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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Beeinflussung der Struktur einer bei der Erstarrung
einer Schmelzflussigen Metallegierung in einer Sand-
form gebildeten Randzone sowie die Verwendung des
Verfahrens.

Bei bisher bekannten Verfahren erfasst die Beein-
flussung der Struktur kristallisierender Fllssigkeiten
jeweils das ganze Flissigkeitsvolumen.

So wird beispielsweise beim Einbringen von Salz in
eine Flussigkeit der Schmelzpunkt der ganzen Fllssig-
keitsmenge reduziert. Die Kristallisation wird in der
Weise beeinflusst, dass sie Uber das ganze Volumen
bei tieferer Temperatur erfolgt.

Die Kristallisationsbeinflussung des gesamten
Flussigkeitsvolumens ist jedoch nicht immer erwiinscht.

Ausgehend von diesem Stand der Technik stellt
sich die Effindung die Aufgabe, ein Verfahren vorzu-
schlagen mit dessen Hilfe die partielle Beeinflussung
eines vorgegebenen Volumens einer Metallschmelze,
insbesondere dessen Randzone méglich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch die
Lehre der Anspriiche 1 und 5 gelést.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindun-
gen gehen aus den abhangigen Ansprichen 2 bis 4
hervor.

An Hand der nachfolgenden Beispielen wird die
Erfindung naher erlautert.

Vergleichsbeispiel : ohne Metallschmelze

In eine Kuvette wurde eine saugféhige Zwischen-
wand eingefihrt, welche vorher in eine wasserige
Lésung eines Antimonsalzes eingetaucht worden war.
Zur Sichtbarmachung wurde die Lésung gefarbt. In die
Klivette wurde nun flussige Stearinsaure eingefiillt und
durch Abkiihlung zur Kristallisation gebracht. Der in die
flussige Stearinsaure eindiffundierende Wirkstoff, die
wasserige Losung des Antimonsalzes beeinflusste
deren Kristallisation wesentlich. Dies ist mit Hilfe des
Farbstoffs sichtbar gemacht worden. Auf Bild 1 ist die
Versuchsanordnung zu erkennen bei der eine Zwi-
schenwand 1 die Stearinsaure in zwei Bereiche trennt.
Die Zwischenwand ist getrankt mit Antimonsalz. Der
Einflussbereich 2 der Lésung ist klar zu erkennen. Mit
Ziffer 3 ist die kristallisierte Stearinsaure bezeichnet.

Beispiel

Die Oberflache eines Behalters in der Art einer
Sandform wurde mit einer wéasserigen Lésung einer
Antimonverbindung eingespriiht und anschliessend mit
der Oberflache eines flussigen Metalls in Kontakt
gebracht. Wahrend der Kristallisation beeinflusste der
in die Flussigkeit eindiffundierende Wirkstoff die Kristal-
lisation derart, dass eine Randzone mit veranderten
Eigenschaften erzeugt wurde. Insbesondere wurde
dadurch die Kohlenstoffdiffusion behindert, was zur
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Folge hatte, dass ein Teil des im fllissigen Metall enthal-
tenen Kohlenstoffes nicht in Form von Graphit, sondern
als Zementit (Fe3C) ausgeschieden wurde. Dies fuhrte
zu einem erhdhten Verschleisswiderstand in der kristal-
lisierten Zone.

Die Beispiele zeigen, dass es mit Hilfe des
beschriebenen Verfahrens nunmehr méglich ist, die kri-
stallisierende Erstarrung einer Metallschmelze, bezie-
hungsweise einer Flissigkeit, zu beeinflussen, so dass
bestimmte Gefligeeigenschafte gezielt eingestellt wer-
den kénnen.

Die Wirtschaftlichkeit des erfindungsgeméssen
Verfahrens ergibt sich aus der partiellen Anwendbar-
keit.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Beeinflussung der Struktur einer bei
der Erstarrung einer schmelzflissigen Metallegie-
rung in einer Sandform gebildeten Randzone,
dadurch gekennzeichnet, dass auf die Oberflache
der Kontakiflache der Sandform mit der schmelz-
flissigen Metallegierung eine wésserige Lésung
einer Antimonverbindung appliziert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lésung auf die Oberflache der Sand-
form aufgespriiht, gestrichen oder durch Tauchen
aufgebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Lésung viskositatserhd-
hende Stoffe zugegeben werden.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Lésung kerami-
sche oder silikatische Bindemittel zugegeben wer-
den.

5. Verwendung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 4 zur Herstellung von ver-
schleissbeanspruchten metallischen Bauteilen,
z.B. fur den Fahrzeugbau.

Claims

1. Process for affecting the structure of an edge zone
formed when a molten metal alloy solidifies in a
sand mould, characterised in that an aqueous solu-
tion of an antimony compound is applied to the sur-
face of the area of contact of the sand mould with
the molten metal alloy.

2. Process according to claim 1, characterised in that
the solution is applied to the surface of the sand
mould by spraying, coating or dipping.
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3. Process according to claim 1 or 2, characterised in
that viscosity-increasing materials are added to the
solution.

4. Process according to one of claims 1 to 3, charac- 5
terised in that ceramic or silicate bonding agents
are added to the solution.

5. Use of the process according to one of claims 1 to
4 for producing wear-resistant metallic compo- 710
nents, for instance for vehicle construction.

Revendications

1. Procédé pour influer sur la structure d'une zone 15
marginale formée dans un moule en sable lors de la
solidification d'un alliage métallique en fusion,
caractérisé en ce qu'on applique, sur I'étendue de
la surface de contact du moule en sable avec
l'alliage métallique en fusion, une solution aqueuse 20
d'un composé d'antimoine.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu'on pulvérise ou on applique par enduction ou
par immersion la solution sur la surface du moule 25
en sable.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'on ajoute, a la solution, des substances
augmentant la viscosité. 30

4. Procédé selon l'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce qu'on ajoute, a la solution, des
liants céramiques ou a base de silicates.

35
5. Utilisation du procédé selon l'une des revendica-
tions 1 a 4 pour fabriquer des composants métalli-
ques soumis & une usure, par exemple pour la
construction automobile.
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