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(54) Verfahren zum Zwischenabschrecken von von aus einem Ldsungs-Gliihofen kommenden
Leichtmetall-Gussstiicken

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum War- konvektiv allseits aufgediisten Gemisches aus Luft und
mebehandeln von Leichtmetall-GuBstlicken, insbeson- Wasser lediglich auf etwa 130 bis 160°C abgeschreckt
dere Zylinderképfe fur Hubkolbenmotoren, bei dem und bei dieser Temperatur unter Ausnutzung der Rest-
diese nach dem Erstarren und Ausformen aus der wéarme in den Auslagerungsofen eigegeben. Die Ver-
GieB-Restwarme heraus bei etwa 530°C lésungsge- dampfungswarme des Wassers wird als latente
gluht, abgeschreckt, anschlieBen bei etwa 170 bis Kahlwarme ausgenutzt. Der entstehende und von den
210°C ausgelagerungsgegliiht und danach auf Raum- Werkstlicken fortgetragene Wasserdampf wird konden-
temperatur abgekahlt werden. Zum verfahrensoptimier- siert und das Kondenswasser zur Befeuchtung des
ten und kostensparenden Abschrecken werden die Luft/Wasser-Gemisches zurlickgeleitet.

GuBstiicke einzeln mittels eines nebelfeinen, zwangs-
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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum
Warmebehandeln von Leichtmetall-GuBstiicken nach
dem Oberbegriff von Anspruch 1, wie es in der industri-
ellen Praxis gang und gabe ist. In diesem Zusammen-
hang kann beispielsweise auf die EP 546 210 A1l
verwiesen werden, die ein kombiniertes Verfahren zum
pyrolytischen Zerstéren der Kerne, zur Kernsandrege-
neration und zum Glihen der GuBsticke in einem
gemeinsamen, einheitlichen Behandlungsschritt in
einem Ofen mit anschlieBendem Abschrecken der GuB3-
sticke in einem Wasserbad beschreibt.

Ublicherweise werden Leichtmetall-GuBwerksticke
heute nach dem GieBen lésungsgegliht und anschlie-
Bend im Wasserbad abgeschreckt, indem die GuB-
stiicke in das Wasserbad eingetaucht werden. Aufgrund
laufender Zugabe von Frischwasser als Ausgleich der
Verdampfungsverluste wird das Abschreckbad auf etwa
30 bis 70°C gehalten. Wegen des teilweise, insbeson-
dere im Kernbereich an den GuBstlicken noch anhaf-
tenden Sandes dringt das Wasser nicht zu allen
Oberflachenpartien gleichmaBig vor, so daB der
Abschreckeffekt 6rtlich recht unterschiedlich ausfallt
und demgemaB mit entsprechenden Verziigen der
GuBteile zu rechnen ist. Eine weitere UngleichméBig-
keit der Abschreckwirkung kommt auch durch die értlich
recht unterschiedlichen Umstrémungsverhalinisse
zustande. In gut umstrémbaren Bereichen wird die ent-
stehende Dampfschicht immer wieder durch neu zutre-
tendes Wasser erneuert, wogegen in Bereichen mit
quasi stagnierendem Wasser sich eine mehr oder weni-
ger stabile Dampfsperre zwischen Werkstlickoberflache
und Wasserbad ausbilden kann, die einen ziligigen
WarmeabfluB vom Werkstiick ins Wasserbad verhin-
dert. Zur Erhéhung der Abschreckwirkung wird flr eine
Begrenzung der Wassererwadrmung gesorgt; die Bad-
temperatur wird - meist durch durch Frischwasserzu-
gabe - bei etwa 30 bis 70°C stabilisiert. AuBerdem
werden die GuBstiicke aufgrund einer ausreichend lan-
gen Aufenthaltszeit im Abschreckbad bis etwa auf Bad-
temperatur, also bis etwa 30 bis 70°C abgeschreckt, um
sicher zu stellen, daB auch an den ungunstigen Stellen
eine ausreichende Abschreckung erzielt wurde. Die
GuBstlicke mussen also nach dem Abschrecken fir das
anschlieBende Auslagern in energie-intensiver Weise
wieder auf Auslagerungstemperatur aufgeheizt werden.
Beim Abschrecken der Werkstiicke im Wasserbad ver-
bleiben im Gbrigen zum groBen Teil zumindest in den
Hohlungen der Werkstlick Sandreste zuriick; derartige
nasse Sandnester missen nach dem Wasserbad-
Abschrecken zunachst gesondert und in in aufwendiger
und energie-intensiver Weise getrocknet werden, bevor
der Sand durch Rutteln und/oder Blasen entfernt wer-
den kann und bevor die GuBstiicke in den Auslage-
rungsofen eingegeben werden kénnen. Soweit beim
Abschrecken der Werkstlcke im Wasserbad Sand von
den GuBstlicken herausfallt, sammelt sich dieser
gemeinsam mit sonstigen Badverunreinigungen als
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Schlamm, der aufgrund der Verunreinigungen nicht wie-
derverwendet werden kann und der auBerdem wegen
der Nasse so nicht in die Kernsandregeneration einge-
schleust werden darf, sondern zuvor getrocknet werden
maBte. Es bleibt nur ein kostspieliges Entsorgen des
verunreinigten Sandschlammes und ein kostenverursa-
chender Neu-Ersatz des entsorgten Sandes Ubrig.

Aufgabe der Erfindung ist es, das gattungsgeman
zugrundegelegte Warmebehandlungsverfahren der
Leichtmetall-GuBstiicke im Hinblick auf das Ergebnis
der Warmebehandlung und auf die Betriebskosten zu
optimieren.

Diese Aufgabe wird bei Zugrundelegung des gat-
tungsgemaBen Warmebehandlungsverfahren erfin-
dungsgemalB durch die kennzeichnenden Merkmale
von Anspruch 1 gelést. Dank der Abschreckung mittels
eines Luft/Wasser-Gemisches wird einerseits eine aus-
reichend rasche Abschreckung der GuBstlicke, ande-
rerseits aber eine sehr gleichmaBige und verzugsarme
Abkuhlung erzielt. Aufgrund der gut beherrschbaren
und gleichmaBig voranschreitenden Abschreckung
kann Uber die Abschreckzeit auch die Abschrecktempe-
ratur bestimmt werden; es braucht nicht unnétig tief
abgeschreckt zu werden, vielmehr kann ein betrachtli-
cher Anteil an Restwarme ausgeniitzt und somit Ener-
gie und Aufheizzeit eingespart werden. AuBerdem wird
der anhaftende Sand nicht genaBt und kann in rieselfa-
higer und sauberer Form aufgefangen und nach einer
Regeneration wiederverwendet werden, so daB
dadurch der Sandverbrauch reduziert werden kann.
Auch ein umstandliches und kostspieliges Trocknen der
GuBstlicke vor dem Auslagerungsgliihen ist entbehr-
lich. Da die Verdampfungswarme des Wassers zum
Abschrecken ausgenutzt und der entstehende Dampf
aufgefangen und rekondensiert werden kann, wird nur
sehr wenig Wasser verbraucht.

Zwar ist es bekannt, Leichtmetall-GuBsticke mit-
tels eines Luft/Wasser-Gemisches zu kiihlen oder
abzuschrecken. Die japanische Patentanmeldung JP
60-170567 A beispielsweise zeigt ein Verfahren bzw.
eine Anordnung zum Abkuhlen von frisch gegossenen,
teilweise noch in der GieBkokille befindlichen Leichtme-
tallfelgen, bei dem der Naben- und Radscheibenbereich
aus der GieBwarme heraus mit einem Wassernebel,
der aus einer gezielt angeordneten Dise zugefihrt
wird, vorsichtig abgekiihlt wird. Nach dem Vorschlag der
DE 15 58 798 B2 sollen Leichtmetall-Werkstlicke aus
einer Temperatur oberhalb von 371°C mit einer Abkuih-
lungsgeschwindigkeit von mehr als 83°C/s dadurch
abgekuhlt werden, daB die Werkstiicke mit feinen Was-
serstrahlen bei einem Druck von 10 bis 42 bar und
hoher Geschwindigkeit bediist werden. Der Effekt die-
ser Bedusungsart soll darin bestehen, daB der Wasser-
strahl in viele kleinste Trépfchen aufgelést wird, die die
Dampfgrenzschicht durchschlagen und eine héhere
Abkihlungsgeschwindigkeit als bei einer Tauchkiihlung
erbringen sollen. Trotz dieses Standes der Technik ist
der Einsatz eines Luft/Wasser-Gemisches im Zusam-
menhang mit der Warmebehandlung von Leichtmetall-
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GuBstlicken insbesondere zur kosten- und funktions-
maBigen Optimierung des Warmebehandlungsverfah-
rens neu und in der Anhaufung von Vorteilen fir den
Fachman tberraschend.

Die Vorteile des erfindungsgemaBen Warmebe-
handlungsverfahrens liegen in Folgendem:

> Die GuBwerkstlicke kénnen nach einem Lésungs-
gluhen vorsichtiger und vor allem gleichméBiger im
Vergleich zum Abschrecken im Wasserbad abge-
schreckt werden, wodurch einerseits eine gute
Werkstlickharte, aber andererseits eine Reduzie-
rung der abschreckbedingten Verziige des GuB-
stlickes erzielt wird.

> Dank der sicheren Beherrschbarkeit der Abschrek-
kung kann gezielt auf eine bestimmte Temperatur,
namlich etwas unterhalb der Auslagerungstempe-
ratur abgeschreckt werden, wodurch eine erhebli-
che Menge an Aufheizenergie zum anschlieBenden
Auslagerungsglihen und somit Energiekosten und
auch Aufheizzeit eingespart werden kdnnen. Letz-
teres wirkt sich gunstig auf die Produktivitat der
Anlage aus.

> Da die GuBstlicke beim Abschrecken trocken blei-
ben, kénnen sie einfacher und sicherer entsandet
werden, weil der an den Werkstlcken anhaftende,
trocken bleibende und wahrend des Abschreckens
abfallende Sand sich sicherer und vollstandiger
vom Werkstlick l6st. AuBerdem kann der Sand
anschlieBend leicht aus den Werkstiicken trocken
herausgerttelt und/oder geblasen werden.

> Aufgrund dessen, daB die GuBstlcke beim
Abschrecken trocken bleiben, ist ein gesondertes
und energie-intensives Trocknen der GuBstlcke
ebenso entbehrlich wie ein gesonderter, gut durch-
lufteter Trocknungsofen. Dies entlastet nicht nur die
Betriebs- sondern auch die Investitionskosten.

> Es entstehen im Vergleich zum Stand der Technik
geringere Sandverluste und geringere Entsor-
gungskosten von Altsand, weil der wahrend des
Abschreckens von den Werkstilicken ab- bzw. her-
ausfallende Sand - weil er trocken bleibt - ohne wei-
teres in die Kernsandregeneration zurtickgefihrt
werden kann. Dadurch wird nicht nur Neusand
gespart, sonder auch eine entsprechende Menge
Abfall mit den zugehérigen Entsorgungskosten ver-
mieden.

>  Auch der Wasserverbrauch flr das Abschrecken ist
sehr gering, weil der Entstehende Dampf rekon-
densiert und das Kondensat wiederverwendet wer-
den kann. Auch darin liegt eine Kostenersparnis.

Zusammenfassen kann also gesagt werden, daf durch
das erfindungsgeméaBe Abschrecken der Leichtmetall-
guBstiicke in dem GesamtprozeB der GuBteilherstel-
lung nicht nur ein besseres Produkt erzielt, sondern
auch erheblich weniger Energie, weniger Kernsand,
weniger Wasser und weniger Zeit verbraucht sowie
weniger Abfall erzeugt wird.
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ZweckmaBige Ausgestaltungen der Erfindung kén-
nen den Unteranspriichen entnommen werden; im Gbri-
gen ist die Erfindung an Hand eines in der Zeichnung
dargestellien Ausfihrungsbeispieles nachfolgend noch
erlautert; dabei zeigen

Fig. 1 schematisch und in Seitenansicht eine
Anlage zur Warmebehandlung von
Leichtmetall-GuBstticken sowie

Fig. 2und 3 in vergréBerter Darstellung einen in

Vorschubrichtung (Figur 2) und einen
quer zur Vorschubrichtung (Figur 3)
genommenen Vertikalschnitt durch die
Einrichtung zum Abschrecken der
GuBstlcke.

Die in Figur 1 dargestellite Warmebehandlungsan-
lage fir Leichtmetall-GuBstiicke, vorzugsweise Zylin-
derkdpLe fur Hubkolbenmotoren, besteht aus einem
Lésungsglihofen 2, einer daran anschlieBenden
Abschreckeinrichtung 3 sowie einem sich daran in
Transportrichtung anschlieBenden Auslagerungsofen 4.
Die Leichtmetall-GuBstlicke werden nach dem Erstar-
ren, Ausformen und Entkernen in den Lésungsglihofen
eingegeben, der beispielsweise als DurchstoBofen aus-
gebildet sein kann. Dort werden die Teile auf etwa
530°C erwarmt und eine gewisse Zeit lang, beispiels-
weise vier Stunden lang bei dieser Temperatur gegltht.
Es sei an dieser Stelle erwahnt, daB der Lésungsglih-
ofen zweckmaBigerweise in Form eines kombinierten
Behandlungsofen nach der Eingangs zitierten EP 546
210 A1 ausgebildet sein kann, in dem die Werkstiicke
nicht nur 16sungsgegliht werden kénnen, sondern in
dem die Sandkerne auch pyrolytisch zerstort und der
Kernverbund vollstandig in rieselfahigen Sand aufgel6st
wird. Die GuBstticke brauchen also nicht zuvor abge-
kiihlt und entkernt zu werden; vielmehr kann die Rest-
gieBwarme fur ein Anwérmen auf Glihtemperatur
ausgenutzt werden, wodurch nicht nur Anwarmzeit,
sondern auch Heizenergie gespart werden kann. Bei
Einsatz eines solchen verfahrens-kombinierenden
Ofens kommen die GuBstiicke nach dem Glithen ent-
kernt und bereits weitgehend entsandet aus dem Ofen
heraus. Nach dem Glihen mussen die Teile abge-
schreckt werden, wofir die Abschreckeinrichtung 3 vor-
gesehen ist, die in den Figuren 2 und 3 vergréBert
dargestellt ist und auf die weiter unten naher eingegan-
gen wird. An dieser Stelle sei vorab lediglich erwahnt,
daB zum Abschrecken der GuBstlcke 1 diese einzeln
mittels eines nebelfeinen Gemisches aus Luft und Was-
ser beaufschlagt werden, wobei eine vorsichtige
Abschreckung zustande kommt, die je nach Zeitdauer
bis zu einer bestimmten Temperatur getrieben werden
kann. Man hat es dadurch in der Hand, die GuBstticke
lediglich auf etwa 130 bis 160°C abzuschrecken.
Dadurch kann die Restwarme der GuBstlcke ausge-
nutzt werden, so daB die Teile in noch warmem Zustand
anschlieBend in den Auslagerungsofen 4 eingegeben



5 EP 0 752 479 A1 6

werden kénnen. Hier werden die Teile bei etwa 170 bis
210°C eine gewisse Zeit lang, beispielsweise ebenfall
etwa vier Stunden ausgelagert. Im AnschluB daran kén-
nen die GuBstlicke an freier Luft auf Raumtemperatur
abgekiihlt werden. Es sei hier hervorgehoben, daf3 die
Teile beim Abschrecken im Prinzip trocken bleiben und
das insbesondere der von den GuBstlicken abfallende
Sand ebenfalls trocken ist. Soweit Kernsand nichtin den
Kavitaten der GuBstlicke verbleibt, sondern aus den
GuBstlicken herausrieselt, sammelt er sich unten in den
Ofen und muB dort von Zeit zu Zeit entfernt werden.

Die eingehender in den Figuren 2 und 3 darge-
stellte Abschreckeinrichtung 3 ist folgendermaBen auf-
gebaut: Es ist ein durch Bleche umschlossener
Behandlungsraum 11 geschaffen, in dem eine Rollen-
bahn 12 hineinfuhrt, welche die GuBstlicke tragt und
férdert. Die Rollen kénnen durch einen Rollenantrieb 22
angetrieben werden. Um die GuBstlicke 1 von einem
seitlichen Abwandern von der Rollenbahn 12 abzuhal-
ten, sind beiderseits von der Rollenbahn Seitenfiih-
rungsbleche 23 angebracht. Vorne und hinten an dem
Behandlungsraum ist jeweils eine Hubtir 13 ange-
bracht, die durch einen nicht mehr dargestellten Huban-
trieb selbsttatig und programmgesteuert geéfinet bzw.
geschlossen werden kann. Um Sand, der von den GuB-
stlicken 1 zwischen den Rollen der Rollenbahn 12 auf
den Boden des Behandlungsraumes 11 herabfallt, von
Zeit zu Zeit ausrdumen zu kénnen, sind seitlich am
Behandlungsraum Putzdeckel 21 angebracht. Um beim
Ausrdumen des Sandes vom Boden des Behandlungs-
raumes die Reste leichter entfernen zu kénnen, ist der
Boden mit einer Ablaufleitung 24 versehen, durch die
zusammengekratzter Sand herausgelassen werden
kann.

Oberseitig an den Behandlungsraum 11 ist ein Luft-
zufuhrgebldse 14 angebracht, Uber welches Luft mit
Raumtemperatur angesaugt und in den Behandlungs-
raum bei hoher Umwaélzgeschwindigkeit eingeblasen
werden kann. Zur Luftfihrung sind im Inneren den
Behandlungsraumes Luftleitbleche 15 angebracht.
Unmittelbar hinter dem Luftzufuhrgeblase ist im darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel eine obere Ebene von
Spruhdiisen 19 angebracht, die an eine Ringleitung 16
angeschlossen sind und von dort mit Wasser versorgt
werden. Dieses Wasser wird Gber die Disen sehr fein
verstaubt und in die vorbeistrémende Luft tbergeben.
Eine untere Ebene von Sprihdisen ist in geringem
Abstand oberhalb der GuBstiicke angebracht. Hierzu
sind seitlich zwei Langsleitungen 17 und mehrere, die
Langsleitungen leiterartig quer miteinander verbin-
dende Querleitungen 18 vorgesehen, die ihrerseits die
flachendeckend verteilt angeordneten Sprihdisen 19
tragen. Diese sprihen das zugefiihrte Wasser unmittel-
bar auf die GuBstlicke 1 auf.

Durch diese Ausbildung der Abschreckeinrichtung
werden die GuBstiicke einzeln und von allen Seiten 6rt-
lich gezielt mit feinverspriihtem Wasser, also mit einem
Gemisch aus Luft und Wasser bediist. Das Wasser ist
in der Luft in Form nahezu nebelfeiner Trépfchen sus-
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pendiert. Beim Auftreten der Tropfchen auf die heiBen
GuBstlicke wird das Wasser verdampft und es wird die
Verdampfungswarme als latente Kihlwarme ausge-
nutzt. Mit dieser Art der Kiihlung wird eine zwar vorsich-
tige aber immer noch ausreichend rasche
Abschreckung erreicht. Die Abschreckwirkung ist értlich
sehr gleichmaBig und kann - wie gesagt - bis zu ganz
bestimmten Temperaturen der Werkstlicke getrieben
werden, so dafB eine Restwarme Ubrig gelassen und far
das anschlieBende Auslagern ausgenutzt werden kann.

Uber die Luftzufuhr 5 und das Luftzufuhrgeblase 14
werden etwa 1500 bis 5000 m®h, vorzugsweise etwa
4000 m>/h Luft in den Behandlungsraum 11 hineinge-
férdert und etwa 0,25 bis 1 Liter, vorzugsweise 0,5 Liter
Wasser je kg GuBwerkstoff bei etwa 12 bis 24 bar in die
zugefihrte Luft eingedlst. Dadurch kann eine Abklh-
lungsgeschwindigkeit von etwa 280 bis 320°C je Minute
erreicht werden. Das Verfahren ist insbesondere zur
Abschreckung von Zylinderképfen fiir Hubkolbenmoto-
ren vorgesehen.

Die in den Behandlungsraum eingeblasene Luft
mufB gemeinsam mit dem entstehenden Dampf aus die-
sen Behandlungsraum auch wieder zligig abtranspor-
tiert werden. Zu diesem Zweck sind mehrere
Dampfabzugleitungen 6 mit Dampfabzuggebléasen 20
seitlich und im Dachbereich des Behandlungsraumes
angebracht. Um einen KurzschluB der Luftstrémung
von dem Luftzufuhrgeblase 14 zu den Dampfabzugge-
bladsen 20 zu vermeiden, sind zwischen beiden die
bereits erwahnten Luftleitbleche 15 angebracht. Um
das eingesetzte Wasser zumindest teilweise wieder
verwenden zu kénnen, wird der entstehende und von
den GuBstlcken 1 fortgetragene Wasserdampf in einen
Kondensator 7 geleitet und das dort kondensierte und
das gesammelte Kondenswasser zur Befeuchtung des
Luft/Wasser-Gemisches mittels der Kondensatpumpe 8
zuriickgeleitet. Dem Kondensator 7 wird Kondensati-
onsenergie Uber kalte Luft aus der Kahlluftleitung 10
zugefthrt. Die im Kondensator erwarmte Luft wird
ebenfalls ins Freie verblasen. Aufgrund der Rekonden-
sation des Abschreckwassers kénnen etwa 75 bis 95 %,
vorzugsweise etwa 90 % des Wasser erneut verwebdet
werden. Das restliche Wasser wird mit der Luft ins Freie
Uber die Luftabfuhrleitung 9 hinausgetragen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Warmebehandeln von Leichtmetall-
GuBstiicken, bei dem diese nach dem Erstarren
und Ausformen aber noch mit den Kernen aus der
GieB-Restwarme heraus in einem Ofen zum
Loésungsglihen auf etwa 530°C erwarmt und eine
gewisse Zeit gegluht werden, bei dem die GuB-
stlicke nach dem Lésungsglihen abgeschreckt und
anschlieBend in einem Auslagerungsofen eine
gewisse Zeit lang bei etwa 170 bis 210°C ausgela-
gert und danach auf Raumtemperatur abgekihlt
werden,
dadurch gekennzeichnet,
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dafB die GuBstlcke (1) zum Abschrecken ein-
zeln mittels eines Gemisches aus Luft und
Wasser lediglich auf etwa 130 bis 160°C abge-
schreckt werden,

- wobei das Luft/Wasser-Gemisch nebelfein
verdist und zwangskonvektiv allseits auf
die GuBstlcke (1) verteilt wird und/oder

- wobei das Luft/Wasser-Gemisch nebelfein
allseits verteilt auf die GuBsticke (1) auf-
gedust wird und

daB die GuBstlcke (1) bei Abschrecktempera-
tur unter Ausnutzung der Restwérme in den
Auslagerungsofen (4) eingegeben werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dafB das Abschrecken mittels des Luft/Wasser-
Gemisches, bei dem das Wasser in der Luft in
Form nebelfeiner Trépfchen suspendiert ist, in
einem zwar abgeschlossenen aber gut
zwangskonvektiv durchlifteten Behandlungs-
raum (11) unter Ausnutzung der Verdamp-
fungswarme des Wassers als latenter
Kihlwarme in der Weise erfolgt, daB der gebil-
dete Wasserdampf laufend abgezogen wird
und die GuBstiicke trocken bleiben.

3. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB der entstehende und von den GuBstiicken
(1) fortgetragene Wasserdampf in einen Kon-
densationsraum (7) aufgefangen, dort konden-
siert und das Kondenswasser zur Befeuchtung
des Luft/ Wasser-Gemisches zuriickgeleitet (8)
wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB als GuBstlcke (1) Zylinderképfe fur Hub-
kolbenmotoren abgeschreckt werden.

5. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB mit einem zwangskonvektivem Luftstrom
zum Forittragen des Wasserdampfes im
Bereich von 1500 bis 5000 m3/h, vorzugsweise
von etwa 4000 m®/h gearbeitet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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8

daB die GuBstlicke (1) in etwa 1 Minute von
etwa 520 °C auf etwa 180 °C abgeschreckt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB etwa 0,25 bis 1 Liter, vorzugsweise etwa
0,5 Liter Wasser je kg GuBwerkstoff als luftsus-
pendierter Wassernebel zum Abschrecken der
GuBstlcke (1) eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB das durch das Abschrecken verdampfte
Wasser zu etwa 75 bis 95 %, vorzugsweise
etwa 90 % rekondensiert und erneut verdiist
wird.
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