing of less than 35 pm.

7. Use ofamoulding compound composition according
to at least one of Claims 1 to 5 for producing castings
having a 0.2% yield strength of at least 230 N/mm?2
in conjunction with a breaking extension of at least
6%.

8. Use of amoulding compound composition according
to at least one of Claims 1 to 7 for producing load-
bearing components for automotive engineering.

Revendications

1. Composition de pate pour moule destinée a préparer
des moules de coulée, en granulé métallique et liant
minéral, le granulé métallique étant constitué d’'alu-
minium ou d'un alliage d’aluminium, caractérisée
en ce que le liant est un sel minéral de magnésium
soluble dans I'eau.

2. Composition de pate pour moule selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce que le sel minéral de
magnésium soluble dans I'eau est le sulfate de ma-
gnésium (11).

3. Composition de pate pour moule selon au moins
I'une des revendications 1 ou 2, caractérisée en ce
que la pate pour moule est formée d’au moins 98 %
enpoids de granulé d'aluminium, le solde étant cons-
titué de sulfate de magnésium exempt d’eau.

4. Composition de pate pour moule selon I'une des re-
vendications 1 a 3, caractérisée en ce que le gra-
nulé d’aluminium a une granulométrie moyenne de
0,2 a 0,4 mm, moins de 1 % en poids du granulé
d’aluminium ayant une granulométrie supérieure a
2,0 mm et moins de 5 % en poids de granulé d'alu-
minium ayant une granulométrie inférieure 20,1 mm.
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5.

Composition de péate pour moule selon au moins
I'une des revendications 1 a 4, caractérisée en ce
qu’un moule de coulée préparé a partir de la pate
pour moule et préte a I'emploi présente une conduc-
tivité thermique d’au moins 1,2 (J/kg K).

Utilisation d'une composition de pate pour moule se-
lon au moins l'une des revendications 1 a 5, pour la
fabrication de piéces moulées dont I'écart entre les
bras de dendrite est inférieur & 35 pm.

Utilisation d’'une composition de pate pour moule se-
lon au moins 'une des revendications 1 a 5 pour la
fabrication de pieces moulées dont la limite élastique
a 0,2 % est d’au moins 230 N/mm?2 avec en méme
temps un allongement a la rupture d’au moins 6 %.

Utilisation d’'une composition de pate pour moule se-
lon au moins 'une des revendications 1 & 7 pour la
fabrication de composants porteurs en construction
d’automobiles.
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