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(54) Verfahren zum Giessen von Monoblock-Zylinderkurbelgehäusen und Druckgiessanlage zur 
Durchführung des Verfahrens

(57) Verfahren zum Gießen von Monoblock-Zylin-
derkurbelgehäusen aus einer übereutektischen Alumini-
um-Silizium-Legierung mit mehr als 85 % Siliziumprimär-
kristallen ≤ 20 Pm in der Tragschicht der Zylinder mit den
Schritten:
a) Bereithalten der Legierungsschmelze in einem be-
heizten Dosierofen auf einer Gießtemperatur von 720 bis
750°C,

b) Einbringen der Legierungsschmelze in eine Füllkam-
mer einer Druckgießmaschine über eine Gießrinne,
c) Druckgießen der Legierungsschmelze in eine Form
mit als Metallpinolen ausgebildeten, gekühlten Zylinder-
kernen, Verwendung einer Druckgießanlage zur Durch-
führung des Verfahrens und Verwendung einer AlSi-
CuMg-Legierung zur Durchführung des Verfahrens mit
Verwendung der Druckgießanlage.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Gießen
von Monoblock-Zylinderkurbelgehäusen aus einer übe-
reutektischen Aluminium-Silizium-Legierung, die Ver-
wendung einer Druckgießanlage zur Durchführung des
Verfahrens, eine entsprechende Druckgießanlage und
die Verwendung einer AlSiCuMg-Legierung zur Durch-
führung des Verfahrens mit Verwendung der
Druckgießanlage.
[0002] Monoblock-Zylinderkurbelgehäuse aus einer
übereutektischen Aluminium-Silizium-Legierung sind
bekannt. Im Aufsatz "Die neuen Mercedes-Benz V8-Leit-
metall-Motoren", MTZ 41 (1980) 5, Seiten 183 bis 189,
sind derartige Zylinderkurbelgehäuse beschrieben, die
im Leichtmetall-Niederdruck-Kokillenguss ausgeführt
sind. Die Zylinderkurbelgehäuse werden in einer Stahl-
kokille gegossen. Der Wassermantelkern besteht aus mit
Polyurethanharz gebundenen Quarzsand, und für die
Zylinderkerne werden gekühlte Pinolen benutzt. Die
Gießtemperatur beträgt 760 bis 780°C, und die
Schmelze wird mit einem Überdruck von 0,3 bis 0,6 bar
von unten her in die Kokille gedrückt. Es wird angestrebt,
Primär-Silizium-Kristallausbildungen zu erhalten, die für
das spätere Laufverhalten geeignet sind, und es wird hi-
erzu angegeben, dass die Kantenlänge der Silizi-
umprimärkistalle 20 bis 60 Pm betragen soll. Schließlich
wird auch noch angegeben, dass eine einfache Wärm-
behandlung mit ca. 5 Stunden bei 240°C erfolgt.
[0003] Bei großen Gussteilen, wie Zylinderkurbelge-
häusen, erfolgt das Einbringen der Schmelze in die Ko-
kille mit dem Niederdruck-Kokillengießverfahren verhält-
nismäßig langsam. Die Schmelzetemperatur ist ver-
gleichsweise hoch, um auch Speisen über längere Zeit-
räume bei geringen Drücken zu ermöglichen und um Vor-
erstarrungen, die zu unerwünschten Ausbildungen der
primär erstarrten Siliziumkristalle führen, zu vermeiden.
Grobe Siliziumkristalle, die sich verfahrensbedingt aus-
scheiden, insbesondere der Zylinder, erschweren die
Bearbeitung des Gussteils und der Zylinderlaufflächen.
Des Weiteren ist das Einbringen von Sandkernen ein
zeitaufwendiger, zusätzlicher Arbeitsgang.
[0004] In der DE 103 57 096 A1 ist ein monolithisches
Aluminium-Zylinderkurbelgehäuse für hoch beanspruch-
te Dieselmotoren beschrieben, das als Niederdruck-
oder Schwerkraft-Gussteil aus einer übereutektischen
Aluminiumlegierung mit der Zusammensetzung
AlSi17Cu4Mg hergestellt ist mit einer im erstarrten Zu-
stand im Werkstoffgefüge vorliegenden, tragenden, pri-
mären Siliziumphase, wobei im Bereich der Zylinder Ko-
killen eingesetzt werden, um die Abkühlgeschwindigkeit
zu beeinflussen und somit die Korngröße zu steuern. An-
gaben zur Korngröße in diesem Bereich sind nicht ge-
macht, jedoch soll im Bereich des Lagerstuhls ein feine-
res Werkstoffgefüge mit einem Dentritenarmabstand von
25 Pm bis 45 Pm, vorzugsweise 35 Pm bis 45 Pm, er-
reicht werden.
[0005] Dementsprechend liegt der vorliegenden Erfin-

dung die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zum Gießen
von Monoblock-Zylinderkurbelgehäusen aus einer übe-
reutektischen Aluminium-Silizium-Legierung und eine
zur Durchführung dieses Verfahrens geeignete Gießan-
lage vorzuschlagen, mit der sich Monoblock-Zylinderkur-
belgehäuse schnell und wirtschaftlich herstellen lassen,
die sich schnell und wirtschaftlich ohne übermäßigen
Werkzeugverschleiß bearbeiten lassen und deren Zylin-
derwände eine siliziumarme Abschreckschicht aufwei-
sen, die die nachfolgende mechanische Bearbeitung er-
leichtert. Die dann verbleibenden Zylinderlaufflächen
sollen mehr als 85 % Siliziumprimärkristalle mit einer
Korngröße ≤ 20 Pm aufweisen, um gute tribologische
Eigenschaften zu erreichen.
[0006] Ausgehend von dieser Aufgabenstellung wird
ein Verfahren zum Gießen von Monoblock-Zylinderkur-
belgehäusen aus einer übereutektischen Aluminium-Si-
liziumlegierung mit mehr als 85 % fein verteilten Silizi-
umprimärkristallen ≤ 20 Pm in der Tragschicht der Zylin-
derwände vorgeschlagen, das mit den Schritten:

a) Bereithalten der Legierungsschmelze in einem
beheizten Dosierofen auf einer optimierten
Gießtemperatur von 720 bis 750°C,
b) schnelles Einbringen der Legierungsschmelze in
eine Füllkammer einer Druckgießmaschine über ei-
ne Gießrinne,
c) schnelles Druckgießen der Legierungsschmelze
in eine Form mit als Metallpinolen ausgebildeten, ge-
kühlten Zylinderkernen
d) Abschrecken der die gezielt und geregelt flüssig-
keitsgekühlten Metallpinolenoberfläche beühren-
den Aluminiumschmelze zum Erzeugen einer silizi-
umarmen Abschreckschicht von etwa 1 mm Tiefe
und einer feinen Ausbildung und guten Verteilung
der Siliziumprimärkristalle hinter der Abschreck-
schicht mit mehr als 85 % einer Korngröße ≤ 20 Pm.

durchgeführt wird.
[0007] Auf Grund des Druckgießverfahrens, das mit
einem Gießdruck von etwa 80 bar abläuft, lässt sich die
Schmelze in kürzester Zeit in die Druckgussform einbrin-
gen, so dass sich Vorerstarrungen trotz der verhältnis-
mäßig niedrigen, optimierten Gießtemperatur von 720
bis 750°C im Dosierofen vermeiden lassen.
[0008] Die gezielt und geregelt durchgeführte Pinolen-
kühlung bewirkt eine feine Ausbildung und gute Vertei-
lung der Siliziumprimärkristalle, die hinter der Abschreck-
schicht zu mehr als 85 % eine Korngröße ≤ 20 Pm auf-
weisen. Die siliziumarme Abschreckschicht wird auf rund
1 mm Tiefe eingestellt, um die nachfolgende mechani-
sche Bearbeitung zu erleichtern, mit der die Siliziumkri-
stalle freigelegt werden. Auf diese Weise wird eine Lauf-
fläche mit einer hohen Objektdichte an feinen Si-Kristal-
len und somit guten tribologischen Eigenschaften er-
zeugt.
[0009] Die mit dem erfindungsgemäßen Verfahren er-
reichte Gefügeausbildung in den Zylinderwänden unter-
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scheidet sich deutlich von den im Kokillen- oder Sand-
guss hergestellten, bekannten Gefügen.
[0010] Durch das Druckgussverfahren lässt sich ein
Monoblock mit einer sehr feinen Siliziumverteilung her-
stellen, dessen Stegbreiten zwischen den Zylindern 3 bis
5 mm betragen, so dass sich der Zylindermittenabstand
und somit die Größe und das Gewicht des Kurbelgehäu-
ses verringern oder aber der Hubraum durch Vergrößern
der Zylinderbohrung vergrößern lässt.
[0011] Um eine gezielte Kühlung der Pinolen zu errei-
chen, werden vorzugsweise Pinolen mit einer Wasser-
spiralendurchlaufkühlung verwendet, die sich individuell
regeln lässt.
[0012] Des Weiteren lassen sich vorteilhafter Weise
Pinolen verwenden, die Formschrägen von maximal 0,5°
über die gesamte Zylinderlaufbahnlänge der Zylinder-
wände aufweisen, um die erforderliche mechanische Be-
arbeitung der Zylinderlaufflächen auf ein Mindestmaß zu
beschränken. Um die Pinolen mit diesen geringen Form-
schrägen entformen zu können, lassen sich entspre-
chende Pinolenwerkstoffe, wie beispielsweise TZM-Le-
gierungen oder Pinolenbeschichtungen, wie beispiels-
weise mit Titannitrid beschichtete Warmarbeitsstähle,
verwenden.
[0013] Um Wachstumserscheinungen durch Gefüge-
modifikationen im Fahrbetrieb auszuschließen, kann
sich ein Warmauslagern des Gussteils bei Temperaturen
zwischen 200 bis 250°C anschließen.
[0014] Der Lösung der vorerwähnten Aufgabe dient
des Weiteren die Verwendung einer Druckgießanlage
zur Durchführung des vorerwähnten Verfahrens aus ei-
nem auf einer optimierten Gießtemperatur von 720 bis
750°C gehaltenen, beheizten Dosierofen, der über eine
Gießrinne mit einer Füllkammer einer Druckgießmaschi-
ne verbunden ist, einer Druckgussform mit als Metallpi-
nolen ausgebildeten durchlaufgekühlten Zylinderkernen,
bei der in den Pinolen den Zylinderwänden benachbarte
Kühlspiralen, denen Kühlmittel über koaxiale Rohre zu-
geführt und aus denen es abgeführt wird, angeordnet
sind, wobei für die Pinolen eine gezielt regelbare Flüs-
sigkeitskühlvorrichtung zum Erzeugen einer siliziumar-
men Abschreckschicht von etwa 1mm Tiefe, ausgehend
von der Pinolenoberfläche und einer feinen Ausbildung
und guten Verteilung der Siliziumprimärkristalle hinter
der Abschreckschicht mit mehr als 85 % einer Korngröße
≤ 20 Pm, vorgesehen ist.
[0015] Des Weiteren kann die zur Durchführung des
Verfahrens verwendete Druckgießanlage Einrichtungen
für einen individuell für jede Pinole regelbaren Kühlmit-
teldurchfluss und/oder für eine individuell für jede Pinole
regelbare Kühlmitteltemperatur aufweisen, wobei die Pi-
nolen Formschrägen von maximal 0,5° über die gesamte
Zylinderlaufbahnlänge der Zylinderwände aufweisen
und aus ein gutes Entformen aus dem Gussteil gewähr-
leistenden Werkstoffen bestehen oder damit beschichtet
sein können.
[0016] Eine entsprechende Druckgießanlage zum
Druckgießen von Monoblock-Zylinderkurbelgehäusen

aus einer übereutektischen Aluminium-Silizium-Legie-
rung mit mehr als 85 % Siliziumprimärkristallen ≤ 20 Pm
in der Tragschicht der Zylinderwände besteht aus einem
auf eine optimierte Gießtemperatur von 720 bis 750°C
einstellbaren, beheizten Dosierofen, der über eine
Gießrinne mit einer Füllkammer einer Druckgießmaschi-
ne verbunden ist, einer Druckgussform mit als Metallpi-
nolen ausgebildeten, durchlaufgekühlten Zylinderker-
nen, die Formschrägen von maximal 0,5° über die ge-
samte Zylinderlaufbahnlänge der Zylinderwände aufwei-
sen und aus ein gutes Entformen aus dem Gussteil ge-
währleistenden Werkstoffen bestehen oder damit be-
schichtet sind, wobei in den Pinolen den Zylinderwänden
benachbarte Kühlspiralen angeordnet sind, denen Kühl-
mittel über koaxiale Rohre zugeführt und aus denen es
abgeführt wird und für die Pinolen eine gezielt regelbare
Flüssigkeitsvornchtung zum Erzeugen einer siliziumar-
men Abschreckschicht von etwa 1mm Tiefe, ausgehend
von der Pinolenoberfläche und einer feinen Ausbildung
und guten Verteilung der Siliziumprimärkristalle hinter
der Abschreckschicht mit mehr als 85 % einer Korngröße
kleiner gleich 20 Pm, vorgesehen ist.
[0017] Bei Bedarf können auch die Gießrinne und/oder
die Füllkammer beheizt und/oder wenigstens wärmeiso-
liert sein.
[0018] Zur Durchführung des vorerwähnten Verfah-
rens mit Verwendung der vorerwähnten Druckgießanla-
ge lässt sich eine AlSiCuMg-Legierung der Zusammen-
setzung:

die 0 bis 1,4 % Fe und/oder 0 bis 1,0 Mn zur Herabset-
zung der Klebeneigung enthält, verwenden.
[0019] Die Erfindung wird nachstehend anhand einer
in der Zeichnung dargestellten Ausführungsform des Nä-
heren erläutert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer zur
Durchführung des erfindungsgemäßen Verfah-
rens verwendeten Druckgießanlage und

Fig. 2 eine vergrößerte Ansicht eines Monoblock-Zy-
linderkurbelgehäuses mit darin angeordneten
durchlaufgekühlten Pinolen als Zylinderkerne.

[0020] Die Druckgießanlage umfasst einen beispiels-
weise elektrisch beheizten Dosierofen 1, dem eine übe-
reutektische Aluminium-Silizium-Legierungschmelze
von einem Schmelzofen in üblicher Weise zugeführt wird.
Der Dosierofen 1 ist über eine gegebenenfalls ebenfalls
beheizbare, zumindest aber wärmeisolierte Gießrinne 2

Al: 70 bis 88 %
Si: 12 bis 22 %
Cu: 0,5 bis 5 %
Mg: 0,1 bis 1,5 %
Zn: 0 bis 2,0 %
Ni: 0 bis 2,0 %,
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mit einer gegebenenfalls ebenfalls beheizbaren oder
wärmeisolierten Füllkammer 4 in einer Druckgießma-
schine 3 verbunden. Ein Gießkolben 7 fördert die Legie-
rungsschmelze von der Füllkammer 4 in eine Druckguss-
form 5, die als Metallpinolen 11 ausgebildete, flüssig-
keitsgekühlte Zylinderkerne aufweist. Eine Regeleinrich-
tung 6 sorgt für die Kühlmittelzufuhr und -abfuhr zu und
aus den Pinolen 11 in der Druckgussform 5, wobei die
einzelnen Verfahrensschritte durch eine Steuereinrich-
tung 8 gesteuert werden, die für das Einhalten einer op-
timierten Gießtemperatur von 720 bis 750°C im Dosier-
ofen 1 und für die Temperaturregelung der Pinolen sorgt.
[0021] In Fig. 2 ist ein Monoblock-Zylinderkurbelge-
häuse ohne die es umgebende Druckgussform 5 darge-
stellt. Als Zylinderkerne sind Metallpinolen 11 gezeigt,
die mit den Zylinderwänden 10 benachbarten Kühlspira-
len 12 versehen sind. Diesen Kühlspiralen 12 wird ein
flüssiges Kühlmittel, beispielsweise Wasser, über ko-
axiale Rohre 13 zugeführt und daraus wieder abgeführt.
Der Kühlmittelzufluss bzw. Abfluss lässt sich für jede Pi-
nole 11 individuell regeln. Gegebenenfalls kann auch für
jede Pinole 11 jeweils eine Regelungseinheit 6 vorgese-
hen sein, so dass sich der Kühlmitteldurchfluss für jede
Pinole 11 individuell optimieren lässt.
[0022] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren und der
damit verwendeten Druckgießanlage lässt sich mit gieß-
und formtechnischen Maßnahmen gezielt ein gleichmä-
ßiges Gefüge einstellen, in dem mehr als 85 % der Sili-
ziumprimärkristalle der Zylinderlauffläche eine Korngrö-
ße von maximal ≤ 20 Pm aufweisen. Die mit einem hohen
Druck von ca. 80 bar in die Druckgussform eingebrachte
Schmelze füllt die Druckgussform mit nur geringen Tem-
peraturverlusten, so dass Vorerstarrungen einzelner Si-
liziumprimärkristalle mit großer Korngröße vermieden
werden. Durch die gesteuerte Kühlung der Pinolen 10
lässt sich eine siliziumarme Abschreckschicht in der
Tragschicht der Zylinderwände 10 mit einer Dicke von
etwa 1 mm hervorrufen, die die mechanische Bearbei-
tung und Freilegung der fein ausgebildeten und gut ver-
teilten Siliziumprimärkristalle erleichtert.
[0023] Die Pinolen 11 weisen eine Formschräge von
nur 0,5° über die gesamte Zylinderlaufbahnlänge der Zy-
linderwände 10 auf, wobei die Entformung der Pinolen
aus dem Gussteil durch Werkstoffe aus TZM-Legierun-
gen oder durch mit Titannitrid beschichtete Warmarbeits-
stähle gewährleistet wird.
[0024] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren und der
Verwendung der entsprechenden Druckgießanlage las-
sen sich Monoblock-Zylinderkurbelgehäuse erheblich
wirtschaftlicher herstellen und bearbeiten, die ein dichtes
Gefüge mit einer sehr feinen Silizium-Verteilung aufwei-
sen.
[0025] Um Wachstumserscheinungen durch Gefüge-
modifikationen während des Motorbetriebs auszuschlie-
ßen, werden die mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
hergestellten Zylinderkurbelgehäuse bei Temperaturen
von 200 bis 250°C warmausgelagert.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Gießen von Monoblock-Zylinderkur-
belgehäusen (9) aus einer übereutektischen Alumi-
nium-Silizium-Legierung mit mehr als 85 % Silizium-
primärkristallen ≤ 20 Pm in der Tragschicht der Zy-
linderwände (10) mit den Schritten:

a) Bereithalten der Legierungsschmelze in ei-
nem beheizten Dosierofen (1) auf einer opti-
mierten Gießtemperatur von 720 bis 750°C,
b) schnelles Einbringen der Legierungsschmel-
ze in eine einer Druckgießmaschine (3) über ei-
ne Gießrinne (2),
c) schnelles Druckgießen der Legierungs-
schmelze in eine Form (5) mit als Metallpinolen
(11) ausgebildeten, flüssigkeitsgekühlten Zylin-
derkernen.
d) Abschrecken der die gezielt und geregelt flüs-
sigkeitsgekühlten Metallpinolenoberfläche be-
rührenden Aluminiumschmelze zum Erzeugen
einer siliziumarmen Abschreckschicht von etwa
1 mm Tiefe und einer feinen Ausbildung und gu-
ten Verteilung der Siliziumprimärkristalle hinter
der Abschreckschicht mit mehr als 85 % einer
Korngröße ≤ 20 Pm.

2. Verfahren nach Anspruch 1, mit Verwendung von
eine Wasserspiralendurchlaufkühlung (12) aufwei-
senden Pinolen (11)

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 mit Verwendung
von eine individuell regelbare Kühlung aufweisen-
den Pinolen (11).

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3 mit Verwen-
dung von Formschrägen der Pinolen (11) von maxi-
mal 0,5° über die gesamte Zylinderlaufbahnlänge
der Zylinderwände (10).

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, mit
Verwendung von ein gutes Entformen aus dem
Gussteil gewährleistenden Pinolenwerkstoffen oder
Pinolenbeschichtungen.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, mit
dem zusätzlichen Schritt:

d) Warmauslagern des Gussteils bei Tempera-
turen zwischen 200 bis 250°C.

7. Verwendung einer Druckgießanlage zur Durchfüh-
rung des Verfahrens nach Anspruch 1 aus

- einem auf einer optimierten Gießtemperatur
von 720 bis 750°C gehaltenen, beheizten Do-
sierofen (1), der über eine Gießrinne (2) mit ei-
ner Füllkammer (4) einer Druckgießmaschine

5 6 



EP 1 716 942 A2

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(3) verbunden ist,
- einer Druckgussform (5) mit als Pinolen (11)
ausgebildeten, durchlaufgekühlten Zylinderker-
nen.
- einer gezielt regelbaren Flüssigkeitskühlvor-
richtung (6, 8) für die Pinolen (11) zum Erzeugen
einer siliziumarmen Abschreckschicht von etwa
1 mm Tiefe, ausgehend von der Pinolenoberflä-
che und einer feinen Ausbildung und guten Ver-
teilung der Siliziumprimärkristalle hinter der Ab-
schreckschicht mit mehr als 85 % einer Korn-
größe ≤ 20 Pm.

8. Verwendung der Druckgießanlage nach Anspruch 7
zur Durchführung des Verfahrens nach Anspruch 2
mit in den Pinolen (11) angeordneten, den Zylinder-
wänden (10) benachbarten Kühlspiralen (12), denen
Kühlmittel über koaxiale Rohre (13) zugeführt und
aus denen es abgeführt wird.

9. Verwendung der Druckgießanlage nach Anspruch 7
oder 8 zur Durchführung des Verfahrens nach An-
spruch 3 mit Einrichtungen (6, 8) für einen individuell
für jede Pinole (11) regelbaren Kühlmitteldurchfluss
und/oder für eine individuell für jede Pinole (11) re-
gelbare Kühlmitteltemperatur.

10. Verwendung der Druckgießanlage nach Anspruch 9
zur Durchführung des Verfahrens nach Anspruch 4
oder 5, mit Formschrägen von maximal 0,5° über die
gesamte Zylinderlaufbahnlänge der Zylinderwände
(10) aufweisenden und aus ein gutes Entformen aus
dem Gussteil gewährleistenden Werkstoffen beste-
henden oder damit beschichteten Pinolen (11).

11. Druckgießanlage zum Druckgießen von Monoblock-
Zylinderkurbelgehäusen (9) aus einer übereutekti-
schen Alumimium-Silizium-Legierung mit mehr als
85 % Siliziumprimärkristallen ≤ 20 Pm in der Trag-
schicht der Zylinderwände (10) aus

- einem auf eine optimierte Gießtemperatur von
720 bis 750°C einstellbaren, beheizten Dosier-
ofen (1),
- der über eine Gießrinne (2) mit einer Füllkam-
mer (4) einer Druckgießmaschine (3) verbunden
ist,
- einer Druckgussform (5) mit als Metallpinolen
(11) ausgebildeten durchlaufgekühlten Zylin-
derkernen.
- einer gezielt regelbaren Flüssigkeitskühlvor-
richtung (6, 8) für die Pinolen (11) zum Erzeugen
einer siliziumarmen Abschreckschicht von etwa
1 mm Tiefe, ausgehend von der Pinolenoberflä-
che und einer feinen Ausbildung und guten Ver-
teilung der Siliziumprimärkristalle hinter der Ab-
schreckschicht mit mehr als 85 % einer Korn-
größe ≤ 20 Pm.

12. Druckgießanlage nach Anspruch 11, mit Formschrä-
gen von maximal 0,5° über die gesamte Zylinder-
laufbahnlänge der Zylinderwände (10) aufweisen-
den und aus ein gutes Entformen aus dem Gussteil
gewährleistenden Werkstoffen bestehenden oder
damit beschichteten Pinolen (11), in denen den Zy-
linderwänden (10) benachbarte Kühlspiralen (12)
angeordnet sind, denen Kühlmittel über koaxiale
Rohre (13) zugeführt, und aus denen es abgeführt
wird.

13. Druckgießanlage nach Anspruch 11 oder 12, bei der
die Gießrinne (2) und/oder die Füllkammer (4) be-
heizt und/oder wärmeisoliert sind.

14. Verwendung einer AlSiCuMg-Legierung der Zusam-
mensetzung:

die 0 bis 1,4 % Fe und/oder 0 bis 1 % Mn zur Her-
absetzung der Klebeneigung enthält zur Durchfüh-
rung des Verfahrens nach einem der Ansprüche 1
bis 6 mit Verwendung der Druckgießanlage nach ei-
nem der Ansprüche 7 bis 12.

Al: 70 bis 88 %
Si: 12 bis 22 %
Cu: 0,5 bis 5 %
Mg: 0,1 bis 1,5 %
Zn: 0 bis 2,0 %
Ni: 0 bis 2,0 %,

7 8 
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