EP 1 520 644 A1

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
06.04.2005 Patentblatt 2005/14

(21) Anmeldenummer: 04023012.0

(22) Anmeldetag: 28.09.2004

(11) EP 1 520 644 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcl.”. B22D 29/00, B22D 30/00

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IEIT LI LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL HR LT LV MK

(30) Prioritat: 04.10.2003 DE 10346062

(71) Anmelder: DaimlerChrysler AG
70567 Stuttgart (DE)

(72) Erfinder:
¢ Koppenhofer, Ralph
74535 Mainhardt (DE)
¢ Faust, Robert
76149 Karlsruhe (DE)
e Scherer, Carmen
73730 Esslingen (DE)

(54)

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Gussteiles (2) wobei eine GielRform (4) mit
einem Kernpaket (6) ausgestattet ist, die Giel3¢form (4)
mit einem GieRmetall (9) ausgegossen wird und das
Gussteil (2) entformt wird. Der Kernsand (10) des Kern-
paketes (6) wird in einem Kernschiel3prozess (12) wie-
der recycelt. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus,
dass der Kernsand (10) durch ein anorganisches Bin-

Verfahren zur Herstellung eines Gussteils

demittel gebunden wird. Das Gussteil (2) wird unmittel-
bar nach dem Gieften mit dem Kernpaket (6) in einem
Abschreckmedium abgeschreckt, wobei wahrend des
Abschreckens das Kernpaket (6) aus dem Gussteil (2)
herausgel6st wird. Anschliefend wird das Gussteil (2)
in einen Warmebehandlungsofen (16) geflhrt, wobei
die Ofenwarme des Warmebehandlungsofen (16) zum
Trocknen des Kernsandes (10) verwendet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Gussteils nach dem Oberbegriffs des An-
spruchs 1.

[0002] Die Ubliche Verfahrenstechnik zur Herstellung
eines Gussteils, insbesondere eines Aluminium-
gussteils besteht darin, einen Kern herzustellen, den
Kern oder mehrere Kerne zu einem Kernpaket zusam-
menzusetzen und das Kernpaket mit flissigem
GieRmetall zu befiillen. Nach dem Gielien wird das ge-
gossene Gussteil zusammen mit dem Kernpaket bei ei-
nem Kihlumlaufprozess von ca. 8 Stunden auf eine
Temperatur unter 50°C an Luft abgekihlt. Nach dem
das Gussteil mit dem Kernpaket abgekiihlt ist und das
Gussteil die entsprechende Festigkeit aufweist, wird der
Kern mechanisch beispielsweise durch Vibration ent-
fernt. AnschlielRend wird das Gussteil von Anglssen
und Graten befreit und das so geputzte Gussteil einer
Warmebehandlung unterzogen.

[0003] Dieses herkdmmliche Verfahren weist mehre-
re Nachteile auf. Zum Einen weist ein Kernsand, der zu
einem Kernpaket zusammengepresst wird, ein organi-
sches Bindemittel auf. Dieses organische Bindemittel
verbrennt beziehungsweise vergast wahrend des Ein-
gielRens des GieRmetalls in das Kernpaket. Hieraus re-
sultieren zum Einen umwelttechnische Probleme, zum
Anderen bereitet das Ausgasen von Bindemittelriick-
stdnden auch giefdtechnische Probleme. Ein weiterer
Nachteil des Verfahrens besteht darin, dass der Kern-
sand nach dem Gief3en nicht mit Wasser in Verbindung
kommen darf, da es sonst verkleben wirde. Dies wie-
derum fordert einen langen energieintensiven Abkuhl-
prozess und fiir das anschlieBende Warmebehandeln
einen weiteren, ebenfalls energieintensiven Aufheizpro-
zess.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren zur Herstellung eines Gussteils bereit zu stel-
len, das einen verringerten Energiebedarf hat.

[0005] Die Lésung der Aufgabe besteht in einem Ver-
fahren nach den Merkmalen des Patentanspruchs 1.
[0006] Das erfindungsgemafe Verfahren nach Pa-
tentanspruch 1 beruht auf einem herkédmmlichen Ver-
fahren zum GielRen von Bauteilen insbesondere Leicht-
metallbauteilen. Hierbei ist eine Giel¢form mit einem
Kernpaket ausgestattet. Ein Kernpaket besteht aus ei-
nem oder mehreren Einzelkernen, die entsprechend der
Geometrie des Gussteils zusammengesetzt sind und
die gegebenenfalls in einer metallischen Kokille inte-
griert sind. Das Kernpaket, das gegebenenfalls in eine
Kokille integriert ist, wird als Gief3form bezeichnet. Die
Giel3form kann ebenfalls weitere Bestandteile wie Spei-
ser enthalten und sie umschlieRt einen Formhohlraum
eines zu gielkenden Gussteils.

[0007] Die Giefform wird nach dem erfindungsgema-
Ren Verfahren ausgegossen und das Gussteil wird ent-
formt, wobei der Kernsand des Kernpaketes wieder ei-
nem Kernschiel3prozess zugefiihrt wird, also recycelt
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wird.

[0008] Das erfindungsgeméfRe Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass das Kernpaket durch einen an-
organischen Binder beziehungsweise einem im We-
sentlichen anorganischen Bindemittel gebunden wird.
Zu dem wird das Gussteil mit dem Kernpaket unmittel-
bar nach dem Gie3en in einem Abkiihlmedium, bevor-
zugt in Wasser abgeschreckt. Wahrend des Abschrek-
kens wird das Kernpaket aufgeldst, so dass es zu Kern-
sand zerfallt und es wird aus dem Gussteil herausge-
I6st. Das Gussteil wird nach dem Abschrecken in einen
Warmebehandlungsofen gefiihrt, wobei die Ofenwarme
des Warmebehandlungsofens zum Trocknen des mit
Wasser versetzten Kernsandes verwendet wird.
[0009] Ein Vorteil der Erfindung besteht darin, dass
durch das Herauslésen des Kernpaketes aus dem
Gussteil ein langwieriger Abklhlungsprozess, der in der
Regel mehr als 8 Stunden dauert eingespart werden.
Zudem kann auf einen weiteren, energieintensiven L6-
sungsgliihprozess verzichtet werden. Nach dem Ab-
schrecken im Abkiihlmedium und dem Herausldsen des
Kernpaketes kann das Gussteil direkt in eine Auslage-
rungswarmebehandlung Ubergefihrt werden. Gleich-
zeitig kann die Abwarme des Warmebehandlungsofens
zum Trockenen des Kernsandes verwendet werden.
Gegenliber dem Stand der Technik weist das erfin-
dungsgemale Verfahren somit deutlich weniger und
deutlich kiirzere Temperaturbehandlungen auf. Gegen-
Uber der herkdbmmlichen Verfahren kann somit erheb-
lich Energie eingespart werden kann.

[0010] In einer Ausgestaltungsform der Erfindung
wird der Kernsand nach dem Trocknen in einem isolier-
ten Behalter zwischengelagert, in dem er die Tempera-
tur, die er nach dem Trocknen aufweist, im Wesentli-
chen behalt. Der so warmgehaltene Kernsand kann so-
mit direkt einen KernschieRprozess wieder zugefiihrt
werden, ohne dass eine zusatzliche Aufheizung von N6-
ten ist. Auch diese Ausgestaltungsform tragt zur Ener-
gieeinsparung bei.

[0011] Zum Vorkihlen des Gussteils vor dem Ab-
schrecken kann das Gussteil in einer Ausgestaltungs-
form der Erfindung in eine Uberdruckkammer gebracht
werden und dort vorgekuhlt werden. Dort kdnnen auch
schon Teile des Kernsandes entfernt werden.

[0012] In einer weiteren zweckmafigen Ausgestal-
tungsform der Erfindung wird das Gussteil in einer
Tauchwanne gegeben und mit dieser im Abschreckbek-
ken abgeschreckt. Die Tauchwanne ist fiir den sicheren
Transport des Gussstlickes mit dem Kernpaket, geeig-
net gleichzeitig kann auf einem Boden der Tauchwanne
der Kernsand des herausgeldsten Kernpaketes zumin-
dest teilweise gesammelt werden.

[0013] Der herausgeldste Kernsand des Kernpaketes
kann sowohl im Abschreckbecken oder auch in der
Tauchwanne abgeschieden werden und durch spezielle
Vorrichtungen dem Warmebehandlungsofen zugefihrt
werden. Das Gussteil wird bevorzugt ohne Anwendung
einen vorgeschalteten Ldsungsglihprozesses nach
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dem Abschrecken in einem Warmebehandlungsofen
bei einer Temperatur zwischen 180°C und 220°C aus-
gelagert. Die hierbei entstandene Abwarme wird dazu
genutzt, den Kernsand bei einer Temperatur zwischen
90°C und 150°C aufzuheizen und zu trocknen.

[0014] Vorteilhafte Ausgestaltungsformen der Erfin-
dung werden in folgenden Zeichnungen néher erlautert.

Dabei zeigen:
[0015]
Fig. 1  eine schematische Darstellung des Gielpro-

zesses mit dem Recycling des Kernsandes,

Fig. 2  eine Tauchwanne mit einem Gussstlick und

Fig. 3 eine Warmebehandlungskurve eines
Gussteils entspre- chend dem Stand der Tech-
nik und entsprechend der Erfindung.

[0016] In Figur 1 ist ein GieRBverfahren nach der vor-

liegenden Erfindung schematisch dargestellt. Hierbei
wird aus einem GieRgefalR 8 Giefmetall 9 in eine
Gielform 4, die ein Kernpaket 6 umfasst, ausgegossen.
Nach dem Giefen wird zumindest das Kernpaket 6 zu-
sammen mit dem ausgegossenen Gussteil 2 in eine
Tauchwanne 20 gegeben, und zu einem Abschreckbek-
ken 22 beférdert. Das Kernpaket 6 mit dem Gussstlick
2 istin der Tauchwanne 20 auf einem Gitter 26 gelagert,
so das es nicht mit einem Boden der Tauchwanne 20 in
Bertiihrung kommt. Die Tauchwanne 20 mit dem Kern-
paket 6 und dem Gussteil 2 wird in ein Abschreckbecken
22 eingetaucht, wobei das Kernpaket 6 innerhalb von
wenigen Sekunden sich auflést und zu Kernsand 10 zer-
fallt. Das Gussteil 2 wird dabei innerhalb von kurzer Zeit
auf Temperaturen unter 100°C abgekihlt. Das Gussteil
2 mit der Tauchwanne 20 wird aus dem Abschreckbek-
ken hervorgeholt, wobei ein Abschreckmedium abflief3t.
[0017] Das Abschreckmedium besteht in der Regel
aus Wasser das gegebenenfalls Additive enthalt. Ol als
Abschreckmedium ist ebenfalls zweckmaRig.

[0018] Das Gussstilick wird nun bevorzugt mit einer
Temperatur unter 100°C in einen Warmebehandlungs-
ofen, in diesem Beispiel in einen Auslagerungsofen 16
gegeben. Der beim Abschrecken herausgeléste Kern-
sand 10 befindet sich entweder ins Tauchbecken 22 und
wird dort in einer Abscheidevorrichtung 30 vom Ab-
schreckwasser 14 getrennt und iber ein Beférderungs-
system 32 zum Auslagerungsofen 16 transportiert.
Gleichzeitig kann es zweckmaRig sein, dass der her-
ausgeldste Kernsand 10 ganz oder teilweise in der Ab-
schreckwanne 20 gesammelt wird, im Wesentlichen zu-
sammen mit der Abschreckwanne 20 und dem Gussteil
2 in den Auslagerungsofen 16 gefiihrt wird und dort
durch eine Offnung der Abschreckwanne 20 entleert
wird.

[0019] Das erfindungsgemale Verfahren kann in der
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Art ausgestaltet sein, dass beide Sandabscheidungs-
verfahren gleichzeitig oder getrennt angewendet wer-
den. In Figur 1 ist in der Zeichnung des Auslagerungs-
ofen 16 angedeutet, dass in diesem Fall beide Verfah-
ren, nadmlich das Abscheiden des Sandes im Ab-
schreckbecken 22 durch die Abscheidevorrichtung 30
und durch das Abscheiden des Kernsandes 10 in der
Abschreckwanne 20 vorgesehen ist.

[0020] Der Auslagerungsofen 16 nach der Figur 1
weist somit Zonen mit zwei Temperaturen T1 und T2
auf. Die Temperatur T1 betragt der entsprechenden
Auslagerungstemperatur etwa 220°C. Der Auslage-
rungsofen 16 ist in dieser Form so ausgestaltet, dass in
einer zweiten Kammer die Temperatur T2 herrscht, in
dieser Kammer ist die Trocknung des Kernsandes 10
vorgesehen. Die Trocknungstemperatur des Kernsan-
des betragt etwa 110°C.

[0021] Die Trocknung des Kernsandes 10 kann auch
in einer separaten Anlage erfolgen, wobei die Abwarme
des Auslagerungsofens 16 anderweitig, beispielsweise
durch Rohrleitungen zugefiihrt wird.

[0022] Der Kernsand 10 wird vom Auslagerungsofen
16 wieder Uber ein Transportsystem 34 zu einem be-
heizten und isolierten Kernsandbehalter 18 gefiihrt. Die
Beheizung des Kernsandbehalters 18 ist dann notwen-
dig, wenn der Kernsand fir langere Zeit in diesem Be-
halter 18 gelagert werden muss. Bei kurzem Aufenthalt
des Kernsandes 10 im Kernsandbehélter 18 kann ge-
gebenenfalls auf einer Beheizung verzichtet werden.
[0023] Die Beheizung des Kernsandbehalters 18
kann ebenfalls lber die Abwarme des Auslagerungs-
ofens erfolgen.

[0024] Der heilRe Kernsand 10 wird nun von einem
Kernsandbehalter 18 zu einem KernschielRprozess 12
Ubergeflhrt. Hierbei kann bei Bedarf eine Sandtren-
nung in unterschiedlichen Sandqualitaten erfolgen.
Wahrend des Kernschiel3prozesses 12 wird unter Ver-
wendung Ublicherweise KernschieRanlagen ein Kern
beziehungsweise ein Kernpaket 6 fur den nachsten
GieRprozess hergestellt. Das Kernpaket 6 wird gegebe-
nenfalls in einem Kernlager 35, hier wiederum gegebe-
nenfalls unter geeigneten klimatischen Bedingungen,
zwischengelagert, bevor es wieder dem Giel3prozess
zugefihrt wird.

[0025] Zur Ausfilhrung des beschriebenen erfin-
dungsgemalen GieRverfahrens ist es erfindungswe-
sentlich, dass der Kernsand mit einem organischen Bin-
demittel versetzt ist. Dafir sind alle anorganische Bin-
demittel, insbesondere Schichtmineralien, geeignet die
in der Lage sind Kristallwasser, insbesondere in Form
von OH-Gruppen in deren Zwischenschichten zu bin-
den beziehungsweise wieder abzugeben.

[0026] Bei der Herstellung des Kernes wird das Kri-
stallwasser aus dem Bindemittel herausgetreten, wes-
halb es auch notwendig ist, den Kernsand mit dem Bin-
demittel zu trocknen und zu beheizen. Ein vorteilhaftes
Bindemittel besteht auf der Basis von Magnesiumsulfat.
Das Bindemittel umschlie3t dann jedes einzelne Sand-
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korn des Kernsandes 10 und stellt beim Kernschie3en
eine feste Verbindung zwischen den einzelnen Sand-
kdrnern dar.

[0027] Ein so erzeugter Kern ist ausreichend stabil,
um daraus Kernpakete herzustellen und Gussteile ab-
zugiefRen. Sobald der Kern mit dem Bindemittel jedoch
in Verbindung mit Wasser kommt, nimmt das Bindemit-
tel, in diesem Fall Magnesiumsulfat, das Wasser auf,
lagert es zwischen seinen Schichten ein, was zur plotz-
lichen Aufldsung der Bindung zwischen den einzelnen
Sandkoérnern fihrt. Mit der Auflésung der Verbindung
zwischen den Sandkdrner zerfallt auch der Kern sehr
schnell. Grundsatzlich sind zur Verwendung als Binde-
mittel alle Mineralien geeignet, die in der beschriebenen
Weise Wasser oder OH-Gruppen aufnehmen kénnen
und diese wieder abgeben kénnen, insbesondere sind
als Bindemittel in dieser Form Schichtmineralien geeig-
net die diese Eigenschaften aufweisen.

[0028] InFigur2isteine typische Tauchwanne 20 dar-
gestellt, die zum Abschrecken eines Gussteils 2 geeig-
netist. In dieser Form ist das Gussteil 2 auf einem Gitter
26 in der Tauchwanne 20 gelagert. Das Gussteil 2 ist
durch das Gitter 26 vom Wannenboden 38 getrennt.
Beim Eintauchen der Tauchwanne 20 in das Abschreck-
becken 22 strémt das Wasser 14 tUber den Rand 40 der
Tauchwanne 20, und wird in Kanal 42 am oberen Rand
der Wanne 20 zwischengelagert, bevor es auf dem Bo-
den 38 der Wanne 20 strémt.

[0029] Gleichzeitig kann das Abschreckmedium, in
diesem Fall das Wasser 14 an einen oberen Teil des
Gussstlicks 2 gelangen, dieser bereits abkihlen, wah-
rend weiteres Wasser 14 erst verzégert von unten an
das Gussstlck gelangt. Somit kdnnen verschiedene,
genau festgelegte Teilbereiche des Gussteils 2 verzo-
gert von anderen Gussteilen abschreckt werden.
[0030] Sobald das Gussteil 2, dass vor dem Ab-
schrecken noch mit dem Kernpaket 6 umgeben ist, mit
dem Wasser 14 in Beriihrung kommt, zerfallt das Kern-
paket 6 in der beschriebenen Weise zu dem Kernsand
10, der sich auf dem Boden 38 der Wanne 20 absetzt.
Es kdénnen dabei Mittel vorgesehen sein, die in der Figur
2 nicht dargestellt sind, durch die der am Boden 38 ge-
sammelte Kernsand 10 abgelassen werden kann. Der-
artige Mittel kdnnen beispielsweise in Form einer Schie-
betiir ausgestaltet sein, durch die der Kernsand 10 im
Auslagerungsofen 16 in der, in Figur 1 skizzierten Weise
abgelassen werden.

[0031] In Figur 3 ist ein typischer Temperaturverlauf
des Gussteils 2 angegeben, der im Verhaltnis zum
Stand der Technik veranschaulicht ist. Die Figur 3 um-
fasst ein Koordinatensystem bei dem auf der X-Achse
die Zeit aufgetragen ist und auf der Y-Achse die Tem-
peratur aufgetragen ist. Im oberen Teil der X-Achse ist
ein typischer Temperaturverlauf eines Gussteils nach
dem Stand der Technik dargestellt. Es handelt sich bei
beiden Temperaturverlaufen um rein schematische Dar-
stellungen. Die Abbildungen sowohl auf der Zeit als
auch auf der Temperaturachse sind nicht mafistabge-
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treu wiedergeben.

[0032] Inderoberen Kurve nach dem Stand der Tech-
nik wird ein Gussteil bei etwa 690-740 °C abgegossen
und anschlieRend in einer langeren Periode, die in der
GrofRenordnung von etwa 8 Stunden liegt auf eine Tem-
peratur unter 50°C abgekuhlt. Nach dem Abkihlen auf
diese Temperatur bevorzugt unter 50°C wird das
Gussteil vom Kern entformt und geputzt, das heif3t von
Angussteilen und Graten befreit. Es folgt anschliel3end
eine weitere Warmebehandlung, das sogenannte L6-
sungsglihen, wobei es notwendig ist, dass Gussteil auf
eine Temperatur von etwa 530°C zu erwarmen. Bei die-
sem Ublichen Loésungsglihen wird wiederum das
Gussteil mehrere Stunden gehalten, bevor es wieder
auf anndhernder Raumtemperatur abgekihlt (abge-
schreckt) wird und anschlieBend einen mehrstindigen
Auslagerungsprozess bei etwa 180-220°C zugefihrt
wird. Auch der Auslagerungsprozess dauert mehrere
Stunden. Es ist nach Figur 3 ersichtlich, dass die Tem-
peraturbehandlung nach dem Stand der Technik lang-
wierig und energieintensiv ist, da das Gussteil von der
GieRRtemperatur langsam abgekihlt werden muss und
anschlieBend wieder auf anndhrend Gusstemperatur
erhitzt wird.

[0033] Im Unteren Bereich der Figur 3 ist eine Tem-
peraturbehandlung nach dem erfindungsgemafen Ver-
fahren dargestellt. Das Gussteil 2 weist auch in diesem
Fall einer GielRtemperatur von etwa 690-740°C auf.
Nach dem erfindungsgeméafen Verfahren wird das
Gussteil 2 nach dem Giellen zusammen mit dem Kern-
paket in Wasser abgeschreckt. Somit entfallt eine lang-
wierige energieintensive Abkuhlphase, das Abkuhlen
beziehungsweise das Abschrecken dauert nur wenige
Sekunden. Wenn das Gussteil 2 aus dem Abschreck-
becken 22 entnommen wird, weist es Ublicherweise ei-
ne Temperatur von < 100°C auf. Das Abschrecken aus
der GieRtemperatur heraus ersetzt in der Regel den L6-
sungsgliihprozess, denn dieses Abschrecken hat die
selbe Auswirkung auf die kristallografischen Eigen-
schaften des Gussteils 2 wie ein Abschrecken, das Ub-
licherweise aus dem Losungsglihprozess erfolgt. Das
Gussteil 2, das nach dem Abschrecken etwa noch
100°C aufweist, kann wiederum gleich, beziehungswei-
se zeitnah auf einer Temperatur von 220°C erhitzt wer-
den, was Ublicherweise im Auslagerungsofen 16 ge-
schieht.

[0034] In der Summe wird durch das beschriebene
Verfahren zum Einen ein langwieriges, kostenintensi-
ves, kontrolliertes Abkiihlungsverfahren des Gussteils
Uberflissig gemacht, zum Anderen kann durch das be-
schriebene Verfahren in der Regel auf einen weiteren
Kostenintensiven Temperaturbehandlungsschritt bei et-
wa 530°C verzichtet werden. Zusétzlich kann das War-
mebehandlungsverfahren des Gussteiles 2 durch das
vorgeschlagene Verfahren deutlich abgekiirzt werden.
[0035] Es kann gegebenenfalls dennoch eine L&-
sungsglihung oder eine anderweitige Temperaturbe-
handlung des Gussteils 2 notwendig oder zweckmafig
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sein. Trotzdem ist der durch das erfindungsgemafe
Verfahren eingesparte Energiebedarf erheblich.

[0036] Ein weiterer Vorteil des beschriebenen Verfah-
rens besteht darin, dass das verwendete anorganische
Bindemittel, das die einzelnen Kérner des Kernsandes
10 umschlief3t, wiederverwendet werden kann. Zum Ei-
nen muss hierbei der Kernsand 10 nicht nach jedem
GielRdurchgang neu mit Bindemittel versehen werden.
Dies spart Kosten an Bindemittel. Zum Anderen weist
das anorganische Bindemittel den Vorteil auf, dass es
beim Gielen beziehungsweise beim Recyceln des
Kernsandes 10 nicht ausgebrannt wird. Dies hat um-
welttechnische Vorteile, da keine aufwendigen Anlagen
zur Entgiftung der Ausgasungen bereit gestellt werden
mussen.

[0037] Andererseits bietet die Verwendung dieses an-
organischen Bindemittels einen weiteren Vorteil, der
darin besteht, dass die Kerngeometrie fiir die Konstruk-
teure des Gussteils 2 deutlich einfacher gestaltet wer-
den kann. Es kann beispielsweise auf oftmals vorgese-
hene Gasauslasskanale verzichtet werden. Diese Gas-
auslasskanale, die im Stand der Technik haufig verwen-
det werden mussen, gewahrleisten einen ungehinder-
ten Austritt des verbrannten Bindemittels aus dem
Gussteil. Bei einem Bauteil, beispielsweise einen Zylin-
derkopf auflern sich diese Gasauslasskanale in Form
von Bohrungen, die im fertigen Bauteil aufwendig durch
eine Kapsel verschlossen werden mussen.

[0038] Das erfindungsgeméafe Verfahren eignet sich
besonders gut fur Leichtmetallgussteile, insbesondere
fur Aluminiumgussteile. Als besonders geeignete Bau-
teile seien hierbei insbesondere der Zylinderkopf oder
das Zylinderkurbelgehduse genannt. Grundsatzlich
lasst sich das erfindungsgeméafie Verfahren jedoch
auch auf andere Sandgussverfahren ausdehnen. Es ist
beispielsweise zweckmaRig, dass erfindungsgemafe
Verfahren auf Grauguss oder Stallguss anzuwenden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Gussteils (2),
wobei eine Gielform (4) mit einem Kernpaket (6)
ausgestattet ist, die GielRform (4) ausgegossen
wird, das Gussteil (2) entformt wird und Kernsand
(10)des Kernpaketes (16) einem Kernschiel3pro-
zess (12) wieder zugefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Kernsand (16) durch ein anorgani-
sches Bindemittel zum Kernpaket (6) gebun-
den wird,

- das Gussteil mit dem Kernpaket (6) nach dem
GieRBen in einem Abschreckmedium abge-
schreckt wird,

- wahrend des Abschreckens das Kernpaket (6)
aus dem Gussteil (2) herausgel6st wird,

- das Gussteil vom Abschrecken in einen War-
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mebehandlungsofen (16) gefihrt wird und

- die Ofenwarme des Warmebehandlungsofens
(16) zum Trocknen des Kernsandes (10) ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kernsand
(10) nach dem Trocknen in einem beheizten oder
isolierten Behélter (18)) zwischengelagert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass das Gussteil (2)
vor dem Abschrecken in eine Uberdruckkammer
gebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass das Gusssteil (2)
in einer Tauchwanne (20) gelagert in einem Ab-
schreckbecken (22) abgeschreckt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kernsand
(10) im Abschreckbecken (22) oder in der Tauch-
wanne (20) abgeschieden wird und dem Warmebe-
handlungsofen (16) zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass das Gussteil (2)
im Warmebehandlungsofen (16) bei einer Tempe-
ratur zwischen 180° C und 220° C ausgelagert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kernsand
(10) im Warmebehandlungsofen (16) auf eine Tem-
peratur zwischen 90° C und 150° C aufgeheizt und
getrocknet wird.
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