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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zur Herstellung eines Kern- und/oder Form-
sandes für Gießereizwecke, wonach ein granularer mi-
neralischer Formgrundstoff, wie beispielsweise Quarz-
sand, mit einem Additiv auf Basis einer organischen und
anorganischen Komponente, gegebenenfalls unter Zu-
gabe eines Bindemittels, gemischt wird, und wonach die
Mischung im Wesentlichen Additivkörner und Form-
grundstoffkörner und/oder Aggregatkörner aus dem Ad-
ditiv und dem Formgrundstoff aufweist.
[0002] Der Kernsand für Gießereizwecke dient wie üb-
lich dazu, Kerne in Gussstücken zu definieren. Dagegen
versteht man unter dem Formsand allgemein einen
Sand, der die äußere Form des betreffenden Gussstük-
kes vorgibt. Kernsand und Formsand fallen allgemein
unter den Oberbegriff Gießereisand. Mit dem granularen
mineralischen Formgrundstoff ist ein mineralischer
Grundstoff in granularer Form zur Darstellung der ge-
wünschten Gießereiform gemeint. Dieser Formgrund-
stoff liegt regelmäßig zu 80 bis 90 Gew.-%, vorzugsweise
mehr als 90 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt zu mehr
als 95 Gew.-% in der Mischung mit dem Additiv und ge-
gebenenfalls dem Bindemittel vor. Dabei beziehen sich
die Gewichtsangaben jeweils auf die fertige Mischung.
Die zugehörigen Formgrundstoffkörner besitzen dabei
eine mittlere Körnung bis 0,5 mm, hauptsächlich im Be-
reich zwischen 0,10 mm bis 0,30 mm.
[0003] Ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art
wird im Rahmen der DE 196 09 539 A1 offenbart. Hier
geht es um eine Zusammensetzung, enthaltend Gieße-
reisand und ein Additiv, wobei das Additiv Kryolith um-
fasst. Kryolith zählt bekanntermaßen zur Mineralklasse
der Halogenide, welche die Verbindungen von Metallen
mit Fluor, Chlor, Brom und Jod kennzeichnen. Kryolith
wird im großen Stil in der Aluminiummetallurgie einge-
setzt. Daneben kann als Additiv eine Mischung von Zeo-
lith (also einer anorganischen Komponente) mit minde-
stens einer Komponente aus Mineralien, Holzmehlen, or-
ganischem Fasermaterial, Kohlenhydraten, Kohlenstoff
etc. Verwendung (also eine organische Komponente) fin-
den.
[0004] Das bekannte Verfahren versucht ebenso wie
vergleichbare Ansätze entsprechend der EP 0 891 954
A1 Gießereifehler, insbesondere sogenannte Sandaus-
dehnungsfehler, zu vermeiden. Diese lassen sich auf die
Ausdehnung von Formstoffen bzw. der Formteile beim
Gießen und Erstarren innerhalb der Gie-ßereiform zu-
rückführen und sind als Fehlerscheinungen an
Gussstücken bekannt.
[0005] So verursacht das in die aus dem Gießereisand
bzw. Kernsand und/oder Formsand hergestellte Gieße-
reiform einströmende metallische Material infolge seiner
Hitzeeinwirkung durch Strahlung sowie Wärmeleitung ei-
ne thermisch bedingte Expansion des betreffenden
Formstoffes (des geformten Gießereisandes). Dadurch
stellen sich Temperaturunterschiede in einzelnen Form-

teilzonen ein, die beträchtliche Spannungsunterschiede
zum Ergebnis haben. Überschreiten die mit den Span-
nungsunterschieden einhergehenden mechanisch-ther-
mischen Beanspruchungen die Verformbarkeit und die
Zugfestigkeit des Formteiles im Belastungsquerschnitt
und ist das Gießmaterial ausreichend fließfähig, so stel-
len sich Fehlerscheinungen durch in Risse eindringen-
des flüssiges Metall ein. Anders ausgedrückt, führt der
eigentliche Gießvorgang gegebenenfalls zu feinen Ris-
sen im Formstoff bzw. im Gießereisand oder Gießerei-
formsand, in welche das flüssige Metall eindringen kann.
Das Metall verlässt also seine vorgegebene Form, wobei
diese Fehlerscheinungen als Ausdehnungsfehler, Fur-
chen, Blattrippen etc. bezeichnet werden.
[0006] Dabei entstehen Blattrippen bevorzugt bei der
Verwendung chemisch verfestigter Formstoffe an den in-
neren Konturen (Kerne der Gussteile). Solche Blattrip-
pen sind folglich schwer zugänglich und erfordern eine
zeit- und kostenaufwendige Nachbearbeitung durch Put-
zen des hergestellten Gussteils. Manchmal können die
Blattrippen auch gar nicht mehr entfernt werden.
[0007] Aus diesem Grund hat man in der Vergangen-
heit die betreffenden Kerne durch den Vorgang des so-
genannten Kernschlichtens mit einem feuerfesten Über-
zug durch Sprühen, Tauchen usw. ausgerüstet. Dadurch
soll das Eindringen des flüssigen Metalls in die beschrie-
benen feinen Risse vermieden oder doch zumindest re-
duziert werden. Allerdings ist das Kernschlichten mit be-
trächtlichem Aufwand verbunden.
[0008] Diesen Fehlerscheinungen bzw. der Blattrip-
penbildung an Gussteilen wird im Stand der Technik da-
durch begegnet, dass dem Quarzsand bzw. dem granu-
laren mineralischen Formgrundstoff beispielsweise
Holzmehl, Stärke, verschiedene Eisenoxide usw. zuge-
mischt werden. Diese organischen und anorganischen
Additive sind zwar in der Lage, die Blattrippenbildung zu
reduzieren, dies wird allerdings mit einer relativ rauen
Gussoberfläche erkauft.
[0009] Im Rahmen der US-PS 2 828 214 wird unter
anderem ein Additiv für eine Formgrundstoff (Sand) be-
schrieben, welches auf gemahlenen Flachs und Bentonit
unter Zugabe von Wasser zurückgreift. Zur Lösung der
zuvor angegebenen Probleme hat auch dieses Doku-
ment keinen Beitrag liefern können.
[0010] Ähnliches gilt für die DE 196 09 539 A1, die sich
mit Additiven für Gießereisande beschäftigt. In diesem
Fall umfasst das Additiv das Mineral Kryolith und zusätz-
lich beispielsweise Holzmehle, organisches Fasermate-
rial usw..
[0011] Schließlich ist durch die GB 1 444 280 A ein
Verfahren zur Herstellung eines Gießereiformstoffes be-
kannt geworden, bei dem Sand, ein organischer Binder
und Bitumen zum Einsatz kommt.
[0012] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Vor-
gehensweise so weiter zu entwickeln, dass nicht nur Feh-
lererscheinungen an Gussstücken reduziert bzw. gänz-
lich unterbunden werden, sondern zudem das hergestell-
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te Gussstück über eine einwandfreie Oberfläche verfügt.
[0013] Zur Lösung dieser technischen Problemstel-
lung ist Gegenstand der Erfindung ein Verfahren wie es
im Anspruch 1 oder alternativ im Anspruch 2 beschrieben
wird. Das dem granularen mineralischen Formgrundstoff
hinzugefügte Additiv (die Additivkörner) auf Basis der or-
ganischen und anorganischen Komponente wird vor
dem Mischvorgang mit dem mineralischen Formgrund-
stoff grobkörnig gemahlen oder pellettisiert, wobei mehr
als 50 Gew.-% der betreffenden Körner eine Korngröße
von mindestens ca. 0,05 mm aufweisen.
[0014] Alternativ oder zusätzlich können aber auch die
Aggregatkörner entsprechend gemahlen oder pelletti-
siert werden. Es kommt also darauf an, dass die Addi-
tivkörner und/oder die Aggregatkörner als gemahlene
Körner oder entsprechende Pellets mit der jeweils ange-
gebenen Korngröße vorliegen. Dabei können die Pellets
durch Pellettisieren von Pulvern erzeugt werden. Das gilt
dann sowohl für die Additivkörner als auch die Aggregat-
körner.
[0015] (Hieran schließen sich die ursprünglichen Be-
schreibungsseiten 4 bis 13 in unveränderter Reihenfolge
an.)
[0016] In jedem Fall setzt sich die fertige Mischung
folglich aus dem Formgrundstoff zu den einleitend bereits
angegebenen Werten (80 - 90 Gew.-%, vorzugsweise
mehr als 90 Gew.-% und besonders bevorzugt mehr als
95 Gew.-%) und dem Rest Additiv plus gegebenenfalls
Bindemittel zusammen. Die Formgrundstoffkörner ver-
fügen hierbei über die angegebene mittlere Körnung klei-
ner als 0,50 mm, in der Regel im Bereich von 0,10 mm
bis 0,30 mm. Zu diesem Formgrundstoff werden nun die
Additivkörner, also die Körner des Additivs hinzugefügt,
von denen mehr als 50 Gew.-% (bezogen auf das Additiv)
eine Korngröße von mindestens ca. 0,05 mm aufweisen.
[0017] Sofern Aggregatkörner bzw. ein Aggregat alter-
nativ oder zusätzlich zum Einsatz kommen (kommt), also
Formgrundstoffkörner mit einer Umhüllung aus dem Ad-
ditiv, liegen diese ebenfalls mit dem angegebenen Korn-
größenspektrum von mehr als 50 Gew.-% mit einer Korn-
größe von mindestens ca. 0,05 mm vor. Auch in diesem
Fall bemisst sich der Gewichtsanteil des Formgrundstof-
fes (bezogen auf die fertige Mischung) zu den angege-
benen Werten (mehr als 80 Gew.-%). Vergleichbares gilt
für das Additiv (weniger als 20 Gew.-%).
[0018] Vorzugsweise besitzen sogar mehr als 80
Gew.-%, insbesondere mehr als 90 Gew.-% der Additiv-
körner und/oder Aggregatkörner eine Korngröße von
mindestens ca. 0,05 mm. Ganz besonders bewährt hat
sich eine Korngrößenverteilung, nach welcher mehr als
80 Gew.-%, insbesondere mehr als 90 Gew.-% der Ad-
ditivkörner und/oder Aggregatkörner eine Korngröße von
ca. 0,09 mm, meistens sogar mehr als 0,10 mm, besitzen.
[0019] Die zuvor angesprochenen Korngrößenvertei-
lungen werden üblicherweise durch bekannte Siebvor-
gänge bestimmt, indem das zu siebende Ausgangsma-
terial meistens mit Hilfe ein oder mehrerer mechanischer
Siebvorgänge hinsichtlich der geforderten Korngröße

behandelt wird. Sofern die vorgegebene Korngröße im
Zuge des beschriebenen vorgeschalteten Mahlvorgan-
ges noch nicht erreicht worden ist, werden entsprechend
ausgeschleuste Fraktionen der Körner so lange im Kreis-
lauf geführt, bis die angegebene Korngrößenverteilung
vorliegt. Dabei kann für den Mahlvorgang auf übliche
Mühlen wie Walzenschüsselmühlen, Kugelmühlen, oder
auch gegebenenfalls Kollergänge zurückgegriffen wer-
den. Auch eine Ultrarotormühle ist denkbar.
[0020] Immer werden die Additivkörner und/oder Ag-
gregatkörner durch Sichtung (mit Hilfe mechanischer
Siebe oder durch Windsichten) in oder direkt nach der
betreffenden Mühle aufgetrennt in den Anteil mit ge-
wünschter Kornfeinheit und das noch zu grobe, wieder
rückzuführende Material. Letzteres befindet sich da-
durch in einem unbestimmt langen Kreislauf. Ähnlich wird
mein vorgehen, wenn die Additivkörner und/oder die Ag-
gregatkörner ihre Grobkörnigkeit durch Pellettisieren von
Pulvern erlangt haben. Auch in diesem Fall wird die ge-
wünschte Kornfeinheit durch die beschriebene Sichtung
- gegebenenfalls in Verbindung mit einem Mahlvorgang
- zur Verfügung gestellt. Das heißt, die Vorgänge des
Mahlens sowie Pellettisierens der Additivkörner und/
oder Aggregatkörner können sowohl als Alternative als
auch als Kombination erfindungsgemäß eingesetzt wer-
den.
[0021] Durch die grobkörnige Ausgestaltung des Ad-
ditives, welches mit dem Formgrundstoff gemischt wird
und aus verschiedenen Materialien aufgebaut ist, näm-
lich einer organischen und einer anorganischen Kompo-
nente, ergeben sich besondere Vorteile. Gleiches gilt,
wenn man mit den Aggregatkörnern arbeitet, die durch
Imprägnieren von Formgrundstoffkörnern mit dem Addi-
tiv hergestellt worden sind. Denn der vom Formteil beim
Gießvorgang ausgehende Expansionsdruck kann über
einen weiten Temperaturbereich abgepuffert werden.
[0022] So erfolgt im Niedrigtemperaturbereich ab ca.
250° C bis 800° C hauptsächlich ein Erweichen und Ver-
flüchtigen der organischen Materialien bzw. der organi-
schen Komponente des Additives, welche in der Regel
mehr als 50 Gew.-% Kohlenstoff enthält, so dass sich
die vorbeschriebene Eigenschaft erklärt. Dadurch trägt
die organische Komponente der Expansion des Form-
teiles Rechnung. Bei höheren Temperaturen oberhalb
von 500° C und mehr erweicht zunehmend die anorga-
nische Komponente auf regelmäßig mineralischer Basis
oder mag auch mit dem Formstoff reagieren. Dies alles
führt dazu, dass mögliche Druckspannungen durch eine
Expansion des Formstoffes bzw. Formgrundstoffes, ins-
besondere im Bereich des Kernes, abgebaut werden.
[0023] Es hat sich gezeigt, dass das Additiv bzw. Ag-
gregat insgesamt grobkörnig in der beschriebenen Korn-
verteilung vorliegen muss, damit die spezifische Ober-
fläche im Vergleich zu einer feinen Kornverteilung (mit
Körnern kleiner als 0,05 mm) verkleinert wird. Diese Ver-
kleinerung der spezifischen Oberfläche des Additivs
bzw. Aggegats hat zur Folge, dass der Binderverbrauch
bzw. Verbrauch an Bindemittel bei der Herstellung der
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Gießereikerne bzw. -formen geringer ist als wenn ein
feinkörniges Additiv zum Einsatz kommt, und zwar bei
vergleichbaren Festigkeiten des Formteiles.
[0024] Dadurch, dass die Binderzugabe bei gleicher
Festigkeit verringert ist, sind natürlich auch Probleme
vermindert, die sich beim anschließenden Gießvorgang
durch das Verflüchtigen des Binders und dessen teilwei-
ses Verbrennen ergeben können. Außerdem sorgt die
organische Komponente des Additives durch die Bildung
einer reduzierenden Gasatmosphäre dafür, dass bei die-
sem Vorgang (dem Verbrennen des Binders) der Bin-
derzerfall verzögert wird und die Ausdehnung des Form-
teiles erst bei höheren Temperaturen gesteigerte Werte
annimmt. Tatsächlich sorgt der freiwerdende Kohlenstoff
der organischen Komponente für die beschriebene re-
duzierende Gasatmosphäre, welche durch ihren Sauer-
stoffverbrauch den Binderzerfall verzögert. Folgerichtig
sorgt der Binder dafür, dass das Formteil über einen gro-
ßen Temperaturbereich seine Gestalt beibehält und erst
bei den angesprochenen höheren Temperaturen die
Ausdehnung des Formteiles gesteigerte Werte annimmt.
[0025] Das gilt insbesondere für den Fall, wenn vor-
zugsweise die organische Komponente des Additivs ma-
ximal ca. 60 Gew.-%, vorzugsweise maximal 50 Gew.-
% an bis zu Temperaturen von ca. 250° C bis 500° C,
insbesondere ca. 400° C bis 500° C, vorzugsweise bis
zu ca. 500° C, flüchtigen Inhaltsstoffen aufweist. Denn
durch diese Bemessungsregel wird sichergestellt, dass
die organische Komponente bei der Erhitzung des jewei-
ligen Formteils, sprich beim Gießvorgang, relativ wenig
Gas entwickelt. Die Wahrscheinlichkeit für das Auftreten
von Fehlerscheinungen sinkt hierdurch signifikant. Das
heißt, sobald die Gießereiform bzw. der erfindungsge-
mäße Kern- und/oder Formsand die angegebene Tem-
peratur (ca. 250° C bis 800° C, insbesondere ca. 400° C
bis 500° C, vorzugsweise ca. 500° C) erreicht hat, haben
sich die angegebenen Inhaltsstoffe (maximal ca. 60
Gew.-%, vorzugsweise ca. 50 Gew.-%) der (organi-
schen) Komponente des Additivs verflüchtigt, sind folg-
lich in die Gasphase übergegangen. Der Rest der (orga-
nischen) Komponente liegt dagegen unverändert in fe-
ster bzw. allenfalls leicht plastischer Form vor.
[0026] Bekanntermaßen wird die Löslichkeit und
Flüchtigkeit von allgemein organischen Verbindungen,
folglich der organischen Komponente des Additives,
durch die jeweilige Molekülgröße und zwischenmoleku-
lare Wechselwirkungen bestimmt. Tendenziell verflüch-
tigen sich kleine Moleküle eher als große und ebenso
solche Moleküle, die über eine geringere Bindungsener-
gie als andere verfügen. Demzufolge lässt sich der vor-
angestellte Gewichtsanteil an flüchtigen Inhaltsstoffen
von maximal ca. 60 Gew.-% und vorzugsweise maximal
ca. 50 Gew.-% der organischen Komponente des Addi-
tives unter Berücksichtigung einer Erhitzung im Bereich
von ca. 250° C bis 800° C, insbesondere im Bereich von
ca. 400° C bis 500° C, vorzugsweise bis ca. 500° C pro-
blemlos einstellen.
[0027] Das heißt, sobald die organische Komponente

des Additives den angegebenen Temperaturbereich bis
ca. 800° C erreicht hat, hat sich maximal der angegebene
Gewichtsanteil verflüchtigt.
[0028] In die gleiche Richtung zielen
Erfindungsmaßnahmen, wonach der Sauerstoffgehalt
der (organischen) Komponente weniger als 30 Gew.-%,
insbesondere weniger als 20 Gew.-% (bezogen auf die
(organische) Komponente), beträgt. Auch dieser Aspekt
trägt vornehmlich dazu bei, dass der Binderzerfall ver-
zögert wird. Denn während des Gießvorganges führt die
Verflüchtigung und teilweise Schrumpfung des Binders
dazu, dass insbesondere der Kern schrumpft und sich
danach ausdehnt. Dieser Schrumpfungsprozess und da-
mit einhergehender Binderzerfall wird verzögert, wenn
wenig Sauerstoff aus der (organischen) Komponente
entweicht, welcher den Verbrennungsprozess begün-
stigt.
[0029] Im Übrigen sorgt die Begrenzung des Sauer-
stoffgehaltes der vorzugsweise organischen Komponen-
te des Additivs dafür, dass bei dem Gießvorgang die sich
bildende reduzierende Gasatmosphäre der organischen
Komponente des Additivs überhaupt in der Lage ist, den
Binderzerfall zu verlangsamen und nicht nur durch den
freiwerdenden Sauerstoff gebunden wird.
[0030] Es hat sich bewährt, wenn die organische Kom-
ponente bis zu 90 Gew.-% und die anorganische Kom-
ponente bis zu 80 Gew.-% des Additivs ausmacht, wobei
die Summe aus organischer und anorganischer Kompo-
nente selbstverständlich 100 Gew.-% beträgt. Denn in
Verbindung mit der Tatsache, dass die organische Kom-
ponente 50 bis 98 Gew.-% Kohlenstoff bzw. Kohle oder
Kohlenwasserstoffe beinhaltet, stellt sich ein weiterer
Vorteil ein. Dieser liegt darin, dass bei dem Gießvorgang
und dem damit einhergehenden Verflüchtigungsprozess
der organischen Komponente infolge des hohen Kohlen-
stoffgehaltes der Kohlenstoff in der Gasphase vorliegt
bzw. in die aus der sich verflüchtigenden organischen
Komponente gebildete Gasphase eingebracht wird.
Denn die organische Komponente bläht sich teilweise
auf, wird plastisch und gibt ihre flüchtigen Bestandteile
nach außen hin ab, so dass hierdurch Kohlenstoffpartikel
frei werden und Glanzkohle aus der Gasphase bilden
können. Dabei ist die Glanzkohle in der Lage, zwischen
Formteil und Metallguss dafür zu sorgen, dass die Trenn-
schicht einwandfrei beibehalten wird. Dadurch lässt sich
die Gussoberfläche verbessern, so dass auf das ein-
gangs beschriebene Kernschlichten in der Regel ver-
zichtet werden kann.
[0031] Üblicherweise kommen als organische Stoffe
Kohle, Kohlenwasserstoffharze, Bitumen, organische
Fasermaterialien, eventuell Öle, Naturharze etc. zum
Einsatz. Als anorganische Komponente empfiehlt die Er-
findung den Einsatz von Perliten, Spodumenen, Chro-
mitsanden, Glas, Schaumglas, Colemanit, Glimmer, Ei-
senoxid oder leichte Keramikwerkstoffe, die gegebenen-
falls über eine Oberflächenimprägnierung verfügen. Da-
bei beträgt der Wassergehalt des Additivs regelmäßig
weniger als 10 Gew.-%.
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[0032] Grundsätzlich kann die Mischung aus dem gra-
nularen mineralischen Formgrundstoff und dem Additiv
trocken erfolgen. Es ist aber auch denkbar, dass die Kör-
ner des Formgrundstoffes mit oder von dem Additiv um-
hüllt werden. Ebenso gut kann das Additiv zusammen
mit einer Binderhülle bzw. einem entsprechendem Bin-
demittel auf die Formgrundstoffkörner geklebt werden
bzw. lassen sich die Formgrundstoffkörner mit dem Ad-
ditiv gegebenenfalls unter Zuhilfenahme des angespro-
chenen Bindemittels imprägnieren.
[0033] In diesem Fall bedeutet die Mischung, dass das
jeweilige Korn des Formgrundstoffes im Innern einer Ad-
ditivhülle angeordnet ist, wobei das solchermaßen gebil-
dete Aggregatkorn unverändert die geforderte Kornver-
teilung von mehr als 50 Gew.-% der Körner mit einer
Korngröße von mindestens ca. 0,05 mm besitzt. Das
heißt, die beschriebene Mischung schließt Aggregatkör-
ner aus dem Additiv und dem Formgrundstoff, wie be-
schrieben, ein. Solche Aggregatkörner zeichnen sich re-
gelmäßig dadurch aus, dass das jeweilige Formgrund-
stoffkorn mit der Umhüllung aus dem Additiv ausgerüstet
ist.
[0034] Nach dem Abguss begünstigt die organische
Komponente im Additiv den Kernzerfall, wobei der Kern-
sand mit Additivresten dem übrigen Formsand für die
äußere Form zugeschlagen wird. Dieser Formsand weist
zumeist Bentonit auf. Das Additiv wirkt in diesem Fall wie
ein Glanzkohlenstoffbildner. Ihm kommt also eine zwei-
fache Funktion zu.
[0035] Zunächst einmal sorgt das erfindungsgemäße
Additiv dafür, dass Fehlerscheinungen im Kern eines
Gussteiles vermindert bzw. gänzlich unterdrückt werden,
wobei dies insbesondere für Blattrippen gilt. Außerdem
wird eine im Vergleich zu früher besonders glatte Ober-
fläche erzielt. Darüber hinaus führt der nicht unbeträcht-
liche und zuvor bereits beschriebene Kohlenstoffanteil
in dem betreffenden Additiv dazu, dass beim Mischen
des Kernsandes mit dem übrigen Formsand der Kohlen-
stoff als Glanzkohlen(stoff)bildner für das gesamte
Gussstück, kernseitig und formseitig, Wirkung entfalten
kann.
[0036] Dieser Umstand kommt in der beiliegenden Fig.
1 zum Ausdruck, welche die einzelnen Verfahrensschrit-
te bei der Herstellung des erfindungsgemäßen Gieße-
reiformsandes erläutert. Dabei wird im Beispiel grund-
sätzlich und nicht notwendigerweise unterschieden zwi-
schen einem Formsand für den Kern des herzustellen-
den Gussstückes (Kernsand) und für die äußere Gestalt
(übriger Kernsand bzw. Formsand). Beide verschiede-
nen Formsande können aber auch nach dem gleichen
Ablaufschema produziert werden.
[0037] Im Rahmen des Ausführungsbeispiels wird der
Kernsand aus neuem Sand bzw. aus dem Formgrund-
stoff mit einer mittleren Körnung von 0,10 mm bis 0,30
mm und dem bereits beschriebenen Binder (beispiels-
weise Phenolharz, insbesondere PUR bzw. Polyurethan-
Harz) sowie dem grobkörnig gemahlenen Additiv aus der
organischen und anorganischen Komponente herge-

stellt. Dagegen kommt als Formsand sogenannter Kreis-
laufsand, sowie neuer Sand in Verbindung mit Bentonit
und einem Glanzkohlenstoffbildner, zum Einsatz.
[0038] Wie bereits beschrieben, übernimmt das erfin-
dungsgemäße Additiv ganz oder teilweise die Funktion
des Glanzkohlenstoffbildners für den Formsand zur Her-
stellung der äußeren Form. Infolge der groben Struktur
des erfindungsgemäßen Additivs wird die Bindefähigkeit
des Binders bei der Herstellung des Kernsandes nur mi-
nimal beeinflusst, und zwar unter Berücksichtigung eines
reduzierten Bindemittelverbrauchs. Gleichzeitig sorgt
das beschriebene Additiv für eine verbesserte Gussober-
fläche, so dass das beschriebene Schlichten bzw. Kern-
schlichten nicht notwendig ist. Schließlich wirkt sich das
Additiv positiv bei der Vermischung mit dem Formsand
auf den übrigen Formsand aus, weil es ganz oder teil-
weise die Funktion des Glanzkohlenstoffbildners über-
nehmen kann.
[0039] Das heißt, der Kernsand wird mit dem Form-
sand gemischt, so dass hierdurch das in dem Kernsand
vorhandene Additiv auch in den Formsand gelangt. Da-
durch kann der Zusatz von Glanzkohlenstoffbildner zu
dem Formsand reduziert werden. Auch der Binder ge-
langt über den Kernsand in den Formsand. Nach der
Sandaufbereitung dient der solchermaßen erhaltene
Kreislaufsand als Formgrundstoff für den Formsand.
[0040] Anhand der Fig. 2 wird deutlich, wie sich die
Korngröße des erfindungsgemäßen Additivs auf die er-
reichten Festigkeiten des Kernsandes auswirkt. Dabei
ist als granularer mineralischer Formgrundstoff Quarz-
sand in einer mittleren Korngröße von 0,19 mm bis 0,30
mm zum Einsatz gekommen. Es zeigt sich, dass die Fe-
stigkeit dann am größten ist, wenn mehr als 90 Gew.-%
der Körner des Additivs eine Größe von 0,09 mm und
mehr aufweisen. Das gilt über die gesamten dargestell-
ten Aushärtungszeiten bis zu 24 Stunden. Die Aushär-
tungszeiten beziehen sich dabei auf das in der Gieße-
reiform hergestellte Gussteil. Die relative Bindungsstär-
ke des erfindungsgemäßen Form- und/oder Kernsandes
ist dabei anhand des Ausdehnungsverhaltens ermittelt
worden. In diesem Zusammenhang wurde das Ausdeh-
nungs-/Schwindungsverhalten mit Hilfe eines Formstoff-
dilatometers ermittelt und bewertet. Je höher die relative
Bindungsstärke, desto geringer wirken sich Temperatur-
effekte auf die Ausdehnung/Schwindung aus. Das heißt
die entsprechenden Form- und/oder Kernsande, bei de-
nen 90 Gew.-% der Körner des Additivs eine Größe von
0,09 mm und mehr aufweisen, sind über die Temperatur
gesehen formstabiler als vergleichbare Materialien.
[0041] Dagegen führt eine Korngröße, bei welcher le-
diglich 5 Gew.-% der gemahlenen Körner des Additivs
größer als 0,09 mm ausgebildet sind dazu, dass die re-
lative Biegefestigkeit deutlich verringert ist. Bei dem be-
schriebenen Beispiel ist das erfindungsgemäße Additiv
zu 3 Gew.-% dem Quarzsand hinzugefügt worden. Der
Binder hat einen Anteil von ca. 0,8 Gew.-%, jeweils be-
zogen auf die Kernsandmischung bzw. den Gießerei-
formsand im Ganzen, eingenommen.
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[0042] Durch die erfindungsgemäße Begrenzung der
flüchtigen Inhaltsstoffe der organischen Komponente
des Additivs auf maximal 60 Gew.-%, vorzugsweise ma-
ximal 50 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der organi-
schen Komponente im Ganzen, lässt sich die Gasent-
wicklung im Vergleich zu bisher eingesetzten Additiven,
wie Holzmehl und Stärke um 60 bis 80 % reduzieren.
Ganz besonders bevorzugt ist es, dass die organische
Komponente des Additivs maximal ca. 35 Gew.-% an
flüchtigen Inhaltsstoffen (jeweils im Temperaturbereich
bis ca. 800° C) aufweist. Hierdurch lässt sich die emit-
tierte Gasmenge im angegebenen Temperaturbereich
von 250° C bis 800° C, insbesondere 400°C bis 500° C,
vorzugsweise bis ca. 500°C, auf weniger als 400 ml/g
beschränken, wohingegen Holzmehl und Stärke an die-
ser Stelle emittierte Gasmengen von mehr als 900 ml/g
und zum Teil sogar mehr als 1000 ml/g aufweisen.
[0043] Hinzu kommt, dass die Zeit bis zur maximalen
Gasentwicklung infolge der Erhitzung des Formstoffes
gegenüber dem Stand der Technik verlängert ist. So hat
sich herausgestellt, dass die maximale Gasentwicklung
bei dem erfindungsgemäßen Additiv erst nach mehr als
100 sec., vorzugsweise sogar erst nach einer Zeit von
mehr als 2 Minuten auftritt. Dagegen findet die maximale
Gasentwicklung im Stand der Technik bei Holzmehl bzw.
Stärke bereits nach ca. 1 Minute bzw. 60 bis 70 sec. statt.
[0044] Aufgrund dieser Tatsache wird insgesamt der
Zerfall des Binders bzw. Bindemittels beim Abguss ver-
zögert, weil die organische Komponente wenig Sauer-
stoff enthält und im Übrigen die Gasentwicklung erst
nach einer längeren Zeit und mithin höheren Temperatur
des Kernsandes im Vergleich zum Stand der Technik
startet. Dadurch wird die gesamte Ausdehnung des
Kernsandes und der damit verbundene Druckspan-
nungsaufbau verzögert, so dass als Folge hiervon die
Entstehung von Fehlerscheinungen im Gussstück abge-
mindert wird.
[0045] Das nachfolgende Ausführungsbeispiel betrifft
die Rezeptur für die Herstellung eines erfindungsgemä-
ßen Kernsandes:
[0046] Dabei wird Quarzsand der Spezifikation H 33,
das heißt mit einer mittleren Korngröße von ca. 0,19 bis
0,30 mm mit den nachfolgenden Komponenten in einem
Flügelmischer gemischt. Zum Einsatz kommt ca. 0,6
Gew.-% eines Phenolharzes sowie 0,6 Gew.-% Isocya-
nat als Binder bzw. Bindemittel. Von dem erfindungsge-
mäßen Additiv wird 3 Gew.-% zu der Mischung hinzuge-
geben. Den Rest (95,8 Gew.-%) macht der Quarzsand
aus.
[0047] Dabei setzt sich das beschriebene Additiv aus
45 Gew.-% Kohle bzw. Kohlenstoff mit einer mittleren
Korngröße von 0,2 mm und (bis ca. 500° C) flüchtigen
Bestandteilen von 30 Gew.-% und weniger zusammen.
Hinzu kommt 10 Gew.-% einer Kohle gleicher Korngröße
(ca. 0,2 mm), die jedoch flüchtige Bestandteile (bis ca.
500° C) von 15 Gew.-% und weniger beinhaltet. Zu die-
sen insgesamt 55 Gew.-% Kohle bzw. Kohlenstoff tritt
ca. 30 Gew.-% eines mineralischen Anteils mit einer

Korngröße von ca. 0,3 mm hinzu, bei dem es sich um
ein Lithiummineral, insbesondere Spodumene, handelt.
[0048] Ferner findet ein bindender Stoff in Gestalt von
ca. 3 Gew.-% Kohlenwasserstoffharz mit einer Korngrö-
ße von ca. 0,06 mm Berücksichtigung. Schließlich tritt
noch Eisenoxid zu 2 Gew.-% mit einer Korngröße von
0,3 mm hinzu. Den Abschluss bilden 5 Gew.-% modifi-
ziertes Bitumenharz mit einer Korngröße von 0,6 mm so-
wie 5 Gew.-% Perlite mit einer Korngröße von 0,3 mm.
[0049] Folgerichtig verfügen wenigstens 85 Gew.-%
(45 Gew.-% + 10 Gew.-% + 30 Gew.-%) über eine Korn-
größe von 0,2 mm respektive 0,3 mm, liegen also ober-
halb von 0,05 mm. Der Bindemittelanteil im Additiv be-
trägt ca. 8 Gew.-% (5 Gew.-% modifiziertes Bitumenharz
plus 3 Gew.-% Kohlenwasserstoffharz).
[0050] Die organische Komponente (45 Gew.-% + 10
Gew.-% Kohle bzw. Kohlenstoff sowie 3 Gew.-% Koh-
lenwasserstoffharz, 5 Gew.-% Bitumenharz bemisst sich
zu 63 Gew.-%. Die restlichen 37 Gew.-% bilden den an-
organischen Anteil des Additivs (30 Gew.-% Lithiummi-
neral + 5 Gew.-% Perlite sowie 2 Gew.-% Eisenoxid).
Die organische Komponente verfügt über flüchtige In-
haltsstoffe von ca. 45 Gew.-% (30 Gew.-% + 15 Gew.-
%). Schließlich sei noch darauf hingewiesen, dass die
Oberfläche der Additivkörner und/oder der Aggregatkör-
ner durch eine Beschichtung oder durch Imprägnieren
(mit einem Bindemittel) verschlossen werden kann.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kern- und/oder
Formsandes für Gießereizwecke, wonach

- ein granularer mineralischer Formgrundstoff
mit Formgrundstoffkörnern einer mittleren Kör-
nung kleiner als 0,50 mm mit Additivkömern ei-
nes Additivs auf Basis einer mehr als 50 Gew.-
% Kohlenstoff sowie weniger als 30 Gew.-%
Sauerstoff enthaltenden organischen Kompo-
nente und einer anorganischen mineralischen
Komponente gemischt wird, wobei sich
- die fertige Mischung aus mehr als 90 Gew.-%
des Formgrundstoffes sowie dem Rest Additiv
plus gegebenenfalls Bindemittel zusammen-
setzt, und wobei
- das Additiv als Rohmaterial einen Wasserge-
halt von weniger als 10 Gew.-% aufweist sowie
die vom Additiv im Temperaturbereich von 250°
C bis 800° C emittierte Gasmenge weniger als
500 ml/g beträgt, und wonach
- die Additivkömer vor dem Mischvorgang grob-
körnig gemahlen oder pellettisiert werden, so
dass mehr als 50 Gew.-% der betreffenden Ad-
ditivkörner eine Korngröße von mindestens ca.
0,05 mm aufweisen.

2. Verfahren zur Herstellung eines Kern- und/oder
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Formsandes für Gießereizwecke, wonach

- granulare mineralische Formgrundstoffkörner
einer mittleren Körnung kleiner als 0,50 mm mit
einer Umhüllung aus einem Additiv auf Basis
einer mehr als 50 Gew.-% Kohlenstoff sowie we-
niger als 30 Gew.-% Sauerstoff enthaltenden or-
ganischen Komponente und einer anorgani-
schen mineralischen Komponente imprägniert
werden und folglich Aggregatkörner aus jeweils
mit dem Additiv umhüllten Formgrundstoffkö-
mem bilden, wobei sich
- die fertige Mischung aus mehr als 90 Gew.-%
des Formgrundstoffes sowie dem Rest Additiv
plus gegebenenfalls Bindemittel zusammen-
setzt, und wobei
- das Additiv als Rohmaterial einen Wasserge-
halt von weniger als 10 Gew.-% aufweist sowie
die vom Additiv im Temperaturbereich von 250°
C bis 800° C emittierte Gasmenge weniger als
500 ml/g beträgt, und wonach
- die Aggregatkömer grobkörnig gemahlen oder
pellettisiert werden, so dass mehr als 50 Gew.-
% der betreffenden Aggregatkörner eine Korn-
größe von mindestens ca. 0,05 mm aufweisen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die organische Komponente
im Additiv bis zu 90 Gew.-% und die anorganische
Komponente bis zu 80 Gew.-% des Additivs ausma-
chen.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Sauerstoffgehalt
der organischen Komponente des Additivs weniger
als 20 Gew.-%, beträgt.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die von dem Additiv
bis zum Erreichen einer Temperatur im Bereich von
250° C bis 800° C emittierte Gasmenge bei Erhitzung
weniger als 350 ml/g beträgt.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die organische Kom-
ponente bis zu 50 bis 98 Gew.-% Kohlenstoff, bezo-
gen auf das Gewicht der betreffenden Komponente,
beinhaltet.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass als organische Stoffe
Kohle, Kohlenwasserstoffharze, Bitumen etc. sowie
Gemische hiervon zum Einsatz kommen.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberfläche der
Additivkörner und/oder der Aggregatkörner durch
Beschichtung oder Imprägnieren verschlossen wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mehr als 70 Gew.-%
der Additivkömer und/oder Aggregatkörner, insbe-
sondere mehr als 90 Gew.-%, eine Korngröße von
ca. 0,05 mm und mehr, vorzugsweise eine Korngrö-
ße von ca. 0,09 mm und mehr, besitzen.

Claims

1. A method of producing a core and/or moulding sand
for foundry purposes, according to which

- a granular mineral moulding material with
moulding material grains having an average
grain size of less than 0.50 mm is mixed with
additive grains of an additive based on an or-
ganic component containing over 50% by weight
carbon and less than 30% by weight oxygen and
an inorganic mineral component, wherein
- the finished mixture consists of over 90% by
weight of the moulding material and the residual
additive plus binding agents, where necessary,
and wherein
- the additive as a raw material has a water con-
tent of less than 10% by weight and also the
quantity of gas emitted by the additive in the tem-
perature range 250 °C to 800 °C is less than 500
ml/g and wherein
- the additive grains are coarsely ground or pel-
letised prior to mixing, so that over 50% by
weight of the additive grains concerned have a
grain size of at least approx. 0.05 mm.

2. The method of producing a core and/or moulding
sand for foundry purposes, according to which

- granular mineral moulding sand grains with an
average grain size of less than 0.50 mm are im-
pregnated with a coating made from an additive
based on an organic component containing over
50% by weight carbon and less than 30% by
weight oxygen and an inorganic mineral com-
ponent and consequently form aggregate grains
made from moulding material grains encased in
additive, wherein
- the finished mixture consists of over 90% by
weight of the moulding material and the residual
additive plus a binding agent, where necessary,
and wherein
- the additive as a raw material has a water con-
tent of less than 10% by weight and the amount
of gas emitted by the additive in the temperature
range 250 °C to 800 °C is less than 500 ml/g
and wherein
- the aggregate grains are coarsely ground and
pelletised, so that over 50% by weight of the
aggregate grains concerned have a grain size
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of at least approx. 0.05 mm.

3. The method according to claim 1 or 2, characterised
in that the organic component of the additive ac-
counts for up to 90% by weight and the inorganic
component up to 80% by weight of the additive.

4. The method according to one of the claims 1 to 3,
characterised in that the oxygen content of the or-
ganic component of the additive amounts to less than
20% by weight.

5. The method according to one of the claims 1 to 4,
characterised in that the amount of gas emitted by
the additive during heating until a temperature in the
range of 250 °C to 800 °C is reached is less than
350 ml/g.

6. The method according to one of the claims 1 to 5,
characterised in that the organic component con-
tains up to 50 to 98% by weight carbon, relative to
the weight of the component concerned.

7. The method according to one of the claims 1 to 6,
characterised in that coal, hydrocarbon resins, bi-
tumen, etc. and mixtures thereof are used as organic
substances.

8. The method according to claims 1 to 7, character-
ised in that the surface of the additive grains and/or
the aggregate grains is sealed by coating or impreg-
nation.

9. The method according to one of the claims 1 to 8,
characterised in that over 70% by weight of the
additive grains and/or aggregate grains, in particular
over 90% by weight, have a grain size of approx.
0.05 mm and more, preferably a grain size of approx.
0.09 mm and more.

Revendications

1. Procédé pour fabriquer un sable à noyaux et/ou un
sable de coulée pour les besoins d’une fonderie, se-
lon lequel :

- un matériau de base pour le moulage, granu-
leux et minéral, présentant des grains de maté-
riau de base pour le moulage d’une granulation
moyenne inférieure à 0,50 mm est mélangé à
des grains d’un additif à base d’un composant
organique contenant plus de 50 pour cent du
poids de carbone ainsi que moins de 30 pour
cent du poids d’oxygène et à un composant mi-
néral inorganique, sachant que :
- le mélange fini se compose de plus de 90 pour
cent du poids du matériau de base pour le mou-

lage ainsi que du reste d’additif, plus le cas
échéant de liant, et sachant que :
- l’additif en tant que matériau brut présente une
teneur en eau inférieure à 10 pour cent du poids
et la quantité de gaz émise par l’additif dans la
plage de température de 250°C à 800°C se mon-
te à moins de 500 ml/g ; et selon lequel :
- les grains d’additif sont broyés à grains gros-
siers ou transformés en boulettes avant l’opé-
ration de mélange, de telle sorte que plus de 50
pour cent du poids des grains d’additif concer-
nés présentent une granulation d’au moins 0,05
mm environ.

2. Procédé pour fabriquer un sable à noyaux et/ou un
sable de coulée pour les besoins d’une fonderie, se-
lon lequel :

- les grains du matériau de base pour le moula-
ge, granuleux et minéraux, d’une granulation
moyenne inférieure à 0,50 mm sont imprégnés
avec une enveloppe constituée d’un additif à ba-
se d’un composant organique contenant plus de
50 pour cent du poids de carbone ainsi que
moins de 30 pour cent du poids d’oxygène, et
d’un composant minéral inorganique et par con-
séquent, les grains d’agrégat forment des grains
de matériau de base pour le moulage envelop-
pés respectivement par l’additif, sachant que :
- le mélange fini se compose de plus de 90 pour
cent du poids du matériau de base pour le mou-
lage ainsi que du reste d’additif, plus le cas
échéant de liant, et sachant que :
- l’additif en tant que matériau brut présente une
teneur en eau inférieure à 10 pour cent du poids
et la quantité de gaz émise par l’additif dans la
plage de température de 250°C à 800°C se mon-
te à moins de 500 ml/g ; et selon lequel :
- les grains d’agrégat sont broyés à grains gros-
siers ou transformés en boulettes, de telle sorte
que plus de 50 pour cent du poids des grains
d’agrégat concernés présentent une granula-
tion d’au moins 0,05 mm environ.

3. Procédé selon l’une ou l’autre des revendications 1
et 2, caractérisé en ce que le composant organique
dans l’additif représente jusqu’à 90 pour cent du
poids et le composant inorganique représente jus-
qu’à 80 pour cent du poids de l’additif.

4. Procédé selon l’une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que la teneur en oxygène du com-
posant organique de l’additif est inférieure à 20 pour
cent du poids.

5. Procédé selon l’une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce que la quantité de gaz émise par
l’additif pendant la chauffe jusqu’à l’obtention d’une
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température dans la plage de 250°C à 800°C se
monte à moins de 350 ml/g.

6. Procédé selon l’une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé en ce que le composant organique con-
tient jusqu’à 50 à 98 pour cent du poids, en référence,
au poids du composant concerné.

7. Procédé selon l’une des revendications 1 à 6, ca-
ractérisé en ce que du charbon, des résines d’hy-
drocarbure, des bitumes, etc. ainsi que des mélan-
ges de ceux-ci sont utilisés comme substances or-
ganiques.

8. Procédé selon l’une des revendications 1 à 7, ca-
ractérisé en ce que la surface des grains d’additif
et/ou des grains d’agrégat est fermée par enduction
ou par imprégnation.

9. Procédé selon l’une des revendications 1 à 8, ca-
ractérisé en ce que plus de 70 pour cent du poids
des grains d’additif et/ou des grains d’agrégat, en
particulier plus de 90 pour cent du poids, possèdent
une granulométrie d’environ 0,05 mm et plus, de pré-
férence une granulométrie d’environ 0,09 mm et
plus.
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