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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kithlko-
kille zum VergieRen von Leichtmetall-Gusswerkstoffen.
Ebenso betrifft die Erfindung die Verwendung einer sol-
chen Kokille und die Verwendung eines an sich bekann-
ten Gusseisenwerkstoffs.

[0002] Esistbekannt, Kihlkokillenin Giel3formen, ins-
besondere SandgieR3formen, einzusetzen, um einen in
die Gief3form abgegossenen Gusswerkstoff, insbeson-
dere einen Leichtmetall-Gusswerkstoff, wie einen Alu-
minium- oder einen Magnesiumwerkstoff, im Kontaktbe-
reich zwischen Gusswerkstoff und Kihlkokille gezielt
starker abzukuhlen, als dies die Sandform vermag
(Stephan Hasse, Ernst Brunhuber: "Giesserei Lexikon",
Seite 735, 18. Auflage, 2001). Auf diese Weise wird eine
gerichtete Erstarrung des Gusswerkstoffs ausgehend
von den mit der Kuhlkokille in Kontakt kommenden Be-
reichen des Gusswerkstoffs erzielt. Zudem l&sst sich du-
rch die durch den Einsatz von Kiihlkokillen erzielte be-
schleunigte Kihlung ein hinsichtlich seiner mecha-
nischen Eigenschaften verbessertes, insbesondere
dichteres Geflige des erstarrten Gussteils in dem durch
die Kuhlkokille abgekuhlten Bereich erzeugen.

[0003] Die Kihlkokillen werden dementsprechend tib-
licherweise in solchen Abschnitten der Gief3form einge-
setzt, die Bereiche des herzustellenden Gussteils abbil-
den, an deren Gefligeeigenschaften besonders hohe An-
forderungen gestellt werden. Dies gilt insbesondere fiir
die giel3technische Herstellung von Motorblécken oder
Zylinderkdpfen von Verbrennungsmotoren aus einer
Leichtmetalllegierung.

[0004] Ein typisches Beispiel fur den Bereich von
Giel3formen, in denen Kihlkokillen zur 6rtlichen Verbes-
serung des Gefiiges eingesetzt werden, sind die Zylin-
derrdume von Verbrennungsmotoren. Die Laufflachen
der Zylinderraume unterliegen im Betrieb grof3en Bela-
stungen, so dass inshesondere an ihre Verschleieigen-
schaften, ihre Zahigkeit bzw. ihre Festigkeit hohe Anfor-
derungen gestellt werden.

[0005] Ubliche Kiihlkokillen werden aus Gusseisen-
werkstoff gefertigt. Sie lassen sich gief3technisch auf ein-
fache Weise kostengiinstig erzeugen. In der Praxis er-
weisen sich Gusseisen-Kihlkokillen jedoch insbesonde-
re beim VergieRen von Leichtmetall-Gusswerkstoffen,
wie Aluminium- oder Magnesiumschmelzen, aufgrund
desim Vergleich zu dem Leichtmetall-Gusswerkstoff ge-
ringeren Warmeausdehnungskoeffizienten des Gussei-
sens als problematisch. Beim Abguss wird die mit der
Leichtmetallschmelze in Kontakt kommende Kiihlkokille
erwarmtund dehnt sich dabei entsprechend seinem War-
meausdehungskoeffizienten aus. Wenn beim anschlie-
Renden Erstarrungsprozess die Temperatur absinkt,
schrumpft die Kokille wieder in ihr Ausgangsvolumen zu-
rick.

[0006] Weisen die Schmelze und die Kokillen unter-
schiedliche Warmeausdehnungskoeffizienten auf, so
kann es zu Spannungen oder sogar Relativbewegungen
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in den Kontaktbereichen zwischen Kuhlkokillen und er-
starrtem Gusswerkstoff kommen, wodurch Fehler am
fertigen Gussteil verursacht werden. Insbesondere kann
es zu Porositéten und vergleichbaren anderen Oberfla-
chendefekten kommen. Derartige Fehler erweisen sich
insbesondere dort als problematisch, wo besonders ho-
he Belastungen im Betrieb des jeweiligen Gussteils auf-
treten.

[0007] Hinzukommt, dass die zwischen Kuhlkokille
und Gussteil bestehenden Spannungen so stark sein
koénnen, dass die Kiihlkokille nur mit verhaltnismagig gro-
Bem Aufwand von dem erstarrten Gussteil getrennt wer-
den kann, was sich insbesondere bei der automatisierten
Fertigung von Leichtmetall-Gussteilen als negativ her-
ausstellt.

[0008] Es ist versucht worden, das mit der Verwen-
dung von Graugusskernen einhergehende Problem da-
durch zu I8sen, dass aus Messing geformte Kokillen ein-
gesetzt werden. So ist es aus der DE 195 33 529 Al
bekannt, die Zylinderhohlrdume von Verbrennungsmo-
toren durch in eine fir das VergieRen von Aluminium-
schmelze vorgesehene Sandgief3form eingesetzte Mes-
singkokillen zu formen. Die Zusammensetzung des Mes-
sings dieser bekannten Kokillen ist dabei bevorzugt so
abgestimmt, dass sie Warmeausdehnungskoeffizienten
von mindestens 20 x 106 K1 aufweisen, die dem einer
Al-Schmelze angepasst sind. Indem der Warmeausdeh-
nungskoeffizient der Kokillen an den des zu vergieRen-
den Aluminiums angepasst ist, ist gewahrleistet, dass
sich Kokille und vergossener Gusswerkstoff im Wesent-
lichen gleich ausdehnen bzw. zusammenziehen. Span-
nungen zwischen Gussteil und Kihlkokille lassen sich
so auf ein Minimum reduzieren.

[0009] Nachteilig an den bekannten Messingkokillen
istihr hoher Preis und ihr unglinstiges VerschleiRverhal-
ten. Auch ist die Handhabung aufwéndig, da die Mes-
singkokillen beispielsweise nicht mit Magneten gehalten
werden kénnen. Dies macht es gerade bei der automa-
tisierten Fertigung schwierig, Giel3formen zur Verfigung
zu stellen, die mit den Messingkokillen ausgestattet sind.
Um Anhaftungen von Gusswerkstoff auf der Kokille zu
vermeiden und eine optimale Oberflachenqualitét zu er-
zielen, ist es darliber hinaus in der Praxis in der Regel
erforderlich, die Kokillenoberflache mit einer Schlichte
zu versehen. Auch dieser Arbeitsgang fuhrt zu einer Ver-
komplizierung des Herstellverfahrens, die unvermeidbar
zusétzliche Kosten nach sich zieht.

[0010] Ausgehend von dem voranstehend erlauterten
Stand der Technik bestand die Aufgabe der Erfindung
darin, eine kostengunstig herstellbare Kiihlkokille bereit-
zustellen, die optimierte Verwendungseigenschaften be-
sitzt und gleichzeitig optimierte Gief3ergebnisse ermdg-
licht.

[0011] Daruber hinaus sollte eine bevorzugte Einsatz-
mdglichkeit fur eine solche Kihlkokille angegeben wer-
den.

[0012] SchlieRlich bestand die von der Erfindung zu
lI6sende Aufgabe auch darin, eine neue Verwendungs-
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maoglichkeit fiir einen an sich bekannten Gusseisenwerk-
stoff zu benennen.

[0013] InBezugaufdie Kihlkokille zum VergieRen von
Leichtmetall-Gusswerkstoffen ist diese Aufgabe dadurch
geldst worden, dass sie aus einem Ni- und / oder Mn-
legierten Gusseisenwerkstoff hergestellt ist, dessen Ni-
und/oder Mn-Gehalt derart bemessen ist, dass der War-
meausdehnungskoeffizient der Kiihlkokille an den War-
meausdehnungskoeffizienten des jeweils zu vergieen-
den Leichtmetall-Gusswerkstoffs angepasst ist.

[0014] Eine erfindungsgemal beschaffene Kuhlkokil-
le lasst sich bevorzugt als Bestandteil einer
Sandgief3form zum Giel3en eines Zylinderblocks aus ei-
nem Leichtmetall-Gusswerkstoff verwenden.

[0015] Die Erfindung nutzt die Méglichkeit, Gusseisen
so zu legieren, dass sein Warmeausdehnungskoeffizient
dem Warmeausdehnungskoeffizienten der jeweils zu
vergieBenden Leichtmetallschmelze entspricht. Ent-
sprechend legiertes Gusseisen ist an sich bereits be-
kannt. Soistin der deutschen Offenlegungsschrift DE 27
19 456 A1l bereits ein Gusseisenwerkstoff beschrieben
worden, der einen Warmeausdehnungskoeffizienten
zwischen 16,0 x 106 und 21,0 x 106 K1 bei Tempera-
turen aufweist, die zwischen 20 °C und 100 °C liegen.
Dies entspricht beispielsweise dem Warmeausdeh-
nungskoeffizienten von typischen Aluminiumgusslegie-
rungen im betreffenden Temperaturintervall. Bisher sind
derartige Gusseisenwerkstoffe allerdings nur fir Bauteile
verwendet worden, die in Leichtmetallelemente einge-
gossen oder aufgeschrumpft bzw. mit ihnen verpresst
werden. So besteht ein typisches Einsatzbeispiel fur die
aus der DE 27 19 456 Al bekannte Legierung in der
Herstellung von Ringnuten, die als Dichtelemente in
Leichtmetallkolben fir Verbrennungsmotoren eingesetzt
werden.

[0016] Fir eine fur die Zwecke der Erfindung ausrei-
chend genaue Anpassung der Warmeausdehnungsko-
effizienten von Eisen- und Leichtmetall-Gusswerkstoff
wird bevorzugt die Abweichung des Warmeausdeh-
nungskoeffizienten des jeweils fir die Kihlkokille ver-
wendeten Eisengusswerkstoffs vom Warmeausdeh-
nungskoeffizienten des jeweiligen Leichtmetall-Guss-
werkstoffs auf einen Bereich von maximal 0,4 x 106 /K
beschrénkt.

[0017] Uberraschend hat sich gezeigt, dass sich nach
dem Vorbild des bekannten Werkstoffs mit Mangan und/
oder Nickel legierte Gusseisenwerkstoffe hinsichtlich ih-
res Warmeausdehnungsverhaltens so einstellen lassen,
dass aus ihnen hergestellte Kiihlkokillen ein hinsichtlich
des angestrebten Gussergebnisses optimales Verhalten
in einer Giel3form, insbesondere einer Sandgief3form,
besitzen. Dies war deshalb nicht voraussehbar, als beim
Stand der Technik jeweils die in Bezug auf die jeweils
erwartete Funktionalitdét wesentlichen mechanischen
und Geflige-Eigenschaften des bekannten Gusseisen-
werkstoffs im Vordergrund standen. Demgegentiber liegt
der Erfindung die Erkenntnis zugrunde, dass derart be-
schaffene Gusseisenlegierungen aufgrund des ihnen
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Uber die mechanischen und Geflige-Eigenschaften hin-
ausgehenden Warmeausdehnungsverhaltens beson-
ders geeignet sind, als Werkstoff fur die Herstellung von
Kuhlkokillen verwendet zu werden.

[0018] Die Verwendung eines erfindungsgeman durch
Mn, Ni jeweils alleine oder durch eine geeignete Kombi-
nation dieser Elemente legierten Gusseisenwerkstoffs
zur Herstellung von Kihlkokillen kann die bei Kiihlkokil-
len beim VergieRBen von Leichtmetallschmelzen sonst
auftretenden Spannungen im Kontaktbereich zwischen
der Kuhlkokille und dem erstarrten Gusswerkstoff mini-
mieren. Durch die Anpassung des Wéarmeausdehnungs-
koeffizienten der Kuhlkokille an den des Leichtmetall-
Gusswerkstoffs sind die im Zuge der Erstarrung des
Gussmaterials zwischen Kokille und Gusswerkstoff auf-
tretenden Spannungen auf ein Minimum reduziert.
Gleichzeitig werden mit den Kihlkokillen die aus dem
Stand der Technik an sich bekannten vorteilhaften. Wir-
kungen beziglich des gerichtet erstarrten Gefiiges si-
cher erreicht. Dabei lassen sich erfindungsgemafe Ko-
killen in an sich bekannter Weise kostengiinstig herstel-
len und besitzen eine den bekannten MessingKokillen
weit Uberlegene VerschleiR3festigkeit.

[0019] Aufgrund ihrer magnetischen Eigenschaften
lassen sie sich fiir die automatisierte Verarbeitung leich-
ter handhaben, so dass sie gegeniiber den bekannten,
im Bereich des Leichtmetallgusses eine deutlich verbes-
serte Verwendbarkeit besitzen. Fur die Praxis besonders
bedeutend ist dabei, dass die bei Verwendung erfin-
dungsgemafer GieRRkokillen erzielten Oberflachenqua-
litdten des Gussstiicks so gut sind, dass das beim Stand
der Technik erforderliche aufwéandige Schlichten der Ko-
killen vor dem GielRvorgang nicht mehr erforderlich ist.
[0020] Erfindungsgemal ist es sowohl mdglich, nur
Nickel oder nur Mangan zu dem Gusseisenwerkstoff zu
geben, als auch beide genannten Elemente als Legie-
rungsbestandteile vorzusehen. Entscheidend ist, dass
der Warmeausdehnungskoeffizient der Kihlkokille an
den Warmeausdehnungskoeffizienten des Gusswerk-
stoffs angepasst ist.

[0021] ErfindungsgemaRe Kihlkokillen eignen sich
besonders fur den Einsatz beim Gief3en von Aluminium-
legierungen, da der Warmeausdehnungskoeffizient des
Kokillenwerkstoffs besonders gut an den der Aluminium-
legierungen angepasst werden kann. Die Kihlkokillen
kdénnen jedoch auch beim Gief3en von anderen Leicht-
metalllegierungen, wie beispielsweise Magnesiumlegie-
rungen, eingesetzt werden.

[0022] Bevorzugt eignen sich erfindungsgemaRe
Kuhlkokillen fiir den Einsatz in Sandgief3formen zum Gie-
Ben eines Zylinderblocks aus einem Leichtmetall-Guss-
werkstoff.

Dabei kénnen der Erfindung entsprechend ausgebildete
Kihlkokillen insbesondere dazu dienen, die Zylinder-
hohlrdume eines gegossenen Zylinderblocks fur Ver-
brennungsmotoren abzubilden. Dies gilt unabhéngig da-
von, ob die Hohlrdaume selbst als Zylinderlaufflachen die-
nen oder ob zusatzliche Zylinderlaufblichsen vorgese-
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hen sind.

[0023] Bilden die Hohlrauminnenwéande selbst die Zy-
linderlaufflachen, so kénnen die Hohlrauminnenwande
nach der Erstarrung des Gussteils zur Erhdhung ihrer
Verschlei3festigkeit in an sich bekannter Weise mit.ei-
nem Material, beispielsweise Nickel oder Silizium, be-
schichtet werden. Es ist aber auch méglich, als Guss-
werkstoff eine an sich bekannte, aus einer Ubereutekti-
schen, Silizium ausscheidenden Legierung zu verwen-
den, wobei die erfindungsgeméaRen Kiihlkokillen sicher
gewahrleisten, dass es zu den gewinschten Ausschei-
dungen an Si im Bereich der Zylinderlaufflachen auf-
grund einer mittels der Kuhlkokillen kontrolliert herbeige-
fuhrten beschleunigten Erstarrung kommt. Selbstver-
standlich ist es dabei mdglich, nach der Erstarrung des
Gussteils eine Bearbeitung der Laufflachen zum Freile-
gen des ausgeschiedenen Siliziums in an sich ebenfalls
bekannter Weise durchzufuhren.

[0024] GemalR einer bevorzugten Ausgestaltung kann
der Gusseisenwerkstoff einen Nickelanteil von 0,1 bis
13,0 Gew.-% aufweisen. Mit einem solchen Nickelanteil
lasst sich die Anpassung des Wéarmeausdehnungskoef-
fizienten in besonders einfacher Weise realisieren. H6-
here Ni-Gehalte bewirken eine vergréRerte Ausdehnung
des Gusseisens bei Erwarmung, wahrend sich bei ge-
ringeren Gehalten an Ni, die, soweit vorhanden, mit
ebenfalls geringen Gehalten an Mn kombiniert werden,
kleinere Warmausdehnungskoeffizienten einstellen. An
das Wéarmeausdehnungsverhalten von aluminiumba-
sierten Schmelzen besonders gut angepasste Warm-
ausdehnungskoeffizienten der erfindungsgemafen
Kihlkokillen ergeben sich, wenn der Gehalt an Ni mehr
als 6,00 Gew.-%, insbesondere mindestens 6,5 Gew.-%
betragt. Nach oben hin abgegrenzt werden kann der Be-
reich fur die Nickelgehalte, bei denen die von der Erfin-
dung genutzten Effekte besonders sicher eintreten, da-
durch, dass die Obergrenze dieses Bereichs auf maximal
8,00 Gew.-%, bevorzugt weniger als 8,00 Gew.-%, fest-
gesetzt wird.

[0025] Alternativ oder zuséatzlich kann der Gusseisen-
werkstoff zur Anpassung des Warmeausdehnungskoef-
fizienten auch einen Mangananteil aufweisen, derim Be-
reich von 0,1 bis 19,0 Gew.-% liegt. Hohere Mn-Gehalte
fuhren zu einer Verschiebung des Warmeausdehnungs-
koeffizienten hin zu héheren Werten, wéhrend niedrige
Mn-Gehalte bei gleichzeitig niedrigen bzw. nicht vorhan-
denen Ni-Gehalten eine geringere Ausdehnung des
Gusseisens bei Erwarmung bewirken. Bevorzugt liegen
die Gehalte an Mn im Bereich von 4 bis 12 Gew.-%, um
eine optimale Anpassung an das Ausdehnungsverhalten
von Al-Schmelzen zu gewahrleisten.

[0026] UmauchbeziglichderVerschlei3festigkeitdes
Gusseisenwerkstoffs optimale Ergebnisse zu erreichen,
kann der Gusseisenwerkstoff auf3erdem in an sich be-
kannter Weise neben Eisen und unvermeidbaren Verun-
reinigungen folgende Elementen enthalten (in Gew.-%):
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C: 1,5-4,0 %,
Si: 0,5-4,0 %,
Cu: 0,3-7,0 %,
Cr: < 2,0 %,
Al: 0,3 - 8,0 %,

Ti: 0,01-0,5%.

[0027] Dementsprechend besteht die Losung der
oben genannten Aufgabe in Bezug auf die Verwendung
eines an sich aus der DE 27 19 456 Al bekannten Gus-
seisenwerkstoffs darin, dass dieser neben Eisen und un-
vermeidbaren Verunreinigungen (in Gew.-%) C: 1,5- 4,0
%, Si: 0,5 - 4,0 %, Cu: 0,3 - 7,0 %, Cr: <2,0 %, A1: 0,3
- 8,0 %, Ti: 0,01 - 0,5 % sowie mindestens ein Element
aus der Gruppe Ni, Mn mitder MaRRgabe, dass der Gehalt
an Ni: 0,1 - 13,0 % und der Gehalt an Mn: 0,1 - 19,0 %
betragt, enthaltende Werkstoff zur Herstellung einer
Kuhlkokille zum VergieRen von Leichtmetall-Gusswerk-
stoffen verwendet wird.

[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in einer Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiels
naher erlautert. Die einzige Figur zeigt einen gegossenen
Zylinderblock 1 mit einer eingesetzten Kuhlkokille 2 in
einem Querschnitt.

[0029] In Figur 1 ist ein fertig erstarrter, in an sich be-
kannter Weise in einer nicht dargestellten Sandgief3form
gegossener Zylinderblock 1 eines mehrzylindrigen Ver-
brennungsmotors in einem Querschnitt durch einen der
Zylinderrdume dargestellt. Nach Erstarrung und Abkiih-
lung ist die Sandgief3form unter Zerstérung vom Zylin-
derblock 1 entfernt worden.

[0030] Der Zylinderblock 1 ist aus einer konventionel-
len AISi17Cu4Mg-Legierung (Si: 16,0 - 18,0; Cu: 4,0 -
5,0; Fe: <0,7: Mg: 0,4 - 0,7, Mn: £ 0,2; Ti: £0,2: Zn: <
0,2; ¥-Sonstige: < 0,2; Rest Al, Angaben in Gew.-%)
gegossen worden. Dieser Gusswerkstoff besitzt einen
Warmeausdehnungskoeffizienten von 19,4 x 106 / K.
[0031] Die Kihlkokillen 2 sind aus einer handelsbli-
chen, unter der Bezeichnung "Ni-Resist" bekannten
GGL-NiCr 20-2-Gusseisenlegierung gefertigt worden.
Durch die Wahl der Gehalte an Mn und Ni weisen die
Kuhlkokillen einen Warmeausdehnungskoeffizienten
auf, der im Bereich von 20 °C bis 200 °C 18,7 x 106/ K
betragt. Dieser Warmeausdehungskoeffizient liegt so
nahe am Ausdehnungskoeffizienten von 19,4 x 106 / K
der AISi17Cu4Mg-Legierung, aus dem der Motorblock
gegossen ist, dass sich die Kihlkokillen bei Erwdrmung
und Abkuihlung im Wesentlichen gleich verhalten wie der
Al-Gusswerkstoff. Demzufolge treten allenfalls minimale
Spannungen im Kontaktbereich zwischen dem Gussteil
und der jeweiligen Kuhlkokille auf und ein optimales Gus-
sergebnis wird erzielt.
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Patentanspriiche

1.

Kuhlkokille zum VergieBen von Leichtmetall-Guss-
werkstoffen, hergestellt aus einem Ni- und /oder Mn-
legierten Gusseisenwerkstoff, dessen Ni- und / oder
Mn-Gehalt derart bemessen ist, dass der Warme-
ausdehnungskoeffizient der Kuhlkokille (2) an den
Warmeausdehnungskoeffizienten des jeweils zu
vergieBenden Leichtmetall-Gusswerkstoffs ange-
passt ist.

Kuhlkokille nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gusseisenwerkstoff einen Ni-
Gehaltvon 0,1 Gew.-% bis 13,0 Gew.-%, insheson-
dere von mehr als 6 Gew.-% und weniger als 8 Gew.-
%, aufweist.

Kuhlkokille nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Gusseisen-
werkstoff einen Mn-Gehalt von 0,1 bis 19,0 Gew.-%
aufweist.

Kuhlkokille nach einem der voranstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass der Gusseisen-
werkstoff neben Ni und / oder Mn sowie Fe und un-
vermeidbaren Verunreinigungen die folgenden Le-
gierungsbestandteile enthalt (in Gew.-%):

C: 1,5-4,0%,
Si: 0,5-4,0 %,
Cu: 0,3-7,0%,
Cr: < 2,0 %,

Al: 0,3-8,0 %,
Ti: 0,01-0,5%

Verwendung einer gemal einem der voranstehen-
den Anspriiche ausgebildeten Kihlkokille (2) als Be-
standteil einer Sandgief3form zum GielRen eines Zy-
linderblocks (1) aus einem Leichtmetall-Gusswerk-
stoff.

Verwendung eines Gusseisenwerkstoffs, der (in
Gew.-%)

C: 1,5-4,0 %,
Si: 0,5-4,0 %,
Cu: 0,3-7,0%,
Cr: <2,0%,

Al : 0,3 -8,0 %,
Ti: 0,01-05%

sowie mindestens ein Element aus der Gruppe Ni,
Mn mit der MaRgabe, dass der Gehalt an
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Ni: 0,1-13,0%

und der Gehalt an

Mn:  0,1-19,0%

betragt, sowie

als Rest Eisen und unvermeidbare Verunreinigun-
gen enthalt,

zur Herstellung einer Kuhlkokille (2) zum VergieRen
von Leichtmetall-Gusswerkstoffen.

Verwendung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Leichtmetallgusswerkstoff
ein auf Basis von Aluminium legierter Werkstoff ist.

Claims

Chill mould for the casting of light metal casting ma-
terials, manufactured from an Ni and/or Mn alloyed
cast iron material of which the Ni and/or Mn content
is dimensioned in such a way that the thermal coef-
ficient of expansion of the chill mould (2) is adjusted
to the thermal coefficient of expansion of the light
metal casting material which is to be cast in each
case.

Chill mould according to Claim 1, characterised in
that the cast iron material has an Ni content from
0.1 % by weight to 13.0 % by weight, in particular
from more than 6 % by weight and less than 8 % by
weight.

Chillmould according to either of Claims 1 or 2, char-
acterised in that the cast iron material has an Mn
content from 0.1 to 19.0 % by weight.

Chill mould according to any one of the preceding
claims, characterised in that the cast iron material
contains, in addition to Ni and/or Mn, as well as Fe
and unavoidable impurities, the following alloy con-
stituents (in % by weight):

C: 1.5-4.0 %,
Si: 0.5-4.0 %,
Cu: 0.3-7.0%,
Cr: < 2.0 %,

Al: 0.3 -8.0 %,
Ti: 0.01-05%

5. Use ofachillmould (2), designed in accordance with

any one of the preceding claims, as a constituent
part of a sand casting mould for the casting of a cyl-
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inder block (1) from a light metal casting material.

Use of a cast iron material, which contains (in % by
weight)

C: 1.5-4.0 %,
Si: 0.5-4.0 %,
Cu: 0.3-7.0%,
Cr: < 2.0 %,

Al: 0.3-8.0 %,
Ti: 0.01-05%

as well as at least one element from the group Ni,

Mn, with the proviso that the content amounts to:

Ni: 0.1-13.0%

and

Mn:  0.1-19.0 %,

and as the remainder iron and unavoidable impuri-
ties, for the manufacture of a chill mould (2) for the
casting of light metal casting materials.

Use accordingto Claim 5 or 6, characterised in that
the light metal casting material is an alloyed material
based on aluminium.

Revendications

Coquille a refroidissement pour le moulage de ma-
tériaux de coulée a métaux légers fabriquée avec un
matériau de fonte de fer allié au Ni et / ou Mn, dont
la teneur en Ni et/ ou Mn est mesurée de sorte que
le coefficient de dilatation thermique de la coquille a
refroidissement (2) soit adapté au coefficient de di-
latation thermique du matériau de coulée a métaux
Iégers devant étre respectivement coulé.

Coquille a refroidissement selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le matériau de fonte de fer
présente une teneur en Ni de 0,1 %en poids a 13,0
% en poids, en particulier de plus de 6 % en poids
et de moins de 8 % en poids.

Coquille a refroidissement selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce que le matériau de fonte
de fer présente une teneur en Mn de 0,1 % en poids
a 19,0 % en poids.

Coquille a refroidissement selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisée ence que lema-
tériau de fonte de fer contient, outre du Ni et/ ou du
Mn, ainsi que du Fe et des impuretés inévitables, les
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composants d'alliage suivants (en % en poids) :

C: 1,5-4,0 %,
Ai: 0,5-4,0 %,
Cu: 0,3-7,0%,
Cr: < 2,0 %,
Al : 0,3 -8,0 %,

Ti: 9,01- 0,5 %.

Utilisation d’une coquille & refroidissement (2) selon
I'une des revendications précédentes, en tant que
composant d'un moule en sable pour la coulée d'un
bloc cylindrique (1) en matériau de coulée a métaux
légers.

Utilisation d'un matériau de fonte de fer, qui com-
prend (en % en poids) :

C: 1,5-4,0 %,
Si: 0,5-4,0 %,
Cu: 0,3-7,0%,
Cr: <2,0%,
Al: 0,3 - 8,0 %,
Ti: 9,01- 0,5 %,

ainsi qu'au moins un élément du groupe Ni, Mn, a
condition que soient respectées les teneurs suivan-
tes:

Ni: 01-13,0%

et

Mn: 0,1-19,0%,

ainsi que du fer résiduaire et des impuretés inévita-
bles, pour la fabrication d’une coquille a refroidisse-
ment (2) pour la coulée de matériaux de coulée a
métaux légers.

Utilisation selon revendication 5 ou 6, caractérisée
en ce que le matériau de coulée a métaux légers
est un matériau allié a base d’aluminium.
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