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(54)  Verfahren zur Herstellung von Legierungsformlingen

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Legierungsformlingen, um eine Me-
tallschmelze in einem Schmelzofen mit wenigstens ei-
nem Legierungsbestandteil zu versehen oder dessen
Anteil in der Metallschmelze zu vergréRern, wobei eine
Formlingsmischung unter Verwendung des den wenig-
stens einen Legierungsbestandteil enthaltenden oder
daraus bestehenden Legierungselements, von Wasser
und eines Bindemittels hergestellt und die Formlingsmi-
schung zu einem in den Schmelzofen einbringbaren Le-
gierungsformling verarbeitet wird, wobei bei der Herstel-
lung der Formlingsmischung mindestens so viel Wasser

zugesetzt wird, dass die Formlingsmischung giefl3fahig
ist, und dass mindestens so viel Bindemittel zugesetzt
wird, dass der aus der Formlingsmischung hergestellte
Legierungsformling nach spéatestens sieben Tagen Ab-
bindezeit bei 20°C eine Festigkeit von wenigstens 4
N/mm2, vorzugsweise wenigstens 5 N/mm?2, hat, und
dass die Formlingsmischung in eine GieRRform eingegos-
sen wird und darin ein Abbinden ohne Anwendung au-
Rerer Druckeinwirkung erfolgt und schlieRlich der so ent-
standene Legierungsformling entformt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Legierungsformlingen, um eine Metallschmelze in
einem Schmelzofen mit wenigstens einem Legierungsbestandteil zu versehen oder dessen Anteil in der Metallschmelze
zu vergrofern, wobei eine Formlingsmischung unter Verwendung eines den wenigsten einen Legierungsbestandteil
enthaltenden oder daraus bestehenden Legierungselements, von Wasser und eines Bindemittels hergestellt und die
Formlingsmischung zu einem in den Schmelzofen einbringbaren Legierungsformling verarbeitet wird. Die Erfindung
bezieht sich des Weiteren auf einen Legierungsformling sowie auf dessen Verwendung.

[0002] Im Stand der Technik ist es bekannt, die Zusammensetzung einer Metallschmelze in einem Schmelzofen durch
Zugabe von Legierungsformlingen gezielt zu beeinflussen, die ein Legierungselement enthalten, in dem ein oder mehrere
Legierungsbestandteile vorhanden sind, sei es elementar oder in Form einer chemischen Verbindung. Ein Beispiel
hierfiir ist die Aufsilizierung von Eisenschmelzen in Kupol6fen mit Hilfe von Legierungsformlingen, die als Legierungs-
element einen Siliziumtrager wie SiC oder FeSi enthalten (vgl. DE 1 583 262 B, DE 26 38 117 B, DE 196 02 486 C1,
DE 199 17 008 A1). Ein weiteres Beispiel ist die Zugabe von Eisenmaterialien als Legierungselement mittels diese
enthaltenden Legierungsformlingen (vgl. DE 44 16 699 A1, DE 297 03 389 U1, DE 1 143 837 B, DE 197 12 042 C1,
WO 2005/118892 A1, DE 102005 062036 A1) in Eisenschmelzen, wobei die Zugabe in erster Linie aus Recyclinggriinden
geschieht. Dies kann auch kombiniert werden mit der Zugabe von Silizium (vgl. EP 1 624 079 A1). Solche Legierungs-
formlinge kdnnen auch in Vertikalkammerreduktinséfen verwendet werden (vgl. DD 139 601 C) oder zur Kiihimittelbe-
schickung in Stahlkonvertern (DE 25 01 636 A).

[0003] Im Ubrigen ist es seit langem bekannt, bestimmte Materialien zu brikettieren, beispielsweise zur Schlacken-
bildung in Schmelzéfen (vgl. DE 43 08 294 A) und zur Deponierung (vgl. DE 42 07 265 A1).

[0004] Die Herstellung solcher Formlinge geschieht grundséatzlich derart, dass zunachst eine Formlingsmischung
gebildetwird, die Anteile aus Legierungselement, Wasser, Bindemittel und einem Zuschlagstoffin Form eines Stiitzkorns,
wie z.B. Sand, enthélt. AnschlieRend wird diese Formlingsmischung zu dem Legierungsformling verdichtet, sei es in
einer Steinformpresse oder sei es in einem Rittler (WO 2005/118892 A1). Damit dies mdglich ist, muss die Formlings-
mischung eine zéhplastische oder kriimelige Konsistenz haben. Das dabei verwendete Wasser ist so bemessen, dass
es gerade ausreichend ist, ein Abbinden des Bindemittels zu bewirken und die erforderliche Konsistenz zu erreichen.
[0005] Das Verpressender Formlingsmischung ist ein aufwendiger Arbeitsvorgang und setzt das Vorhandensein einer
geeigneten Presse voraus. Mit Hilfe der Presse und dem Abbindeprozess mussen die Legierungsformlinge eine solche
Festigkeit erhalten, dass sie als Schittgut in einen Schmelzofen aufgegeben werden kénnen und den Schmelzofen
weitgehend unbeschadigt durchlaufen. Wesentlich fiir die Erlangung einer solchen Festigkeit ist der Kornaufbau der
Formlingsmischung. Schwierigkeiten machen hier Legierungselemente, die in Staubform vorliegen, beispielsweise Fil-
terstaube oder GielRhallenstaube. Ebenfalls nicht ideal sind relativ grobe Legierungselemente, beispielsweise zerklei-
nerte Schrottteile, Metallspéne oder dergleichen. Festigkeitsschwierigkeiten treten ebenfalls auf, wenn als Legierungs-
element ein Kohlenstofftrager verarbeitet wird.

[0006] Der Erfindung liegt folglich die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Legierungsformlingen
bereitzustellen, das kostengiinstig ist und mit dem sich Legierungsformlinge unter Verwendung von Legierungselemen-
ten auch in Staubform oder Stiickform mit ausreichender Festigkeit herstellen lassen.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, dass bei der Herstellung der Formlingsmischung min-
destens soviel Wasser zugesetzt wird, dass die Formlingsmischung gieRfahig ist, und dass mindestens so viel Bindemittel
zugegeben wird, dass der aus der Formlingsmischung hergestellte Legierungsformling nach spatestens sieben Tagen
Abbindezeit bei 20°C eine Festigkeit von wenigstens 4 N/mmZ2, vorzugsweise wenigstens 5 N/mm?2, hat, und dass die
Formlingsmischung in eine GieRRform eingegossen wird und darin ein Abbinden ohne Anwendung auf3erer Druckeinwir-
kung erfolgt und schlie3lich der so entstandene Legierungsformling entformt wird. Grundgedanke der Erfindung ist es
folglich, die Formlingsmischung nicht zu verpressen, sondern mittels GieRen herzustellen, indem zunachst eine
giel3¢fahige Formlingsmischung erstellt wird und diese dann in eine Giel3¢form gegossen und abbinden gelassen wird,
wobei die vorerwahnte Abbindezeit mit dem vollstdndigen Eingielfen der Formlingsmischung in die Gie3form beginnt.
Es hat sich herausgestellt, dass mit diesem Verfahren sowohl staubférmige als auch grobstlickige Legierungselemente
zu einem Legierungsformling ausreichender Festigkeit verarbeitet werden kénnen, ohne dass es hierflr des Einsatzes
einer Presse bedarf. Das Verfahren ist kostengiinstig durchfiihrbar, und es ist vielseitig einsetzbar, da es sich fiir Le-
gierungselemente verschiedenster Art und unterschiedlichster Korngrof3en bis hin zur Stlickigkeit eignet.

[0008] AlsLegierungselementkommen Metalle, auch solche, aus denen die Metallschmelze im Wesentlichen besteht,
insbesondere Eisen, aber auch Kupfer, Zink, Chrom, Mangan, Nickel, Molybden, Titan oder Vanadium in Frage. Das
Eisen kann auch in Form von Eisenlegierungen wie FeSi, FeMn, FeCr, FeNi, FeMo, FeTioder FeV vorliegen. Metalloxide
und -erze, wie FeO, Fe, O3, MnO eignen sich gleichfalls. Das Legierungsmittel kann aber auch ein metallisches Silizium
sein, beispielsweise in Form von SiC, sein. Darliber hinaus eignet sich das erfindungsgemafe Verfahren aber auch zur
Verarbeitung von Kohlenstofftragern und/oder ungebundenem Kohlenstoff als Legierungselement, beispielsweise Gra-
phit, Koksgrus, Petrolkoks, Pechkoks, Dichtstaub etc. Sie kénnen zum Aufkohlen der Metallschmelze verwendet werden.
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SchlieRlich kann das Legierungselement auch eine Mischung von zumindest zwei der vorgenannten Legierungsbe-
standteile bzw. Legierungselemente sein.

[0009] Beidem erfindungsgemafRen Verfahren wird die Untergrenze fiir den Wasserzusatz durch die Eigenschaft der
Gielfahigkeit der Formlingsmischung bestimmt. Im Allgemeinen liegt dann ausreichend Wasser vor, um ein Abbinden
des Formlings zu gewabhrleisten, insbesondere wenn hierfiir - wie im Stand der Technik bekannt - Zement verwendet
wird. Dabei ist es zwecks Vermeidung von Lunkern in dem Legierungsformling oder mangelnder Ausfiillung der Gief3¢form
zweckmafig, wenn so viel Wasser zugesetzt wird, dass die Formlingsmischung in der GieRRform selbstzerlaufend,
insbesondere selbstnivellierend ist. Unter letzterem ist die Eigenschaft zu verstehen, dass sich an der offenen Seite der
in die GieRform eingegossenen Formlingsmischung eine ebene Oberflache ohne weitere Malinahmen, beispielsweise
Rutteln oder Abstreifen, einstellt.

[0010] Zubeachtenistjedoch der Umstand, dass die Festigkeit des Legierungsformlings bei gleichem Bindemittelanteil
um so geringer wird, je hdher der Wasseranteil ist, d.h. es ist ein Kompromiss zwischen guter GieRRfahigkeit der Form-
lingsmischung einerseits und der Endfestigkeit des Legierungsformlings andererseits zu suchen. Hierfir hilfreich ist die
Zugabe eines FlielBmittels, wie es gewohnlich bei der Herstellung von Beton zur Anwendung kommt, beispielsweise
Lingninsulfonate, Melamin-Formaldehyd-Sulfonate, Naphtalin-Formaldehyd-Sulfonate, Polycarboxylate oder Hydroxy-
carbonsauren und deren Salze (vgl. Norm EN 934-2). Der Anteil des FlieBmittels sollte im Bereich von 0,01 bis 0,5
Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der Formlingsmischung, liegen. Durch Verwendung des FlieBmittels wird der Was-
seranspruch zwecks Herstellung der Gief3fahigkeit deutlich herabgesetzt mit der Folge, dass der Legierungsformling
eine hoéhere Festigkeit erhalt oder zum Erreichen der erfindungsgeméafien Mindestfestigkeit ein geringerer Bindemittel-
anteil notwendig ist.

[0011] Eine gute Verarbeitbarkeit ergibt sich, wenn der Formlingsmischung so viel Wasser und gegebenenfalls
FlieRmittel zugesetzt wird, dass die Formlingsmischung ein Ausbreitmall (gemessen entsprechend der Norm DIN EN
459-2, jedoch ohne Hubst6RRe) von wenigstens 15 cm, vorzugsweise 19 cm und zweckmaRigerweise nicht mehr als 21
cm hat. Bei Werten von 15 bis 18 cm Ausbreitmall empfiehlt sich zwecks Vermeidung von Hohlrdumen zwischen
Giel3form und Formlingsmischung sowie von Lunkern im Legierungsformling ein Ritteln der Formlingsmischung in der
Gielform. ZweckmaRigerweise sollte das Gewichtsverhaltnis Wasser zu Feststoff in der Formlingsmischung einen Wert
von 0,8 nicht Gberschreiten.

[0012] Als Bindemittel kommen die im Allgemeinen fir Baustoffe verwendeten Bindemittel in Frage, insbesondere
hydraulische Bindemittel wie Zement. Da das Bindemittel fir den erfindungsgemaf vorgesehenen Einsatz des Legie-
rungsformlings einen Fremdstoff darstellt, sollte der Anteil des Bindemittels nicht sehr viel hdher sein als erforderlich,
um die erfindungsgemalf vorgesehene Festigkeit zu erreichen. Es ist deshalb zweckmaRig, wenn moglichst hochwertiger
Zement verwendet wird, denn dann kann der Bindemittelanteil gering gehalten werden. Dabei besteht ein Zusammen-
hang zu der Menge des zwecks Erreichen der Gielfahigkeit zugesetzten Wassers dergestalt, dass die Menge des
Bindemittels um so héher sein muss, je héher der Wassergehalt ist. Um ein schnelles Abbinden zu erreichen, kann dem
Zement auch ein Abbindebeschleuniger zugesetzt werden, der den Erstarrungs- und Erhartungsprozess beschleunigt.
Der Zusatz von Bindemittel sollte 40 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Formlingsmischung, nicht tiberschreiten, besser
jedoch nicht héher als 20 Gew.-% liegen, immer jedoch vorausgesetzt, dass die oben genannte Mindestfestigkeit erreicht
wird.

[0013] Nach der Erfindung ist ferner vorgesehen, dass der Formlingsmischung ein Stiitzkorn zugegeben wird. Es
sollte eine Kérnung von maximal 1,5 cm haben. Vorzugsweise sollte Sand verwendet werden, und das Stiitzkorn sollte
zweckmafigerweise mit einem Gewichtsanteil von 5 bis 40%, bezogen auf die gesamte Formlingsmischung, vorhanden
sein.

[0014] Die Erfindung sieht des Weiteren vor, dass die Formlingsmischung in der Giefl3¢form geruttelt und/oder deren
freie Oberflache glatt gestrichen wird. Eine Rittelung empfiehlt sich insbesondere dann, wenn der Wassergehalt und
gegebenenfalls der Gehalt an Fliemittel so gering sind, dass die Gefahr der Bildung von Lunkern oder nicht vollstédndiger
Ausfiillung der GielRform besteht.

[0015] Damitesim Bereich der freien Oberflache der in der Gie3form befindlichen Formlingsmischung nicht zu einem
ungentgenden Abbinden oder zur Rissbildung kommt, sollte die Oberflaiche vorzugsweise unmittelbar nach dem
GielRvorgang mit Wasser bespriiht werden. Alternativ oder in Kombination dazu kann die Oberflache mit einer feuch-
tigkeitsundurchlassigen oder feuchtigkeitsspendenden Abbeckung versehen werden.

[0016] Das erfindungsgemafe Verfahren eignet sich sowohl fir die Verwendung eines Legierungselementes, das in
kleinstlickiger Form, vorzugsweise mit einer mittleren Erstreckung von 0,5 bis 5 cm, vorliegt, aber auch fir ein solches
Legierungselement, das in Staub- oder Pulverform zugegeben wird, insbesondere mit einer KorngréRe unter 0,1 mm.
Dabei kénnen beide Formen von Legierungselementen miteinander kombiniert werden, vorzugsweise in einem Ge-
wichtsverhaltnis von 20:80 bis 80:20.

[0017] Fur das erfindungsgemaRe Verfahren kénnen Giel3formen verwendet werden, deren Innenvolumen der vor-
bestimmten Formgebung des Legierungsformlings entspricht. Statt dessen kann jedoch auch eine wannenférmige
Grof3form eingesetzt werden, deren Innenraum in Einzelformen unterteilt ist, wobei die GroRform mit der Formlingsmi-
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schung in einem einzige GielRvorgang gefiillt wird. Dabei kann der Innenraum der Grof3form durch von deren Boden
hochstehende Stege in die Einzelformen unterteilt sein. Es besteht dann die Mdglichkeit, die Einzelformen mit der
Formlingsmischung so zu fiillen, dass die so entstehenden Legierungsformlinge voneinander getrennt sind. Alternativ
kann die Groform aber auch so hoch gefiillt werden, dass die freie Oberflache der Formlingsmischung oberhalb der
Stege liegt, also ein einstlickiges Gebilde in Form eines Grof3¢formlings &hnlich einer (umgedrehten) Schokoladentafel
entsteht. Nach dem Entformen wird dieser Grol3formling dann in einem Brecher in einzelne Stiicke gebrochen, die die
Legierungsformlinge bilden. Dabei kann auch ein Brechen (ber das Brechen der Stege zwischen den Einzelformlingen
hinaus vorgenommen werden, so dass die so gebildeten Einzelformlinge unregelmaRig geformte Formlingsstiicke bilden.
[0018] Gegenstand der Erfindung ist neben dem erfindungsgemaRen Verfahren auch ein Legierungsformling, der mit
Hilfe des vorbeschriebenen Verfahrens erhaltlich ist, sowie die Verwendung dieses Legierungsformlings durch Zugabe
in einen Metallschmelzofen beim Schmelzen von Metall, vorzugsweise in einen Kupolofen, Konverter, Hochofen oder
Induktionsofen.

[0019] Nach dem erfindungsgemafen Verfahren wurden beispielhaft folgende Legierungsformlinge hergestellt.

Beispiel 1

[0020]
SiC-Staub mit einer Kérnung < 0,2 mm 35,97 %
ESiC80 mit einer Kérnung von 0,1 - 10,0 mm -
Stltzkorn mit einer Kérnung von 0,5 - 1,0 cm 21,58 %
Zementder Qualitdt CEM152,5N (DINEN 197-1) | 14,39 %
Flielmittel auf Naphtalinbasis -
Wasser 28,06 %
Ausbreitmaly 16,4 cm
Druckfestigkeit nach 7 Tagen bei 20°C’ 5,4 N/mm?2

Beispiel 2

[0021]
SiC-Staub mit einer Kérnung < 0,2 mm 32,85 %
ESiC80 mit einer Kérnung von 0,1 - 10,0 mm 25,55 %
Stiitzkorn mit einer Kérnung von 0,5 - 1,0 cm -
Zementder Qualitdt CEM152,5N (DINEN 197-1) | 14,53 %
FlieBmittel auf Naphtalinbasis 0,07 %
Wasser 27,01 %
Ausbreitmal} 20,0 cm
Druckfestigkeit nach 4 Tagen bei 20°C’ 5,0 N/mm?2
Druckfestigkeit nach 7 Tagen bei 20°C’ 6,4 N/mm?

Beispiel 3

[0022]

SiC-Staub mit einer Kérnung < 0,2 mm 32,61 %

ESiC80 miteiner Kérnungvon0,1-10,0mm | 25,36 %

Stltzkorn mit einer Kdrnungvon 0,5-1,0cm -
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(fortgesetzt)
Sonderbindemittel 1 14,42 %
FlieBmittel auf Naphtalinbasis 0,07 %
Wasser 27,54 %
Ausbreitmaf 20,3 cm
Druckfestigkeit nach 2 Tagen bei 20°C’ 5,5 N/mm?2
Druckfestigkeit nach 7 Tagen bei 20°C’ 7,5 N/mm?2

Beispiel 4

[0023] Unter "ESiIC80" ist ein SiC-Rohstoff zu verstehen, der 80% reines SiC enthalt, wobei der Rest nicht-reagiertes
freies C und SiO, ist. Bei dem im Beispiel 3 angegebenen Sondermittel 1 handelt es sich um das von der HeidelbergCe-
ment Baustoffe fir Geotechnik GmbH & Co. KG unter dem Namen "CEM-ROCK 489" vertriebene Bindemittel, wahrend
das in Beispiel 4 angegebene Sondermittel 2 das ebenfalls von der Heidelberg Zement Baustoffe fir Geotechnik GmbH
& Co. KG unter der Bezeichnung "CEM-ROCK MFG" vertriebene Bindemittel ist.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Legierungsformlingen, um eine Metallschmelze in einem Schmelzofen mit wenigstens
einem Legierungsbestandteil zu versehen oder dessen Anteil in der Metallschmelze zu vergrof3ern, wobei eine
Formlingsmischung unter Verwendung des den wenigstens einen Legierungsbestandteil enthaltenden oder daraus
bestehenden Legierungselements, von Wasser und eines Bindemittels hergestellt und die Formlingsmischung zu
einem in den Schmelzofen einbringbaren Legierungsformling verarbeitet wird, dadurch gekennzeichnet, dass bei
der Herstellung der Formlingsmischung mindestens so viel Wasser zugesetzt wird, dass die Formlingsmischung
gielRfahig ist, und dass mindestens so viel Bindemittel zugesetzt wird, dass der aus der Formlingsmischung herge-
stellte Legierungsformling nach spatestens sieben Tagen Abbindezeit bei 20°C eine Festigkeit von wenigstens 4
N/mm?2, vorzugsweise wenigstens 5 N/mm2, hat, und dass die Formlingsmischung in eine GieRform eingegossen
wird und darin ein Abbinden ohne Anwendung dufRerer Druckeinwirkung erfolgt und schlief3lich der so entstandene
Legierungsformling entformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als wenigstens ein Legierungselement ein Metall,
insbesondere Eisen, auch als Eisenlegierung wie FeSi, FeMn, FeCr, FeNi, FeMo, FeTi, FeV, und/oder insbesondere
Kupfer, Zink, Chrom, Mangan, Nickel, Molybden, Titan, Vanadium, oder als Metalloxide und -erze, wie FeO, Fe,0,,
MnO, und/oder ein metallisches Silizium, vor allem in Form von SiC, und/oder ein Kohlenstofftrager und/oder un-
gebundener Kohlenstoff, zum Beispiel Graphit, Koksgruf3, Petrolkoks, Pechkoks, Dichtstaub zum Aufkohlen der
Metallschmelze oder eine Mischung von zumindest zwei der vorgenannten Legierungsbestandteile verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Formlingsmischung so viel Wasser zu-
gesetzt wird, dass die Formlingsmischung selbstzerlaufend, insbesondere selbstnivellierend ist und/oder der Form-
lingsmischung so viel Wasser und ggf. FlieBmittel zugesetzt wird, dass sie ein Ausbreitmal’ von wenigstens 15 cm,
vorzugsweise 19 cm und zweckmaRigerweise nicht mehr als 21 cm hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Formlingsmischung ein
FlieRmittel und/oder ein Beschleuniger zugegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewichtsverhaltnis Wasser zu
Feststoff einen Wert von 0,8 nicht Giberschreitet und/oder das Bindemittel ein hydraulisches Bindemittel, insbeson-
dere Zement, enthalt oder daraus entsteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Zusatz an Bindemittel 40 Gew.-
%, vorzugsweise 20 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Formlingsmischung, nicht liberschreitet, und/oder dass der
Formlingsmischung ein Stiitzkorn zugegeben wird, zweckmaRigerweise mit einer Kérnung von maximal 1,5 cm,
wobei das Stiitzkorn vorzugsweise Sand ist und insbesondere mit einem Gewichtsanteil von 5 bis 40%, bezogen
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auf das Gewicht der gesamten Formlingsmischung, vorliegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Formlingsmischung in der
Gielform gerittelt und/oder deren freie Oberflache glatt gestrichen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache der Formlingsmi-
schung in der Giel3form vorzugsweise unmittelbar nach dem GieRvorgang mit Wasser bespriht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache der Formlingsmi-
schung in der Giel3form, gegebenenfalls nach einem Besprihen mit Wasser, mit einer feuchtigkeitsundurchlassigen
oder feuchtigkeitsspendenden Abdeckung versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Legierungselement fir die
Herstellung der Formlingsmischung in kleinstickiger Form, vorzugsweise mit einer mittleren Erstreckung zwischen
0,5 bis 5 cm, verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Legierungselement in Staub-
oder Pulverform zugegeben wird, insbesondere mit einer Korngréf3e unter 0,1 mm.

Verfahren nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens eine Legierungselement
sowohl in kleinstlickiger als auch in Staub- oder Pulverform verwendet wird, und dass das Gewichtsverhaltnis ihrer
Anteile zwischen 20:80 und 80:20 liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Formlingsmischung in eine
Grof3form gegossen wird, deren Innenraum in Einzelformen unterteilt ist, die mit der Formlingsmischung in einem
GieRvorgang gefiillt werden, insbesondere wobei die Grof3form durch hochstehende Stege in die Einzelformen
unterteiltistund die Formlingsmischung héher eingeflillt wird als die Stege, und dass der so hergestellte Grof3¢formling
nach dem Aushéarten in einzelne stiickige Legierungsformlinge gebrochen wird.

Legierungsformling mit einem Legierungselement, dadurch gekennzeichnet, dass es durch das Verfahren nach
einem der Anspriiche 1 bis 13 erhaltlich ist.

Verwendung des Legierungsformlings nach Anspruch 14 durch Zugabe in einen Metallschmelzofen beim Schmelzen
von Metall, vorzugsweise in einen Kupolofen, Konverter, Hochofen oder Induktionsofen.
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