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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft GieRereiker-
ne mit verbesserten Entkernungseigenschaften, ein Ver-
fahren zu ihrer Herstellung sowie ihre Verwendung.
[0002] Formen und Kerne werden im Sandguss zu-
meist aus Quarzsand, fiir spezielle Anwendungen aber
auch aus anderen Sanden (Aluminiumoxid, Zirkonoxid,
Olivin, Chromerz) hergestellt, in dem die Sandkdrner
durch polymere Binder miteinander verklebt werden und
fur die Dauer der Formfiillung mit flissigem Metall einen
formstabilen Verbund bilden. Dieser soll nach dem Er-
starren der Schmelze méglichst einfach wieder aufgeldst
werden konnen, was insbesondere fir Kerne gilt, die
komplex geformte Hohlrdume im Gussstulck negativ ab-
bilden. Zur Entkernung oder Auflésung der Form kénnen
mechanische Hilfsmittel (ritteln, schiitteln, klopfen),
thermische Hilfsmittel oder druckbeaufschlagtes Wasser
verwendet werden. Als Binder werden heute vor allem
Phenolharze verwendet, sowie Polyurethane, Harnstoffe
und Furanharze, die komplex chemisch modifiziert wer-
den (chemische Additive), um den Anforderungen der
GielRRereien gerecht zu werden. Ebenso sind aerogele
Binder bekannt. Die Binder werden auf die Anwendun-
gen hin in ihrer chemischen Zusammensetzung opti-
miert, um den widerspriichlichen Anforderungen gerecht
zu werden, wie zum Beispiel hohe thermische Stabilitat
beigeringer Ausgasung und geringem Bindereinsatz und
dennoch leichter Entkernung und hohe Oberflachengite.
[0003] Die Binder des Standes der Technik kénnen
zum gegenwartigen Zeitpunkt jedoch noch nicht als op-
timal angesehen werden. So beeintrachtigen Anhaftun-
gen von Metallschmelzen am Form- und Kernwerkstoff
sowie die Vererzung der Gussteiloberflache die Gussteil-
qualitat, die Entformung und die Entkernung sowie den
spateren Gebrauch des Gussteils. Fast alle Binder sind
beifiligranen oder komplex geformten Gussteilen schwer
entfernbar, hinterlassen Anhaftungen und Vererzungen
und eine grobe, raue Gussteiloberflache.

[0004] DE 102006 003 198 A1 beschreibt einen was-
serlgslichen Kern, der im Bereich des Leichtmetallgus-
ses und/oder des Feingusses eingesetzt werden kann.
Das anorganische Gemisch aus Sand und hydrophilem
Aerogelgranulat wird mit verschiedenen Bindemitteln ge-
bunden. Einsatzgebiet dieser anorganischen Kerne ist
die GieRereiindustrie.

[0005] Es ist somit eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, GieRereikerne bereitzustellen, die die spezifi-
schen GielRerei-technischen Probleme des Standes der
Technik, das heiflt Anhaftung, Vererzung und Oberfla-
chengute, vermindern bzw. sogar I6sen.

[0006] Mit der vorliegenden Erfindung wird nun ein
neuer Weg beschritten: Anstatt wie bisher den oder die
Binder chemisch oder physikalisch zu modifizieren, wer-
den dem Sand Zusatzstoffe zugesetzt, die mit ihren spe-
ziellen Eigenschaften diese spezifischen Probleme 16-
sen.

[0007] In einer ersten Ausfihrungsform wird das der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vorliegenden Erfindung zugrunde liegende Problem ge-
16st durch einen GieRereikern, der Sand, Bindemittel und
hydrophobes Aerogelgranulat enthalt.

[0008] Bindemittel fir die Sande (Formsande) kdnnen
anorganischer oder organischer Natur sein, wobei die
anorganischen Bindemittel in natirliche und syn-
thetische anorganische Bindemittel unterteilt werden.
Natirliche anorganische Bindemittel umfassen Tone wie
Montmorrillonit, Glaukonit, Kaolinit, lllit oder Attapulgit.
Synthetische anorganische Bindemittel umfassen unter
anderem Wasserglas, Zement und Gips. Organische
Bindemittel umfassen Kunstharze wie Phenol-, Harnst-
off- und Furanharze sowie Ethylsilicat. Ole, Kohlehydrat-
binder, wasserl6sliche Flissigkeitsbinder auf Basis von
Sulfit-Ablaugen, Melasse, Dextrose-Ablaufen, Al-
kanolaminen und Pechbindern werden auch noch einge-
setzt (K. E. Honer "GieRereiwesen", Ullmanns En-
cyklopadie der technischen Chemie, S. 271-287, Bd. 12,
4. Auflage, Verlag Chemie Weinheim, 1976).

[0009] Aerogele im Sinne der Erfindung umfassen kol-
loidale Substanzen, die geliert und getrocknet werden.
Sie haben eine geringere Dichte und hohe, offene Poro-
sitat. Sie bestehen nur zu circa 1 bis 15 Vol.-% aus einem
Feststoff, wahrend der Rest ihres Volumens durch das
sie umgebende Gas bzw. auch Vakuum ausgefiillt wird,
das heil}t sie besitzen eine hohe Oberflache (bis zu 1000
m2/g). Anorganische Aerogele aber auch zum Beispiel
Resorcin-Formaldehyd-Aerogel als ein organisches Ae-
rogel sind Ublicherweise von sich aus hydrophil. Aerogele
gelten als eines der leichtesten Materialien und der be-
sten Warmeisolatoren.

[0010] Aerogelgranulate werden insbesondere durch
das Mahlen von Aerogelmonolithen gewonnen. Hydro-
phob bedeutet wasserabstoRend, das heillt, das einge-
setzte Aerogelgranulat zeigt eine ausgepragte Wechsel-
wirkung mit polaren Lésemitteln wie Wasser. So haben
die eingesetzten hydrophoben Aerogelgranulate einen
Benetzungswinkel mit Wasser > 160°.

[0011] Vielfach lassen sich hydrophobe Aerogelgra-
nulate ausgehend von hydrophilen Aerogelgranulaten
dadurch herstellen, dass man Letztere einer hydropho-
bierenden Behandlung unterwirft. Oft ist dies bei anor-
ganischen Aerogelen wie zum Beispiel SiO,-basierten
Aerogelen der Fall: Eine Behandlung mit zum Beispiel
Trimethylsilylchlorid fhrt hier zu einer Silylierung der frei-
en OH-Gruppen des hydrophilen Aerogelgranulats und
somit zu einer Veretherung und damit Hydrophobierung.
[0012] Abgesehen vom Zusatz hydrophoben Aerogel-
granulats (bzw. vom Ersatz eines gewissen Anteils des
Formgrundstoffes durch das hydrophobe Aerogelgranu-
lat) bleibt der sonstige Prozess der Formteil-, Kern- oder
Kernpaketherstellung unverandert; es sind also nach wie
vor alle mdglichen Kombinationen an Sanden und Bin-
dematerialien einsetzbar.

[0013] Eine mdgliche Begriindung fiir die durch den
erfindungsgemafRen GielRereikern beobachteten Ver-
besserungen kénnte damit zusammenhangen, dass die
eingesetzten hydrophoben Aerogelgranulate zwar ma-
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kroskopische Dimensionen besitzen aber nanostruktu-
riert sind (wie alle Aerogele). Der Einsatz eines ausrei-
chenden Anteils an hydrophobem Aerogelgranulat kdnn-
te nun dazu fihren, dass die Schmelze die Gussform
nicht mehr in ausreichender Weise reaktiv benetzen
kann, da die Nanostruktur der hydrophoben Aerogelgra-
nulate nur punktférmige Kontakte zulasst. Auf diese Wei-
se wirden dann Anhaftungen und Vererzungen unter-
druckt.

[0014] Insgesamt erweisen sich die lber den Einsatz
der erfindungsgemafRen GieRereikerne erhaltenen
Gussteile als sehr glatt (genaue Gussqualitat), Anhaftun-
gen und Vererzungen sind im Vergleich zu Gussteilen
des Standes der Technik deutlich unterdrickt.

[0015] Bevorzugtumfasst der Sand Quarzsand, einen
auf Al,O5 basierenden und/oder einen auf Mullit basie-
renden Sand.

[0016] Als Sande konnen unter anderem die in
Deutschland handelsublichen Quarz-Neusande folgen-
der Herkunft mit folgender mittlerer Korngréf3e in mm ver-
wendet werden:

Dorsten 0,84 mm (Sorte D020), 0,56 mm (D030),
0,39 mm (D040), 0,13 mm (D0110);

Frechen 0,32 mm (Sorte F31), 0,23 mm (F32), 0,22
mm (F33), 0,20 mm (F34), 0,18 mm (F35), 0,16 mm
(F36);

Gambach 0,37 mm (Sorte G30), 0,29 mm (G31),
0,23 mm (G32), 0,21 mm (G33), 0,19 mm (G34);
Haltern 0,36 mm (Sorte H31), 0,32 mm (H32), 0,26
mm (H33), 0,21 mm (H34) und 0,19 mm (H35).

[0017] Alternativ zu den eingesetzten Quarzsanden
kénnen auch Korundsande ahnlicher GréRenordnung
(0,1 bis 0,9 mm) eingesetzt werden.

[0018] Die oben gezeigten Quarzsande sind Neusan-
de, tatsachlich werden diese in GieRereien nur in gerin-
gem MaRe den "Altsanden" zugesetzt. Altsand ist der
beim Ausleeren der Gussstiicke aus den Formen anfal-
lende Sand, welcher nach entsprechender Kilhlung und
Neuaufbereitung der Formerei wieder zugefiihrt wird. Die
Neuaufbereitung hat zwei Aufgaben zu erfillen: Die Rei-
nigung des Quarzkornes von anhaftenden Bindemitteln
und die Entfernung staubférmiger Bestandteile. Bei die-
sem Prozess werden noch vorhandene Agglomerate
mechanisch zerkleinert und so die Bindemittelhillen teil-
weise von den Quarzkérnern entfernt. Bei diesem Pro-
zess erfahrt die urspriinglich eher abgerundete Oberfla-
che des Sandkornes eine Veranderung. Von rund wird
sie zu splitterig. Diese Kornform ist wichtig fir den Pro-
zess der Formstoffbindung, auf diese Weise wird ge-
wahrleistet, dass nur ein vergleichsweise geringer Bin-
demittelanteil gebraucht wird.

[0019] Bevorzugt enthélt die Mischung aus der der
GieRereikern hergestellt wird, einen Sandanteil von 83
bis 95 Gew.-% wobei hier 1 bis 20 Gew.-% Neusand und
80 bis 99 Gew.-% Regenerat (Kreislaufformstoff, das
heil3t gereinigter wiederverwendeter Sand) bevorzugt

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sind. Auf die Zumischung von regeneriertem Sand kann
verzichtet werden, insbesondere Bei Rot-, Messing- und
Bronzeguss. Der Anteil an Bindemittel betragt bevorzugt
1 bis 10 Gew.-%. Sand-, Bindemittel- und Aerogelgranu-
latanteil (und gegebenenfalls die Anteile weiterer Inhalts-
stoffe) addieren sich entsprechend auf 100 Gew.-% bzw.
Vol.-%.

[0020] Bevorzugt ist das Aerogelgranulat ein oxidi-
sches Aerogelgranulat, insbesondere ein oxidisches Ae-
rogelgranulat, welches SiO,, TiO, und/oder ZrO, um-
fasst. Zur Hydrophobierung entsprechend hergestellter
Aerogele bietet sich insbesondere die oben schon er-
wahnte Trimethylsilylierung durch Behandlung mit
TMSCI an.

[0021] Weiterhin ist es bevorzugt, dass das Aerogel-
granulat eine KorngréRenverteilung in der Gré3enord-
nung des Sandes aufweist.

[0022] Bevorzugt weist/weisen das Aerogelgranulat
und/oder der Sand eine KorngréRenverteilung in einem
Bereich von 0,1 bis 0,9 mm auf.

[0023] Bevorzugt weist das Aerogelgranulat eine
KorngréRe/KorngroRenverteilung in einem Bereich von
< 0,5 mm auf.

[0024] Der Vorteil der soeben beschriebenen Korngré-
Renverteilungen/KorngréRen ist darin zu sehen, dass so-
wohl das hydrophobe Aerogelgranulat als auch der Sand
als Formgrundstoffe verwendet werden und eine optima-
le Durchmischung gleichgrolRer Partikel einfacher durch-
zufuhren ist. Dartber hinaus hat sich gezeigt, dass bei
den erfindungsgemafRen Korngréfienverteilungen/Korn-
gréRen die beobachteten Effekte, das heif’t ein vermin-
dertes Ausmal an Anhaftungen und Vererzungen sowie
eine genauere Gussteiloberflache, gréRer sind als bei
anderen Korngrofienverteilungen/Korngréfien.

[0025] Der Anteil des Aerogelgranulats liegt bevorzugt
in einem Bereich von 3 bis 15, besonders bevorzugt von
8 bis 12 Vol.-%. Alternativ oder kumulativ liegt der Anteil
des Aerogelgranulats im Kern in einem Bereich von 0,05
bis 0,24, insbesondere von 0,13 bis 0,19 Gew.-%.
[0026] Bevorzugt handelt es sich bei dem Bindemittel
um ein organisches Bindemittel, insbesondere ein Bin-
demittel oder ein Bindemittelgemisch, welches minde-
stens einen Vertreter ausgewahlt aus Phenolharzen,
Harnstoffharzen, Furanharzen, Polyurethanharzen und
Resorcin-Formaldehydharzen und RF-Aerogelbinder
umfasst.

[0027] Organische Bindemittel haben sich als bevor-
zugt herausgestellt, da beim Abguss eine Verkohlung
des Bindemittels erfolgt und diese zu einer weiteren Er-
leichterung bei der Entkernung beitragt.

[0028] Besonders bevorzugt handelt es sich bei dem
hydrophoben Aerogelgranulat um hydrophobiertes Sili-
ca- oder Wasserglas-Aerogel: Durch die hohen thermi-
schen Belastungen wahrend des Abgusses werden die
zur Hydrophobierung eingeflihrten organischen Grup-
pen zerstdrt und das hydrophobe in ein hydrophiles Ae-
rogel umgewandelt, welches sich sehr leicht mit zum Bei-
spiel Wasser entfernen Iasst.
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[0029] In einer zweiten Ausfliihrungsform wird die der
Erfindung zugrundeliegende Aufgabe geldst durch ein
Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemafen
GieRereikerns, welches dadurch gekennzeichnet ist,
dass man die folgenden Schritte durchfiihrt:

a. Mischung eines Aerogelgranulats mit Sand und
Bindemittel,

b. Einbringung der Mischung in eine Negativformdes
Kerns, gegebenenfalls gefolgt von einer Verdichtung
der Mischung,

c. Hartung des Bindemittels und

d. Kernentnahme aus der Negativform.

[0030] Die Verdichtung wird beispielsweise durch
KernschielRen, Ritteln, Klopfen und/oder Stampfen vor-
genommen. Fir die Hartung des Bindemittels haben sich
Temperaturen von 20 bis 300 °C als besonders geeignet
herausgestellt, insbesondere 80 bis 250°C. Die Dauer
der Hartung betragt vorzugsweise wenige Sekunden bis
Minuten.

Die Trocknung der GieRereikerne ist entweder nach der
Hartung abgeschlossen oder erfolgt durch Lagerung der
Kerne bei Raumtemperatur oder bei Temperaturen ober-
halb von Raumtemperatur bis 300°C von 1 - 24 Stunden
oder in der Mikrowelle.

[0031] In einer dritten Ausflihrungsform wird die der
Erfindung zugrundeliegende Aufgabe geldst durch die
Verwendung des erfindungsgemafen GielRereikerns im
Metallguss, insbesondere im Buntmetall-, Leichmetall-
oder Eisenguss.

[0032] Insbesondere wird der Kern nach dem Erstar-
ren der Schmelze durch eine thermische Behandlung bei
erhdhter Temperatur, insbesondere einer Temperatur
von > 300 °C, oder durch ein ihn benetzendes Fluid, ins-
besondere Wasser, entfernt.

[0033] Die Entfernung mit einem benetzenden Fluid
ist von Vorteil, da hier sich der Kern durch das ihn be-
netzende Fluid riickstandsfrei zersetzt.

[0034] Insbesondere eignensichhierbeigutbenetzen-
de Fluide wie Wasser, da die Hydrophobierung (Trime-
thylsilylierung der inneren Oberflachen der Aerogele)
durch den Wéarmeeinfluss beim Abguss zerstort wird. Die
Benetzbarkeit bezeichnet die Fahigkeit von Flissigkei-
ten, sich auf einer Oberflaiche auszubreiten; je besser
die Benetzbarkeit, umso kleiner ist der bei der Benetzung
auftretende Kontaktwinkel. Oberflachen werden auch als
(unvollstdndig) benetzbar bezeichnet, wenn der Kontakt-
winkel mit der Oberflache bis zu 90° betragt. Je héher
die Temperatur des benetzenden Fluids ist, desto besser
lassen sich die Kerne entfernen. Besonders bevorzugt
sind daher Fluide mit einer Temperatur von 30 bis 100
°C. Hier wird ausgenutzt, dass hydrophile Silica-Aeroge-
le durch gut benetzende Flissigkeiten (beispielsweise
kochendes Wasser) leicht zerstort werden kdnnen.
[0035] In einer weiteren Ausflhrungsform kann der
Kern durch alkoholische Fluide oder kurzkettigen Alko-
hole mit einer Kettenldnge mit bis zu sechs C-Atomen
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zerstort werden. Um die Brandgefahr zu vermeiden, soll-
ten nicht brennbare Alkoholmischungen beispielsweise
mit Wasser eingesetzt werden.

Ausfiihrungsbeispiele:

[0036] Es waren alle Arten hydrophobierter oxidischer
Aerogelgranulate einsetzbar. Untersucht wurden insbe-
sondere die folgenden Aerogelgranulate, die nach Her-
stellung der Aerogele durch Mahlen auf die richtige Korn-
gréRe (sandangepasst) gebracht wurden:

hydrophobes Silica-Aerogelgranulat
hydrophobes Titanoxid-Aerogel
hydrophobes Zirkonoxid-Aerogel

[0037] Als Binder wurden eingesetzt (in allen Kombi-
nationen mit den oben genannten Aerogelen):

Phenolharzbinder mit gasférmigem Amin-Katalysa-
tor

Harnstoffbinder

Polyurethanbinder

RF-Aerogelbinder

[0038] In allen Fallen wurden feste Formstoffe oder
Kerne erzeugt. Abgiisse mit Messing, Bronze und Alu-
miniumlegierungen zeigten Gussstiicke frei von Anhaf-
tungen oder Vererzungen und saubere, teils glatte Ober-
flachen. Kerne, hergestellt aus dem Verbund Sand mit
Aerogelgranulat und polymerem Binder, lieBen sich bei
Probeabglissen (Modellplatte fiir Biegeriegel, aber auch
technische Gussteile) leicht und problemlos entfernen,
entweder mechanisch, thermisch (Oxidation bei ca.
350°C) oder auch mit Wasser, da die Hydrophobierung
(Trimethylsilylierung der inneren Oberflachen der Aero-
gele) durch den Warmeeinfluss beim Abguss zerstort
wird. Die Gussstiicke waren zudem poren- und lunker-
frei, das heil’t die Kerne erzeugten, auch wenn sie orga-
nische Substanzen enthielten, keine zusatzliche Gasent-
wicklung, da der aerogele Zusatzstoff im Sand als Sik-
kativ oder absorbierend fir GieRgase wirkt. Fehler der
MaRhaltigkeit die aufgrund der Kernausdehnung beim
Quarzsprung unter Verwendung von Quarzsand wah-
rend des Abgusses entstehen konnen durch die Elasti-
zitdt der eingesetzten Granulate in Abhangigkeit von
Granulatanteil und Bindergehalt kompensiert werden.

Beispiel 1: Hot-Box-Verfahren (Harnstoff-Formaldehyd-
binder) (s. GieRereilexikon, Schiele &Schon, Berlin)

[0039] ZurHerstellung von Kernen wurden 500 g Sand
(H32) und 10 g Bindersystem (Resin, Harter AT, Konser-
ver der Firma Huttenes Albertus) gemischt. 30 ml hydro-
phobes Silica-Aerogelgranulat (Cabot Nanogel GmbH,
Frankfurt, Nanogel®, transluzentes Aerogel, Silica, [(tri-
methylsilyl)oxy]-modified, 1,8 g, Korngréfie < 0,5 mm)
wurde homogen mit dem Sand/Binder-Gemisch ge-
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mischt. Die Kerne lieRen sich problemlos herstellen (230
-275 °C, Backzeit: 35-28 s). Die getrockneten Kerne wur-
den abgegossen. Das Gussteil hatte auch ohne Schlich-
ten eine glatte Oberflache und war frei von Vererzungen.
Der Kern konnte ohne Miihen aus dem Gussteil entfernt
werden.

Beispiel 2: Hot-Box-Verfahren (UF Polymer)

[0040] Zur Herstellung von Biegeriegeln wurden 500
g Sand (Quarzsand) 8,27 g Binder (Hot-Box Harz HB587
(UF Polymer, Borden Chemical UK LTD), Harter AT21
(Huttenes Albertus), FlieRol (Tego Emulsion 35, Gold-
schmidt AG)) gemischt. Der fertigen Mischung wurden
10 Vol.-% hydrophobes Silica-Aerogelgranulat (1,71 g,
Korngréfie < 0,5 mm) zugesetzt und homogen gemischt.
Biegeriegel wurden handgeformt, und anschliefend bei
180 °C getrocknet. Die Biegefestigkeit entsprach den Uib-
lichen Werten. Die Entkernbarkeit konnte deutlich ver-
bessert werden. Die Gussteile hatten eine glatte Ober-
flache.

Beispiel 3: Cold-Box-Verfahren (Phenolharz/Isocyanat
mit Aminhartung)

[0041] Zur Herstellung von Biegeriegeln wurden 500
g Sand (Quarzsand, rezykliert) mit 2,23 Gew. % Binder
(Ecocure 200 EP, Ecocure 100 EP (beide: ASK Chemi-
cals)) gemischt. Der fertigen Mischung wurden 10 Vol.-
% hydrophobes Silica-Aerogelgranulat (3,36 g, Korngro-
Re < 0,5 mm) zugesetzt und homogen gemischt. Biege-
riegel wurden handgeformt und durch die Begasung mit
Ethyldimethylamin (Katalysator 702, ASK Chemicals)
ausgehartet. Die Kerne waren stabil und konnten pro-
blemlos abgegossen werden. Die Entkernung war ver-
einfacht, die Qualitat der Gussoberflache verbessert.

Patentanspriiche

1. Giel3ereikern, enthaltend Sand, Bindemittel und hy-
drophobes Aerogelgranulat.

2. Kern nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Sand Quarzsand, einen auf Al,O5 basie-
renden und/oder einen auf Mullit basierenden Sand
umfasst.

3. Kern nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Aerogelgranulat ein oxi-
disches Aerogelgranulat ist, insbesondere ein oxidi-
sches Aerogelgranulat, welches SiO,, TiO, und/
oder ZrO, umfasst.

4. Kern nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Aerogelgranulat eine
KorngréfRenverteilung in der GréRenordnung des
Sandes aufweist.
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5.

10.

11.

12.

Kern nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Aerogelgranulat und/
oder der Sand eine Korngréfienverteilung in einem
Bereich von 0,1 bis 0,9 mm aufweist/aufweisen.

Kern nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Aerogelgranulat eine
KorngréR3e in einem Bereich von < 0,5 mm aufweist.

Kern nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil des Aerogelgra-
nulats in einem Bereich von 3 bis 15, bevorzugt von
8 bis 12 Vol-% liegt.

Kern nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil des Aerogelgra-
nulats im Kern in einem Bereich von 0,05 bis 0,24,
insbesondere von 0,13 bis 0,19 Gew.-% liegt.

Kern nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bindemittel ein organi-
sches Bindemittel ist, insbesondere ein Bindemittel
oder ein Bindemittelgemisch, welches mindestens
einen Vertreter ausgewahlt aus Phenolharzen,
Harnstoffharzen, Furanharzen, Polyurethanharzen,
Resorcin-Formaldehydharzen und RF-Aerogel-Bin-
der umfasst.

Verfahren zur Herstellung eines GielRereikerns nach
einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die folgenden Schritte durch-
fuhrt:

a. Mischung des Aerogelgranulats mit Sand und
Bindemittel,

b. Einbringung der Mischung in eine Negativ-
form des Kerns, gegebenenfalls gefolgt von ei-
ner Verdichtung der Mischung,

c. Hartung des Bindemittels und

d. Kernentnahme aus der Negativform.

Verwendung eines GielRereikerns nach einem der
Anspriiche 1 bis 9 im Metallguss, insbesondere im
Buntmetall-, Leichtmetall- oder Eisenguss.

Verwendung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kern durch eine thermische Be-
handlung bei erhéhter Temperatur, insbesondere ei-
ner Temperatur von > 300 °C, oder durch ein ihn
benetzendes Fluid, insbesondere Wasser, entfernt
wird.
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