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Abstract (en)
[origin: CA2948750A1] The invention relates to a method for casting castings, wherein a casting mold is provided, which consists of one or more
casting mold parts or casting mold cores, which are produced from a mold material, which consists of core sand, binder, and optional additives. The
casting mold (2) is encased in a housing in such a way that a filling space (10) is formed between an inner surface segment of the housing and an
associated outer surface segment of the casting mold (2). The filling space (10) is then filled with a free-flowing filling material (F) and metal melt
is poured into the casting mold (2). In conjunction with the pouring in of the metal melt, the casting mold begins to radiate heat. As a result of the
input of heat by means of the metal melt, the binder of the mold material begins to evaporate and to burn. The binder thus loses the effect thereof
and the casting mold (2) disintegrates. According to the invention, the filling material (F) has such a low bulk density that a gas flow (S1, S2) can
flow through the filling material packing formed from the filling material (F) in the filling space. During the filling of the filling space, the filling material
(F) has a minimum temperature, proceeding from which the temperature of the filling material (F) rises due to process heat, which is formed by the
heat radiated by the casting mold (2) and by the heat released during the burning of the binder, to above a limit temperature at which the binder
evaporating out ignites and burns.

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum GieBen von Gussteilen, bei dem eine Gief3form bereitgestellt wird, die aus einem oder mehreren
GieBformteilen oder -kernen besteht, die aus einem aus Kernsand, Binder und optionalen Zusatzen bestehenden Formstoff hergestellt sind.
Die GieBform (2) wird in ein Gehause unter Ausbildung eines Flllraums (10) zwischen einem Innenflachenabschnitt des Geh&uses und einem
zugeordneten AuBBenflachenabschnitt der Gie3form (2) eingehaust. Der Fillraum (10) wird dann mit einem rieselfahigen Fullgut (F) geftllt und
Metallschmelze in die GieB3form (2) abgegossen. Diese beginnt einhergehend mit dem Eingie3en der Metallschmelze Warme abzustrahlen. In Folge
des Warmeeintrags durch die Metallschmelze beginnt der Binder des Formstoffs zu verdampfen und zu verbrennen. Er verliert so seine Wirkung
und die Gief3form (2) zerfallt. Erfindungsgeman hat das Fullgut (F) eine so geringe Schittdichte, dass die aus dem Fiillgut (F) im Fillraum gebildete
Fullgutpackung von einer Gasstromung (S1,S2) durchstrémbar ist. Dabei hat das Fullgut (F) beim Beftllen des Fullraums eine Mindesttemperatur ,
ausgehend von der die Temperatur des Flillguts (F) durch Prozesswarme, die durch die von der Gief3form (2) abgestrahlte Warme und durch die bei
der Verbrennung des Binders freiwerdende Warme gebildet wird, bis Giber eine Grenztemperatur ansteigt, bei der der ausdampfende Binder ziindet
und verbrennt.
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