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(57) Abstract: A diecasting alloy based on Al-Si, comprising especially secondary aluminium, is disclosed. In order to be able to
meet high demands on strength, ductility and corrosion resistance, it is proposed that the diecasting alloy comprise 6 to 12% by
weight of silicon (Si), at least 0.3% by weight of iron (Fe), at least 0.25% by weight of manganese (Mn), at least 0.1% by weight of
copper (Cu), 0.24 to 0.8% by weight of magnesium (Mg) and 0.40 to 1.5% by weight of zinc (Zn), and that the diecasting alloy
comprise 50 to 300 ppm of strontium (Sr) and/or 20 to 250 ppm of sodium (Na) and/or 20 to 350 ppm of antimony (Sb), and at least
one of the following constituents: titanium (Ti) to an extent of not more than 0.2% by weight; not more than 0.3% by weight of
zirconium; not more than 0.3% by weight of vanadium (V); and as the remainder aluminium and unavoidable impurities resulting
from the production, where the total content of Fe and Mn in the diecasting alloy together is not more than 1.5% by weight, the
quotient of the percentages by weight of Fe and Mn is 0.35 to 1.5, and the quotient of the percentages by weight of Cu and Mg is 0.2
to 0.8.

(57) Zusammenfassung: Es wird eine Druckgusslegierung auf Al-Si-Basis, autweisend insbesondere Sekundéraluminium, gezeigt.
Um hohen Anspriichen an Festigkeit, Duktilitidt und Korrosionsbestdndigkeit gerecht werden zu kénnen, wird vorgeschlagen, dass
die Druckgusslegierung 6 bis 12 Gew.-% Silizium (Si), mindestens 0,3 Gew.-% Eisen (Fe), mindestens 0,25 Gew.-% Mangan (Mn),
mindestens 0,1 Gew.-% Kupfer (Cu), 0,24 bis 0,8 Gew.-% Magnesium (Mg) und 0,40 bis 1,5 Gew.-% Zink (Zn) aufweist, und dass
die Druckgusslegierung 50 bis 300 ppm Strontium (Sr) und/oder 20 bis 250 ppm Natrium (Na) und/oder 20 bis 350 ppm Antimon
(Sb), sowie wenigstens einen der folgenden Bestandteile zu maximal 0,2 Gew.-% Titan (Ti); maximal 0,3 Gew.-% Zirkon; maximal
0,3 Gew.-% Vanadium (V); und als Rest Aluminium sowie herstellungsbedingt unvermeidbare Verunreinigungen aufweist, wobei
der Gesamtanteil von Fe und Mn an der Druckgusslegierung zusammen maximal 1,5 Gew.-%, der Quotient der Gewichtsprozente
von Fe und Mn 0,35 bis 1,5 und der Quotient der Gewichtsprozente von Cu und Mg 0,2 bis 0,8 betragen.
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Druckgusslegierung auf Al-Si-Basis, aufweisend insbesondere Sekundaraluminium

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Druckgusslegierung auf Al-Si-Basis, aufweisend insbe-

sondere Sekundaraluminium.

Stand der Technik

Preiswerte Druckgusslegierungen kdnnen beispielsweise aus Aluminium-Schrotten
gewonnen werden, enthalten in der Regel jedoch nachteilig unerwlnscht hohe Ver-
unreinigungen, in Form von Eisen-, Kupfer- und Zink-Legierungsanteilen
(EP1111077A1). Dies fuhrt nicht nur zu einem reduzierten Duktilitatspotential, son-
dern kann auch negative Einflisse auf Festigkeit sowie Abschreckempfindlichkeit
der Druckgusslegierung haben. Verschiedenste MalRnahmen zur gegenseitigen
Gewichtung der Legierungselemente, sowie diverse Vorschlage fur Zulegierungen
sind aus dem Stand der Technik bekannt - insbesondere um damit die negativen

Einflisse der Verunreinigungen zu kompensieren.

So ist aus der JP9-003610 eine Druckgusslegierung mit 5 bis 13 Gew.-% Si, mit
maximal 0,5 Gew.-% Mg, mit 0,1 bis 1,0 Gew.-% Mn und mit 0,1 bis 2,0 Gew.-% Fe
bekannt. Mn soll dabei etwa die Ausbildung von Al-Fe-Si-Nadelkristallen unterdri-
cken, um eine Festigkeitsreduktion zu vermeiden. Des Weiteren soll, um die Guss-
eigenschaften zu erhalten, Mg auf einem moglichst geringen Gehalt von maximal
0,5 Gew.-% gehalten werden. Cu- und Zn-Verunreinigungen, wie diese bei Sekun-
daraluminium ublicherweise in erheblichen Mengen vorkommen, bertcksichtigt die

Druckgusslegierung in der JP9-003610 nicht.
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Die DE102004013777B4 schlagt eine Gusslegierung mit 5 bis 18 Gew.-% Si, mit
0,15 bis 0,45 Gew.-% Mn, mit 0,2 bis 0,6 Gew.-% Fe, mit 0,3 bis 0,5 Gew.-% Mg,
mit eventuell 0,1 bis 0,5 Gew.-% Cu und mit 4 bis 5 Gew.-% Zn vor. Der Gehalt von
maximal 0,5 Gew.-% Magnesium soll die Entstehung von Mg-Fe-"pi’-Phasen ver-
meiden, um damit die Dehnbarkeit zu erhalten. Cu soll die Warmfestigkeit der Le-
gierung verbessern, wobei der Gehalt an Zink auf 4 bis 5 Gew.-% beschrankt wer-
den soll, um so die Festigkeit und Abschreckempfindlichkeit der Legierung einzu-
stellen. Nachteilig kann eine derartige Komposition an Legierungselementen, insbe-
sondere durch den vergleichsweise hohen Zinkgehalt, jedoch eine geringe Korrosi-
onsbestandigkeit aufweisen, was zu sicherheitstechnischen Einschrankungen von
daraus hergestellten Druckgussteilen fihren kann.

Des Weitern ist aus der DE102009012073A1 eine Druckgusslegierung mit 9 bis 11
Gew.-% Si, mit maximal 0,6 Gew.-% Fe, mit 0,2 bis 0,6 Gew.-% Mn, mit 0,05 bis 0,4
Gew.-% Cu, mit 0,2 bis 0,35 Gew.-% Mg und mit maximal 0,35 Gew.-% Zn bekannt.
Zwar beschaftigt sich die DE102009012073A1 mit Sekundaraluminium - durch die
vergleichsweise niedrig angesetzten Untergrenzen an zuldssigen Cu- und Zn-
Gehalten ist die Bandbreite an verwendbarem Sekundaraluminium vergleichsweise
beschrankt. Aullerdem kann eine derartige Zusammensetzung keine vergleichswei-
se hohe Festigkeit, Duktilitat und Giel3barkeit ermoglichen, zumal Zn als Verunreini-
gung auf ein geringes Mal begrenzt werden soll. Ahnliches ist auch aus der
DE102005061668A1 bekannt, gemald der der Zn-Gehalt in der Druckgusslegierung
unter 0,05 Gew.-% zu halten ist.

Darstellung der Erfindung

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ausgehend vom eingangs geschilderten
Stand der Technik, eine Druckgusslegierung auf Al-Si-Basis zu schaffen, die trotz
Verwendung von Sekundaraluminium Druckgussteile mit hohen Ansprichen hin-
sichtlich Festigkeit, Duktilitat und chemischer Reaktionsbestandigkeit, insbesondere
Korrosionsbestandigkeit, ermdglichen kann. AulRerdem soll diese Druckgusslegie-

rung druckgusstechnisch sowohl komplexes Verformen, als auch exzellente Ent-
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formbarkeit sicherstellen konnen sowie bei den daraus hergestellten Bauteilen ex-
zellente Verarbeitbarkeit bieten.

Die Erfindung |6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass die Druckgusslegierung
6 bis 12 Gew.-% Silizium (Si),
mindestens 0,3  Gew.-% Eisen (Fe),
mindestens 0,25 Gew.-% Mangan (Mn),
mindestens 0,1  Gew.-% Kupfer (Cu),

0,24 bis 0,8 Gew.-% Magnesium (Mg) und
0,40 bis 1,5 Gew.-% Zink (Zn) aufweist
und dass die Druckgusslegierung
50 bis 300 ppm Strontium (Sr) und/oder
20 bis 250 ppm Natrium (Na) und/oder
20 bis 350 ppm Antimon (Sb),
sowie wenigstens einen der folgenden Bestandteile zu
maximal 0,2 Gew.-% Titan (Ti);
maximal 0,3 Gew.-% Zirkon;
maximal 0,3 Gew.-% Vanadium (V);

und als Rest Aluminium sowie herstellungsbedingt unvermeidbare Verunreini-
gungen aufweist,
wobei der Gesamtanteil von Fe und Mn an der Druckgusslegierung zusammen ma-
ximal 1,5 Gew.-%, der Quotient der Gewichtsprozente von Fe und Mn 0,35 bis 1,5
und der Quotient der Gewichtsprozente von Cu und Mg 0,2 bis 0,8 betragen.

Durch ein Zulassen von vergleichsweise hohen Gew.-% an Verunreinigungen, wie
dies erfindungsgemal fur Eisen, Kupfer und Zink auch vorgeschlagen wird, kann
eine kostengunstige Druckgusslegierung auf Al-Si-Basis zur Verfugung gestellt wer-
den, weil im Wesentlichen der Anteil an Primaraluminium reduziert bzw. sogar da-
rauf verzichtet bzw. damit Sekundaraluminium zur Erzeugung von Gussteilen erhoht
eingesetzt werden kann. Dies wird allerdings erst moglich, indem die Legierungsbe-
standteile der Gusslegierung erfindungsgemalf in besondere Gehaltsgrenzen ge-

zwungen werden, um sich damit den von Primaraluminium bekannte Parametern
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(z.B.: Festigkeitswerte, Duktilitatswerte, chemische Reaktionsbestandigkeit, Verar-

beitbarkeit und/oder Giel3barkeit) anzunahern.

Fe, Mn:

So kann ein Quotient der Gewichtsprozente von Fe und Mn 0,35 bis 1,5 dazu fuh-
ren, dass trotz eines vergleichsweise hohen Eisengehaltes die Bildung der B-Phase
(z.B.: AlsFeSi/AlggFe,Sip) im Geflge, welche sich in Form feiner Nadeln ausschei-
det, deutlich verringert werden kann. Mit einem vermehrten Auftreten der a-Phase
kann gerechnet werden, die aufgrund des erfindungsgemafen Mangangehalts von
mindestens 0,25 Gew.-% als Alis(FeMn)3Si, vorliegen kann. Diese a-Phase kristalli-
siert in globulitischer Form und kann durch ihre kompakte Struktur einen deutlich
gunstigeren Einfluss auf die Duktilitat nehmen, als dies von den nadelférmigen [3-
Phasen bekannt ist. Eine Druckgusslegierung mit einer vergleichsweise hohen Duk-
tilitat kann so sichergestellt werden. Im Allgemeinen wird noch erwahnt, dass durch
dieses Verhaltnis von Fe/Mn in Kombination mit hohen Abkuhlgeschwindigkeiten
(z.B.: durch eine beschleunigte Kuhlung) deren Phasen und damit deren Einfluss
auf das Geflge vergleichsweise gering gehalten werden kann. Wird zusatzlich der
Gesamtanteil von Fe und Mn an der Druckgusslegierung auf maximal 1,5 Gew.-%
beschrankt, kann auch die Ausbildung grober a-Phasen weiter reduziert werden,
selbst wenn die bei Druckgussverfahren Ublicherweise durchgeflihrten hohen Ab-
kuihlgeschwindigkeiten angewendet werden. Die Konzentrationsvorschriften zu Fe
und Mn kénnen daher besonders der Duktilitat der Druckgusslegierung forderlich

sein.

Cu, Mg:

Durch ein Einbringen und/oder Einstellen eines Magnesiumuberschusses, indem
der Quotient der Gewichtsprozente von Cu und Mg 0,2 bis 0,8 betragt, und unter
Berlcksichtigung, dass mindestens 0,1 Gew.-% Cu und 0,24 bis 0,8 Gew.-% Mg
vorgesehen werden, kann im Wesentlichen das vorhandene Kupfer in der sich be-
vorzugt bildenden Q-Phase (AlsCu,MgsSis) gebunden werden. Diese Konzentrati-
onsvorschrift kann daher die Bildung korrosionsanfalliger Phasen, wie beispielswei-
se die Tao-Phase (AlsCusZn) oder die Theta-Phase (Al.Cu), im Gefuge verhindern,
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so dass trotz vergleichsweise hoher Gewichtsprozente an Cu, was erfindungsge-
maf zur Verbesserung der Warmaushartung der Druckgusslegierung genutzt wird,
auch eine hohe Korrosionsbestandigkeit beibehalten werden kann. AuRerdem kann
durch diesen Magnesiumuberschuss der Aushartemechanismus der Legierung ver-
bessert werden, weil ein Teil des Mg in der Q-Phase (AlsCu2MgsSis) gebunden wird
und damit diesbezlglich bekannte Grenzen Uberwunden werden kénnen, die sich
durch eine Ubermalige Ausscheidung von Mg,Si Vorphasen einstellen. Die Kon-
zentrationsvorschriften zu Cu und Mg kdnnen daher besonders hohen Ansprlchen
der Druckgusslegierung hinsichtlich Festigkeit und chemischer Reaktionsbestandig-
keit gentgen. Zudem konnte durch das vorgeschlagene Konzentrationsverhaltnis
von Cu und Mg eine verbesserte Verarbeitbarkeit, beispielsweise hinsichtlich
Schweil- und Nietbarkeit von Bauteilen aus dieser Druckgusslegierung, erreicht

werden.

Mg, Fe, Mn:

Zudem konnte festgestellt werden, dass das Einbringen und/oder Einstellen des
vorgenannten Magnesiumuberschusses gegenuber Cu auch dazu genutzt werden
kann, den erhohten Fe-Gehalt der Druckgusslegierung in einer pi-Phase
(AlsFeMgsSis) zu binden. Damit kann auf der einen Seite die, die Duktilitat beein-
trachtigende B-Phase (z.B.: AlsFeSi/AlsoFe2Siz) reduziert werden, weil weniger Fe
zur Bildung dieser B-Phase zur Verfugung steht, insbesondere aber konnte damit
auf der anderen Seite auch der Mn-Gehalt in der Druckgusslegierung reduziert wer-
den, weil die pi-Phase (z.B.: AlsFeMgsSis) zur Aufnahnme von Fe herangezogen
werden kann. DruckgieRprobleme, meist in Kauf zu nehmen aufgrund eines erhoh-
ten Mn-Gehalts zur Kompensation von Fe Effekten, kdnnen so reduziert werden.
Ein komplexes Verformen und auch eine exzellente Entformbarkeit kbnnen durch
die besonderen Gehaltsgrenzen von Mg, Fe, Mn in Verbindung mit deren Konzent-

rationsvorschriften sichergestellt werden.

Zn:
Die Festigkeit der Legierung, zum Beispiel durch ein Zusammenwirken der Vorpha-

sen Mg».Si und Q-Phase (AlsCu2MgsSis) gepragt, kann durch Mischkristallhartung
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mit Hilfe einer Zinkeinlagerung noch weiter verbessert werden. Hierfur ist Zink in
den Gehaltsgrenzen von 0,40 bis 1,5 Gew.-% einzustellen. Zudem kann dies der
Duktilitat der Druckgusslegierung forderlich sein. Bei der Druckgusslegierung kann
damit ein eventueller negativer Einfluss eines vergleichsweise hohen Mg-Gehalts
auf ihre Duktilitat verringert werden. Aufderdem kdnnen sich die erfindungsgemafen
Gehaltsgrenzen an Zn bei der Verbesserung der GielRbarkeit der Druckgusslegie-
rung auszeichnen, wodurch diesbezulgliche Beeintrachtigungen aufgrund der vorge-
schlagenen Gehaltsgrenzen an Mn in der Druckgusslegierung weitgehend kompen-

siert werden kdénnen.

Die in den Legierungsbestandteilen Fe, Mn, Cu, Mg und Zn ausgewogene Druck-
gusslegierung auf Al-Si-Basis kann daher eine vergleichsweise hohe Duktilitat, Kor-
rosionsbestandigkeit, Festigkeit, GieRbarkeit und Verarbeitbarkeit miteinander kom-
binieren und so aus dem Stand der Technik bekannte Parametergrenzen uberwin-
den, selbst wenn die Druckgusslegierung Sekundaraluminium aufweist und/oder
dieser zugefugt wird bzw. dadurch vergleichsweise hohe Gehalte an Verunreinigun-
gen fuhrt.

Zu Zwecken der Dauerveredelung kann die Druckgusslegierung 50 bis 300 ppm
Strontium (Sr) und/oder 20 bis 250 ppm Natrium (Na) und/oder 20 bis 350 ppm An-
timon (Sb) aufweisen. Optional zur Kornfeinung der Druckgusslegierung kdnnen
sich maximal 0,2 Gew.-% Titan (Ti) und/oder maximal 0,3 Gew.-% Zirkon und/oder
maximal 0,3 Gew.-% Vanadium (V) als vorteilhaft herausstellen. Die Druckgussle-
gierung kann jeweils auf 100 Gew.-% mit Al erganzt werden, wobei diese Druck-
gusslegierung auch herstellungsbedingt unvermeidbare Verunreinigungen flhren
kann. Im Allgemeinen wird erwahnt, dass die Druckgusslegierung Verunreinigungen

mit jeweils maximal 0,1 Gew.-% und gesamt héchstens 1 Gew.-% aufweisen kann.

Der Vollstandigkeit halber wird erwahnt, dass als Sekundaraluminium Aluminium
bzw. eine Aluminiumlegierung, gewonnen aus Aluminiumschrott, verstanden wer-
den kann. Des Weiteren halber wird erwahnt, dass unter der Malieinheit ppm Ge-

wichts-ppm zu verstehen sind.
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Festigkeit, Duktilitat, Verarbeitbarkeit und chemische Reaktionsbestandigkeit der
Druckgusslegierung kbnnen weiter verbessert werden, wenn diese 0,3 bis 1,0 Gew.-
% Eisen (Fe), 0,25 bis 1,0 Gew.-% Mangan (Mn) und 0,1 bis 0,6 Gew.-% Kupfer

(Cu) aufweist.

Erflllt die Druckgusslegierung in inrer Zusammensetzung die Ordnungsrelation
Gew.-% Mg > 0,2 + 0,12 X (Gew.-% Fe / Gew.-% Mn)

kann eine einfache Verfahrensvorschrift zur Erh6hung des Anteils an pi-Phase (z.B.:

AlsFeMgsSis) im Gefuge der Druckgusslegierung gegeben werden. Erhohte Fe-

Anteile kbnnen so kompensiert werden, wodurch mit vermindertem Mn-Anteil beste

GieRbarkeit der Druckgusslegierung gewahrt bleiben kann. Auf’erdem kann diese

pi-Phase mit einem Losungsglihen in eine flr die geforderten Eigenschaften der

Druckgusslegierung harmlose a-Phase umgewandelt werden.

Die Druckgusslegierung kann hinsichtlich ihrer erreichbaren Duktilitats-, Festigkeits-
und Korrosionsbestandigkeit weiter verbessert werden, wenn der Gesamtanteil von
Fe und Mn an der Druckgusslegierung zusammen maximal 1,2 Gew.-%, der Quoti-
ent der Gewichtsprozente von Fe und Mn 0,5 bis 1,25 und der Quotient der Ge-

wichtsprozente von Cu und Mg 0,2 bis 0,5 betragen.

Weist die Druckgusslegierung 9,5 bis 11,5 Gew.-% Silizium (Si) und/oder 0,35 bis
0,6 Gew.-% Eisen (Fe) und/oder 0,3 bis 0,75 Gew.-% Mangan (Mn) und/oder 0,1 bis
0,4 Gew.-% Kupfer (Cu) und/oder 0,24 bis 0,5 Gew.-% Magnesium (Mg) und/oder
0,40 bis 1,0 Zink (Zn) auf, ergeben sich engere Grenzbereiche fur eine in ihrer me-
chanischen und/oder chemischen Bestandigkeit verbesserten Durchgusslegierung
auf Al-Si Basis. Im Allgemeinen wird erwahnt, dass durch den vorgeschlagenen
Gehalt an Si die FlieReigenschaften der Schmelze verbessert und sprode Primarsi-
liziumphasen vermieden werden kénnen. Dadurch kann es auch mdglich werden,
selbst vergleichsweise dunnwandige Bauteile druckzugiefen. Hierzu kann sich 9,5

bis 11,5 Gew.-% Silizium (Si) besonders vorteilhaft herausstellen.
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Weg zur Ausfuhrung der Erfindung

Im Folgenden wird die Erfindung beispielhaft anhand von Ausflhrungsbeispielen

naher erlautert:

Zum Nachweis der erzielten Effekte wurden aus verschiedenen Druckgusslegierun-
gen dunnwandige Gussbauteile im Druckgussverfahren hergestellt. Die Zusammen-

setzungen der untersuchten Legierungen sind in der Tabelle 1 angefuhrt.

Legierungs-Nr. Zusammensetzung Fe/Mn | Cu/Mg
1 AlISi10Mn0,5Fe0,1Mg0,4 0,2 0
2 AISi10Mn0,5Fe0,5Mg0,4Cu0,257n0,75 1 0,63

Tabelle 1: Ubersicht zu den untersuchten Legierungen

Bei der Legierung 1 handelt es sich um eine Druckgusslegierung aus Primaralumi-
nium mit geringem Verunreinigungsgrad. Legierung 2 hingegen zeigt einen erhebli-
chen Grad an Verunreinigungen an Eisen- und Kupfer-Legierungsanteilen, welche

beispielsweise durch Sekundaraluminium eingetragen werden konnen.

Die Legierungen bzw. die daraus hergestellten Druckgussteile bzw. Prufkérper wur-
de einer T7-Warmebehandlung mit einer Stunde bei 460°C Losungsglihen, einem
Abschrecken mit Wasser und einer zweistindigen Warmauslagerung bei 220°C un-
terworfen. Die fertigen Prufkorper wurden schlief3lich auf ihre mechanischen Eigen-
schaften hin untersucht. Hierzu wurden die Zugfestigkeit Ry, die Streckgrenze Ry 2
und die Bruchdehnung As im Zugversuch bestimmt. Die erhaltenen Messwerte sind

in der Tabelle 2 zusammengefasst.

Legierungs-Nr. Rpo.2 [MPa] Rm[MPa] As [%]
1 155 230 14,3
2 160 240 13,8

Tabelle 2: Mechanische Kennwerte der untersuchten Legierungen
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Untersuchungen an der Druckgusslegierung Nr. 2 zeigten, dass durch den einge-
stellten Eisenanteil und Mangangehalt die Bildung einer unerwinschten Betaphase
bei der Erstarrung vermieden werden kann. Auch der Kupferanteil kann durch einen
Magnesiumanteil vollstandig in der Q-Phase gebunden werden, wodurch ver-
gleichsweise hohe Korrosionsbestandigkeit erreicht wird. Aufgrund dieser Element-
kombinationen kénnen trotz eines Eisengehaltes von 0,5 Gew.-% eine erhdhte Fes-
tigkeit und Bruchdehnung von 13,8% erreicht werden. Der vergleichsweise hohe
Zinkgehalt fuhrt zu einer Festigkeitssteigerung, ohne die mechanischen Eigenschaf-

ten negativ zu beeinflussen.

Wie nun im Vergleich der beiden Druckgusslegierungen 1 und 2 nach Tabelle 2 er-
kannt werden kann, zeigen diese beiden Legierungen ahnliche mechanische Eigen-
schaften, obwohl Legierung 2 einen deutlich hOheren Eisen- und Kupfergehalt ge-

genuber Legierung 1 aufweist.

Es ist somit gezeigt, dass die erfindungsgemal vorgeschlagenen Konzentrations-
verhaltnisse fur eine Druckgusslegierung es zulassen, vergleichsweise hohe Duktili-
tat, Korrosionsbestandigkeit, Festigkeit, Gielbarkeit und Verarbeitbarkeit sicherzu-

stellen.
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Patentanspruche:

1. Druckgusslegierung auf Al-Si-Basis, aufweisend insbesondere Sekundaralu-
minium, dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckgusslegierung
6 bis12 Gew.-% Silizium (Si),
mindestens 0,3 Gew.-% Eisen (Fe),
mindestens 0,25 Gew.-% Mangan (Mn),
mindestens 0,1 Gew.-% Kupfer (Cu),

0,24 bis 0,8 Gew.-% Magnesium (Mg) und

0,40 bis 1,5 Gew.-% Zink (Zn) aufweist und dass
die Druckgusslegierung

50 bis 300 ppm Strontium (Sr) und/oder

20 bis 250 ppm Natrium (Na) und/oder

20 bis 350 ppm Antimon (Sb),

sowie wenigstens einen der folgenden Bestandteile zu

maximal 0,2 Gew.-% Titan (Ti);

maximal 0,3 Gew.-% Zirkon;

maximal 0,3 Gew.-% Vanadium (V);

und als Rest Aluminium sowie herstellungsbedingt unvermeidbare Verunreini-
gungen aufweist,
wobei der Gesamtanteil von Fe und Mn an der Druckgusslegierung zusammen ma-
ximal 1,5 Gew.-%, der Quotient der Gewichtsprozente von Fe und Mn 0,35 bis 1,5
und der Quotient der Gewichtsprozente von Cu und Mg 0,2 bis 0,8 betragen.

2. Druckgusslegierung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

Druckgusslegierung

0,3 bis1,0 Gew.-% Eisen (Fe),
0,25 bis 1,0 Gew.-% Mangan (Mn) und
0,1 bis 0,6 Gew.-% Kupfer (Cu) aufweist.
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3. Druckgusslegierung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckgusslegierung in ihrer Zusammensetzung die Ordnungsrelation

Gew.-% Mg > 0,2 + 0,12 X (Gew.-% Fe / Gew.-% Mn)
erflllt.

4. Druckgusslegierung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Gesamtanteil von Fe und Mn an der Druckgusslegierung zusammen ma-
ximal 1,2 Gew.-%, der Quotient der Gewichtsprozente von Fe und Mn 0,5 bis 1,25
und der Quotient der Gewichtsprozente von Cu und Mg 0,2 bis 0,5 betragen.

5. Druckgusslegierung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Druckgusslegierung 9,5 bis 11,5 Gew.-% Silizium (Si) aufweist.

6. Druckgusslegierung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckgusslegierung 0,35 bis 0,6 Gew.-% Eisen (Fe) aufweist.

7. Druckgusslegierung nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Druckgusslegierung 0,3 bis 0,75 Gew.-% Mangan (Mn) aufweist.

8. Druckgusslegierung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckgusslegierung 0,1 bis 0,4 Gew.-% Kupfer (Cu) aufweist.

9. Druckgusslegierung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckgusslegierung 0,24 bis 0,5 Gew.-% Magnesium (Mg) auf-

weist.

10.  Druckgusslegierung nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckgusslegierung 0,40 bis 1,0 Gew.-% Zink (Zn) aufweist.
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