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@ Bindemittelsysteme und Verfahren unter Verwendung derselben zur kohlenstaubfreien Frischung
zur Bildung von Bentonitbindungen und zur Herstellung von Giesskernen.

&) Die Anmeldung betrifft ein Bindemittelsystem zur kohlenstaubfreien Frischung, zur Bildung von Bentonitbin-
dungen und zur Herstellung von Giesskernen, dadurch gekennzeichnet, da es 0,5-20 Massen% Pflanzenlezithin
oder Pflanzend! oder deren Gemisch in belisbigem Verh&ltnis, 0,1-5,5 Massen% Hirtungsmittel, Hdrtungsmittel-
derivat oder Karboxymethylzellulosenatrium oder deren Gemisch in beliebigem Verhdlinis, 0,3-4,5 Massen%
Natriumcarbonat, 0,05-1,25 Massen% Borverbindungen und zu 100 Massen% ergénzend Bentonit enthilt.
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BINDEMITTELSYSTEME UND VERFAHREN UNTER VERWENDUNG DERSELBEN ZUR KOHLENSTAUBFREI-
EN FRISCHUNG ZUR BILDUNG VON BENTONITBINDUNGEN UND ZUR HERSTELLUNG VON GIESSKERNEN
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Die Erfindung betrifft Bindemittelsysteme und Verfahren unter Verwendung derselben zur kohlenstaub-
freien Frischung, zur Bildung von Bentonitbindungen und zur Herstellung von Giesskernen.

Die Erfindung umfaBt ein Bindemitielsystem, das 0,5-20 Massen% Pflanzenlezithin oder Pflanzendl
oder deren Gemisch in beliebigem Verhiltnis, 0,1-5,5 Massen% Hértungsmittel, Hartungsmittelderivat oder
Carboxymethylizellulosenatrium oder deren Gemisch in beliebigem Verhiltnis, 0,3-4,5 Massen% Natriumkar-
bonat, 0,05-1,25 Massen% Borverbindungen und ergénzend zu 100% Bentonit enthalit.

Die Erfindung umfaft weiterhin ein Verfahren unter Verwendung dieses Bindemitteisystems in Giesse-
reien, bei dem eine kohlenstaubfreie Frischung des durch Zirkulation kontinuierlich wiedergewonnenen,
Bentonit enthaltenden Formsandes, weiterhin durch dessen manuelie oder mechanische Bearbeitung die
Herstellung von Giesskernen, aus denen SOz-Gas nicht mehr gebildet wird, erfoigt, wodurch der Einsatz
von Bentonit im Vergleich zu dem traditionellen Verfahren bedeutend vermindert wird, und wodurch der
arbeitshygienische Schutz, der Umweltschutz sowie der Schutz gegen Korrosion bedeutend verbessert
werden kann.

Durch Einsatz des Verfahrens gem#s der Erfindung kdnnen der Stoff- und Energieverbrauch sowie die
Arbeitszeit vermindert werden und die Frischungsmethode viel einfacher, préziser und wirksamer durchge-
filhrt werden. Die Kohlenstaubzugabe kann villig vermieden und die zur Frischung bendtigte Bentonitmen-
ge kann bedeutend, um etwa 25-40%, vermindert werden.

Quarzsand, Lehm, Bentonit, Kohlenstaub und Wasser enthaltende Formgemische sind im weiten Kreis
bekannt.

Es ist auch bekannt, daB der mineralische Kohlenstaub zu den Bentonit enthalienden Formgemischen
als glanzvoller Karbontrger zur Verbesserung der Qualitdt der Gussoberfldche, zur Verminderung des
Aufbrennens des Sandes als Zuschiagstoff verwendet wird.

Die allgemeine technologische Praxis ist auch im weiten Kreis bekannt, nach weicher nach dem Gieien
der Kohlenstaubzuschlag enthaltenden Formen mit Bentonitgehalt und der Kerne zu den ausgerdumten und
danach durch Zirkulation kontinuierlich wiedergewonnenen Sandgemischen neuer Sand, Bentonit, Kohlen-
staub und Wasser zur Ersetzung der Menge des ausgebrannten Kohienstaubes und des thermisch
degradierten Bentonits {iber separate Mess- und Dosierverfahren zugegeben werden, um die Forms&nde zu
frischen.

Neben den bekannten, obengenannten Vorteilen der Verwendung des mineralischen Kohlenstaubes in
Giessereien kommen aber zahlreiche sehr nachteilige, physikalische, chemische und kolloidale Mechanis-
men zur Geltung.

Aufgrund der Ergebnisse unserer diesbeziiglichen Prifungen wurde festgestellt, daB das Wiedereinstel-
len der entsprechenden technologischen Festigkeit der nach dem Giessen durch Zirkulation wiedergewon-
nenen Sandgemische der Kohlenstaubzuschlagstoff enthaltenden Formen und Kerne mit Bentonitgehalt
durch die nach dem traditionellen Verfahren durchgefiihrte Frischung im allgemeinen nur durch den Ersatz
einer viel gréBeren Menge an Bentonit als eigentlich bendtigt gesichert werden kann.

Die Ursache liegt darin, daB in den Kohlenstaubzuschiagstoff enthaltenden Formsdnden der zur
Ausbildung der maximalen Arbeitskapazitdt des bei der Frischung zugegebenen Bentonits bendtigte Na-
Kationenaustausch als Ergebnis des nachteiligen chemischen Reaktionsverfahrens nur in einem sehr
kleinen Umfang bewirkt werden kann. Dies liegt einerseits an der Zeitabhédngigkeit der Reaktionsgeschwin-
digkeit des lonenaustausches, andererseits an dem entsprechenden pH-Wert der zurilickgewonnenen
Forms#nde und der ben&tigten Na-lonenkonzentration.

Die obengenannten, grundlegend wichtigen Bedingungen kdnnen ndmlich durch die Frischungsmetho-
den des traditionellen Verfahrens wegen der kontinuieriichen Zugabe des Kohlenstaubzuschlagstoffes,
weiterhin wegen dessen von Bentonit grundlegend verschiedenen physikalischen und besonders schédli-

. chen chemischen Eigenschaften nicht gesichert werden.

Wegen seines grisseren spezifischen Gewichtes und den hydrophoben Eigenschaften kann der
mineralische Kohlenstaub wihrend der kurzen mechanischen Mischungszeit bei der Frischungsmethode
weder durch das zugegebene Bentonit noch durch den wiedergewonnenen Formsand entsprechend
homogenisiert werden. In den aus solchen Formsdnden hergesteliten Giessformen und Kernen k&nnen
deshalb die den Erwartungen entsprechenden, gleichméssigen technologischen Festigkeiten kein Einwirken
der bei der Formung verwendeten mechanischen Konzentrierungsarbeit nicht erreicht werden.

Neben den oben beschriebenen Nachteilen liegt das grésste Problem wahrscheinlich in der ausseror-
dentlich schidlichen, komplexen, physikalischen, chemischen und kolloidalen Wirkung der Verbrennungsne-

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 363 568 A2

benprodukte des mineralischen Kohlenstaubes auf Bentonit.

Unter Wirkung der GuBhitze wird ndmiich aus dem mineralischen Kohlenstaub nicht nur Glanzkarbon
mit vorteilhaften Eigenschaften, sondern gleichzeitig auch Schlackenschmelze und pulverisierte Asche in
einer bedeutenden Menge, in etwa 18-35 Massen%, als festes Verbrennungsnebenprodukt gebildet.

Die Gegenwart dieser Nebenprodukte in den Formen und Kernen mit Bentonitbindung ist sehr
nachteilig, weil die Schlackenschmelze auch feuerfeste K&rnchen in grosser Menge enthdit und diese auf
die Oberfliche der GuBstiicke gelangen, wodurch sich die zur Sandbefreiung und Reinigung aufgewandte
Arbeitszeit und der Energiebedarf bedeutend erhdht.

Die Gegenwart von pulverisierter Asche ist nachteilig, weil sie zu kontinuierlichem und schnellem
Verstauben fihrt, wodurch die Formbarkeit vermindert, der Wasserbedarf erhdht und die Gaspermeabilitét
und die technologische Festigkeit herabgesetzt werden, und so die Bildung von mehr GuBausschuB
verursacht wird. .

Die Asche des Kohlenstaubes ist aber nicht nur durch ihre physikalische Gegenwart, sondern grundle-
gend dadurch nachteilig, weil sich darin gleichzeitig streng sauere Verbindungen konzentrieren, die sich im
Wasser des Bentonit enthaltenden Formsandes sich gut 18sen und gut dissoziieren. Dadurch wird der pH-
Wert des Elekirolyten im Gegensatz zu der zum vorteilhaften Na-Kationenaustausch benstigten aikalischen
Aktivitdt in die Richtung des sehr schidlichen, saueren pH-Bereichs verschoben, und durch die kontinuier-
lich erhdhte Wasserstoff-lonenkonzentration wird flir das Bentonit ein vom formungstechnologischen Stand-
punkt aus ziemlich nachteiliger Kationenaustausch bewirkt. Dadurch vermindert sich dessen Quellfdhigkeit,
und die Arbeitskapazitit wird deutlich oder génzlich herabgesetzt.

Es wurde auch festgestellt, dag die mit Kohlenstaubzugabe zusammenhingenden schweren chemi-
schen und kolloidalen Probleme auf den grossen Elementarschwefelgehalt der mineralischen Kohlenstaube
zuriickgefiinrt werden k&nnen. Durch Hitze entstehen aus dem Kohlenstaubschlagstoff der Bentonit enthal-
tenden Formen und Kerne nicht nur vorteilhaften Glanzkarbon bildende Kohlenwasserstoffe, sondern es
bildet sich gleichzeitig aus dem Elementarschwefelgehalt auch eine bedeutende Menge SO:-Gas, ein
grosser Teil dessen in der GuBform selbst absorbiert wird, und der andere Teil in die Betriebsabiuft
abgegeben wird, was aufgrund der schédlichen Wirkungen zahlreiche ungeldste Probleme beziiglich des
arbeitshygienischen Schutzes des Umweltschutzes und des Schutzes gegen Korrosion mit sich bringt.

In den Bentonit enthaltenden Gussformen und Kernen ist die Absorption des SO2-Gases sehr nachteilig,
weil sich daraus in Abhingigkeit von den gegebenen Umstéinden durch verschiedene Oxydationsreaktionen
mineralische schwefelige Sdure oder Schwefelséure bildet, die sich in dem anwesenden Wasser gut &sen,
gut dissoziieren und dadurch die kontinuierliche Bildung des saueren pH-Bereiches auf den GuBformen und
Kernen bewirken, d.h. die unvorteilhafte Wasserstoff-lonenkonzentration erhdhen und dadurch in dem noch
bindungsfihigen Bentonit einen nachteiligen Kationenaustausch und die Bildung von Wasserstoff-Bentonit
bewirken. Als Ergebnis davon wird die vorteithafte Quellfdhigkeit und die vom formungstechnologischen
Standpunkt aus unentbenrliche Arbeitskapazitat des Bentonits, die die bendtigte technoligische Festigkeit
der GuBformen und Kerne sichern, bedeutend oder génzlich vermindert.

Aufgrund der obigen Ausflihrungen ist ein Ziel der Erfindung, die bei der bentonitbindenden Formung in
dem traditionellen Verfahren auftretenden und mit den Elementarschwefel in grosser Menge enthaltenden
mineralischen Kohlenstauben verbundenen, obigen Nachteile zu 18sen. Durch Vermeidung der Zugabe des
Kohlenstaubzuschlagstoffes, durch die Verwendung des erfindungsgemiBen Bindemittelsystems kann die
Frischungsmethode einfacher, priziser und wirksamer gestaltet werden, und es kann eine bedeutende
Verminderung der zur Wiederherstellung der entsprechenden Festigkeit der durch Zirkulation kontinuierlich
zurlickgewonnenen Formsdnde bendtigten Bentonitmenge um 25-40% erreicht und dadurch die Stoffdrde-
rung, Lagerung und Stoffbewegung bedeutend vermindert, der Energie-, Arbeitszeitaufwand, die Formungs-
abfille herabgesetzt werden, die Wirksamkeit verbessert, die Gusse leichter sandfrei gemacht und die
Qualitit der Oberfliche verbessert werden. Weiterhin ist es durch die Aufhebung der S02-Gasbildung
méglich, das Niveau des arbeitshygienischen Schutzes, des Umwelischutzes und des Schutzes gegen
Korrosion zu erh8hen.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB die obengenannten Ziele erreicht und die bekannten
Nachteile dadurch abgeschafft werden kénnen, wenn die mineralischen Schwefel in grosser Menge
enthaltenden Kohlenstaube als Glanzkarbontrdger flr die Frischung nicht mehr verwendet werden und
Bentonit separat nicht mehr zugegeben wird, sondern staitdessen das Bindemittelsystem gemiB der
Erfindung, zugegeben wird, das mit dem Formsand schneller und besser homogenisiert werden kann.

Als organischer Karbondonor enthdlt das Bindemittelsystem Verbindungen, die schwefelfrei und mit
dem bindungsfihigen Na-Bentonit in jeder Hinsicht kompatibel sind. Der Arbeitsschutz wird dadurch
gesichert, dag die Verbrennungsnebenprodukte keine schidlichen Wasserstoffbentonitbindungen verursa-

chen.



EP 0 363 568 A2

Wegen seiner vorteilhaften Zusammensetzung sichert das erfindungsgemége Bindemittel den zur Na-
Bentonitbindung bendtigten alkalischen pH-Bereich und die entsprechende Na-lonenkonzentration. Durch
die Komponenten wird gleichzeitig ein verbessertes GuBbindemittelsystem in Form einer stabilen Bentonit-
suspension zur kohlenstaubfreien Frischung ermdglicht.

Aufgrund der obigen Ausfiihrungen umfaBt die vorliegende Erfindung ein verbessertes Bindemittelsy-
stem, das 0,5-20 Massen% Pflanzenlezithin oder Pflanzend! oder deren Gemisch in beliebigem Verhltnis,
0,1-5,5 Massen% Hirtungsmittel oder Hartungsmittelderivat oder Carboxymethylizellulosenatrium oder de-
ren Gemisch in beliebigem Verhilinis, 0,3-4,5 Massen% Na-Karbonat, 0,05-1,25 % Borverbindungen und zu
100 % ergénzend Bentonit enthiit.

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin ein Verfahren unter Verwendung des erfindungsgeméasen
Bindemittelsystems, bei dem eine kohlenstaubfreie Frischung der durch Zirkulation kontinuiertich zurlickge-
wonnenen Bentonit enthaltenden Formsinde, weiterhin deren Bearbeitung durch bekannte, manuelle oder
mechanische Operationen zu verbesserten Gussformen mit Bentonitbindung und zu Kernen aus deren
organischen Karbondonor beim Giessen SO.-Gas nicht mehr entstehen wird, beinhaltet ist, und im
Vergleich zu den traditionellen, Kohlenstaubzuschlagstoff verwendenden Formungs- und Kernherstellungs-
verfahren kann dadurch das Niveau des arbeitshygienischen Schutzes und Umweltschutzes, weiterhin des
Schutzes gegen Korrosion in bedeutender Weise verbessert werden.

Das verbesserte Bindemittelsystem gem&B der Erfindung wird anhand der folgenden Beispiele ndher
erldutert.

Beispiel 1
92,50 kg. | Bentonit
1,75 kg. | Sojadl
1,75 kg. | Sojalezithin
2,00 kg. | Hartungsmittel
1,50 kg. | Naz2COs
0,50 kg. | B20s
100,00 kg.
Beispiel g
92,50 kg. | Bentonit
250kg. | Sojad!
2,50 kg. | Sojalezithin
1,50 kg. Na,CO3
0.50 kg. | B20s
0,50 kg. | Carboxymethyizellulosenatrium
100,00 kg.
Beispiel g
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91,00 kg. | Bentonit
3,50 kg. | Sonnenblumendl
3,50 kg. | Sonnenblumeniezithin
1,50 kg. | NazCOs
0,50 kg. | B20s

100,00 kg.

Beispiel 4
89,30 kg. | Bentonit
4,00 kg. | Sonnenblumendi
4,00 kg. | Sonnenblumenlezithin
2,00 kg. | Naz2COg
0,70 kg. | B20a
100,00 kg.
Beispiol 5
93,20 kg. | Bentonit
1,25 kg. | Sojadi
1,25 kg. | Sojalezithin
1,75 kg. | Hértungsmittel
1,50 kg. | Na2COs
0,50 kg. | Borax
0,55 kg. | Carboxymethyizeilulosenatrium
100,00 kg.
Beispiel §

88,00 kg. | Bentonit
5,00 kg. | Sonnenblumendl
5,00 kg. | Sonnenblumenlezithin
1,50 kg. | Naz2COs
0,50 kg. | B20a

100,00 kg.

Die Bindemittelsysteme mit obiger Zusammenstellung werden in den Giessereien nach ihrer Homogeni-
sierung in Silos, Container, Kunststoff- oder Metallfissern oder in S#cken bis zur Verwendung gelagert.

im weiteren wird die Verwendung der Bindemittelsysteme gemé&s der Erfindung bei Giessersiverfahren
anhand der folgenden Beispiele ndher erldutert.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 363 568 A2

Beispiel |

Die traditioneile Frischung der nach dem Giessen ausgerdumten, durch Zirkulation kontinuierlich
wiedergewonnenen, Kohlenstaubzuschiagstoff enthaltenden Formsdnde mit Bentonitbindung wird nach der
Betriebspraxis folgenderweise durchgefiinrt:

650 kg. | wiedergewonnener Sand
150 kg. | Bergsand von Bicske

24 kg. | OA-Bentonit

19 kg. | Kohlenstaub

843 kg. | Feuchtigkeitsgehalt = 4,0-5,5%.

Das Ergebnis der Prifung des oben beschriebenen, traditionell gefrischten, Kohlenstaubzuschiagstoft
enthaltenden Formsandes ist wie foigt:
- Druckfestigkeit = 9,5-10,4 N/cm?
- Scherfestigkeit = 0,9-1,4 Niem?
- Gaspermeabilitdt = 75-95 Einheiten
- Feuchtigkeitsgehalt= 5,6%
Im Gegensatz zu der oben beschriebenen, traditionellen Frischung des Beispiels | wurde die kohlenstaub-
freie Frischung durch Verwendung des Bindemittelsystems des Beispiels 4 der Erfindung, wie foigt
durchgefiihrt.

650 kg. | wiedergewonnener Sand
150 kg. | Bergsand von Bicske
15 kg. | Bindemittelsystem nach Beispiel 4

815 kg. | Bruttomasse, Feuchtigkeitsgehalt = 4,5 %

Bei dem obigen, mit dem Bindemittelsystem der Erfindung gefrischten Formgemisch wurden nur 15 kg
des Bindemittelsystems des Beispiels 4 verwendet, im Gegensatz zu der traditioneilen Frischung, wo 24 kg
OA-Bentonit und 19 kg Kohlenstaub dosiert wurden. Das Ergebnis der Priifung des durch Verwendung des
Bindemittelsystems der Erfindung, ohne Kohlenstaubzuschlagstoff gefrischten Formsandes ist wie folgt:

- Druckfestigkeit = 13,8-14,6 N/icm?

- Scherfestigkeit = 2,3-2,6 N/cm?

- Gaspermeabilitit = 95-110 Einheiten
- Feuchtigkeitsgehalt= 4,3%

Beispiel 1l

Die Frischung des durch Betriebszirkulation kontinuierlich wiedergewonnenen Formsandes mit Kohlen-
staub nach dem traditionellen Verfahren wird wie folgt durchgeflihrt:

540 kg. | wiedergewonnener Sand
60 kg. | Sand K4
18 kg. | OA-Bentonit
9 kg. | Kohlenstaub

637 kg. | Wassergehalt = 4,5-5,5%

Das Ergebnis der Priifung des traditionell gefrischten Formsandes ist wie foigt:
- Druckfestigkeit = 10 -12,5 N/cm?
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- Scherfestigkeit = 1,8-2,2 N/cm?
- Gaspermeabilitdt = 85-110 Einheiten
- Feuchtigkeitsgehait= 5,6%

Im Gegensatz zu der traditionellen Frischung des Beispiels Il wurde die kohlenstaubfreie Frischung durch

Verwendung des Bindemittelsysems des Beispiels 3 der Erfindung wie folgt durchgeflhrt:

Das Ergebnis der Priifung des durch Verwendung des Bindemittelsystems der Erfindung mit obiger

540 kg. | wiedergewonnener Sand
60 kg. | Sand K4
10 kg. | Bindemittelsystem des Beispiels 3

610 kg. | Wasser = 5%

Zusammensstzung gefrischten Formsandes ist wie folgt:
- Druckfestigkeit = 13,5-15,5 N/icm?

- Scherfestigkeit

2,5-3,5 Nicm?

- Gaspermeabilitdt = 110-130 Einheiten
- Feuchtigkeitsgehalt= 4,8%

Beispiel Il

Durch Verwendung der stabilen wéssrigen Suspension des Bindemittelsystems des Beispiels 3 gemaB

der Erfindung wurde die kohlenstaubfreie Frischung folgendermaBen durchgeflihrt:

540 kg.
60 kg.
7 kg.

807 kg.

wiedergewonnener Sand
Sand K4
Bindemittelsystem des Beispiels 3 suspendiert in 14 |. Wasser

Das Ergebnis der Priifung des durch Verwendung der stabilen wissrigen Suspension des Bindemittel-
systems der Erfindung mit obiger Zusammensetzung gefrischten Formsandes ist wie folgt: |

- Druckfestigkeit = 14,6-16,5 N/cm?

- Scherfestigkeit = 2,8-3,9 N/cm?

- Gaspermeabilitdt = 115-125 Einheiten
- Feuchtigkeitsgehalt= 4,5%

Beispiel 1V

Die Frischung des durch Betriebszirkulation kontinuierlich wiedergewonnenen Formsandes mit Kohlen-

staub nach dem ftraditionellen Verfahren wird wie folgt durchgefthrt:

Das Ergebnis der Prifung des traditionell gefrischten, Kohlenstaub enthaltenden Formsandes mit obiger

630 kg. | wiedergewonnener Sand
210 kg. | OA-Bentonit
30 kg. | Kohlenstaub

895 kg. | Wasser = 5,5-6%.

Zusammensetzung ist wie folgt:
- Druckfestigkeit = 9,1- 9,6 N/cm?

- Scherfestigkeit

2,4-2,5 N/iem?
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- Gaspermeabilitdt = 70- 80 Einheiten

- Feuchtigkeitsgehait= 5,1%

Im Gegensatz zu dem in Beispiel IV beschriebenen traditionellen Frischungsverfahren wird die kohlenstaub-
freie Frischung durch Verwendung des Bindemittelsystems des Beispiels 4 der Erfindung wie foigt
durchgeflhrt: '

630 kg. | wiedergewonnener Sand
210 kg. | Sand K4
15kg. | Bindemittelsystem des Beispiels 4

855 kg.

Das Ergebnis der Priifung des durch Verwendung des Bindemittelsystems der Erfindung mit obiger
Zusammensetzung gefrischten Formsandes ist wie folgt:
- Druckfestigkeit = 15,5-17,5 N/cm?
- Scherfestigkeit = 4,8-5,1 N/cm?
- Gaspermeabilitdt = 80-110 Einheiten
- Feuchtigkeiisgehalt= 4,8%

Beispiel !

Die Frischung mit Kohlenstaub des durch Betriebszirkulation kontinuierlich wiedergewonnenen Forms-
andes nach dem traditionellen Verfahren wird wie folgt durchgefihrt:

510 kg. | wiedergewonnener Sand
90 kg. | Bergsand von Bicske
24 kg. | OA-Bentonit
24 kg. | Kohlenstaub

648 kg. | Wasser = 4,5-5,8%

Das Ergebnis der Priifung des traditionell gefrischten Formsandes mit obiger Zusammensetzung ist wie
folgt:
- Druckfestigkeit = 10,5-12,5 N/cm?
- Scherfestigkeit = 2,0-2,5 N/cm?
- Gaspermeabilitit = 85- 95 Einheiten
- Feuchtigkeitsgehalt= 5,7%
Im Gegensatz zu der nach dem traditionellen Verfahren des Beispiels V durchgefiihrten Frischung wird die
kohlenstaubfreie Frischung durch Verwendung des Bindemittelsystems des Beispiels 3 der Erfindung wie
folgt durchgefihrt:

510 kg. | wiedergewonnener Sand
90 kg. | Bergsand von Bicske
16 kg. | Bindemittelsystem des Beispiels 3

616 kg. | Wasser 4,5 %.

Das Ergebnis der Priifung des kohlenstaubfrei, durch Verwendung des Bindemittelsystems der Erfin-
dung mit obiger Zusammensetzung gefrischten Formsandes, ist wie folgt:
- Druckfestigkeit = 13,5-17,5 Nicm?
- Scherfestigkeit = 4,5-5,5 N/cm?
- Gaspermeabilitdt = 105-115 Einheiten
- Feuchtigkeitsgehalt= 4,2%
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Anspriiche

1. Bindemittelsystem zur kohlenstaubfreien Frischung, zur Formung von Bentonitbindungen und zur
Herstellung von Giesskernen,
dadurch gekennzeichnet, daf .
es 0,5-20 Massen% Pflanzenliezithin oder Pflanzend| oder deren Gemisch in beliebigem Verhiltnis, 0,1-5,5
Massen% Hirtungsmittel, Hartungsmittelderivat oder Karboxymethyizellulosenatrium oder deren Gemisch in
beliebigem Verhiltnis, 0,3-4,5 Massen% Natriumcarbonat, 0,05-1,25 Massen% Borverbindungen und zu
100 Massen% erginzend Bentonit enthélt.

2. Bindemittelsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,daf
es als Pflanzenlezithin oder Pflanzendl, Sonnenblumen-oder Sojalezithin und/oder Sonnenblumen- oder
Sojad| oder deren Gemisch in beliebigem Verhiltnis enthilt.

3. Bindemittelsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf
es als Hartungsmittel Weizen- oder Maishdrtungsmittel, als Hartungsmittelderivat Dextrin und/oder Karbox-
ymethylizellulosenatrium oder deren Gemisch in beliebigem Verhélinis enthiit.

4. Bindemittelsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf
es als Borverbindung B20s oder N2BsO7 Verbindungen oder deren Gemisch in beliebigem Verhihnis
enthilt.

5. Verfahren zur kohlenstaubfreien Frischung von durch Zirkuiation kontinuierlich wiedergewonnenem
Formsand, zur Bildung von Bentonitbindung und zur Kernherstellung,
dadurch gekennzeichnet, daB
man zur Frischung das Bindemittelsystem gemé&8 einem der Patentanspriiche 1 bis 4 verwendet, wodurch
die Menge des gem&B dem traditionellen Verfahren verwendeten Bentonits um etwa 25-40% reduziert und
gleichzeitig die Zugabe von Kohlenstaub vermieden wird, den Formsand homogenisiert, wihrend sein
Feuchtigkeitsgehalt den jeweiligen technologischen Vorschriften entsprechend auf 3,0-5,8% eingestellt wird,
und diesen dann auf in an sich bekannter Weise durch manuelle oder mechanische Operationen zu
Gussformen und Kernen verarbeitet.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,daf
man das Bindemittelsystem selbst, in trockenem Pulveraggregatzustand oder als etwa 30-39 Massen%
Bindemittelsystem enthaltende stabile wéssrige Suspension zur kohlenstaubfreien Frischung verwendet.
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