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Als einer der fuhrenden Gief3ereichemie-Produzenten Europas verhelfen wir unseren Partnern in der Automobil-
industrie, dem Maschinenbau, der Sicherheits- und Energieindustrie zu optimaler Form. Mit zukunftsweisenden
Cold-Box- und Hot-Box-Bindern, Schlichten, Harzen, Trennmitteln und Additiven leisten wir einen wertvollen
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An der NO Landesberufsschule Neunkirchen gelangt eine
VertragslehrerInnenstelle im Lehrberuf Gieflereitechnik zur Besetzung

An der NO Landesberufsschule Neunkirchen gelangt ab 6. September 2010, befristet bis 5. September
2015, eine Vertragslehrerlnnenstelle der Fachgruppe 2 (fachtheoretische Unterrichtsgegenstinde)
im Lehrberuf GieBereitechnik nach dem NO Sondervertragsmodell zur Besetzung. Verldngerung ist
moglich.

Aufnahmevoraussetzungen:

Mindestens drei Jahre einschlédgige vollbeschéftigte berufliche Tétigkeit im Bereich GieBerei nach der
erfolgreichen Ablegung der Reife- und Diplompriifung an einer einschldgigen berufsbildenden héheren
Schule bzw. in den Féllen, in denen die Reifepriifung nach der Fachausbildung abgelegt wurde,
mindestens drei Jahre einschldgige berufliche Tétigkeit nach der Fachausbildung. Eine abgeschlossene
Ausbildung an der Montanuniversitdt Leoben wire wiinschenswert. BewerberInnen, die fiir den berufs-
bezogenen Englischunterricht sowie fiir den Unterricht in EDV besonders geeignet erscheinen, werden
bevorzugt.

Bewerbungen sind unter Anschluss eines Europass-Lebenslaufes mit Foto und der Schulabschluss-
und Dienstzeugnisse bis spétestens 31. Mai 2010 an folgende Adresse zu richten:

Gewerblicher Berufsschulrat fiir Niederosterreich

z. Hd. Herrn Michael Droll

Wiener StraBle 54 Tel.: +43 (0)2742 9005 16966
A-3109 St.Pélten, NO E-Mail: post.gbsr@noel.gv.at
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FURTENBACH ist der einzige &sterreichi-
sche Hersteller von Bindemitteln und Schlich-
ten. Das Produktspektrum umfaf3t Furanharze,
Cold-Box-Systeme, Hot-Box-Systeme, Wasser-
und Alkoholschlichten sowie viele weitere
Hilfsstoffe.

In ganz Europa werden Furtenbachprodukte in k H IP .

fuhrenden GieBereien zur vollsten Zufrieden- r "h.:; :

wThinking works.

heit eingesetzt. Intensive Forschungstatigkeit
und hohe Qualitdtsstandards, gepaart mit lang-
jahriger Erfahrung, sind Garant fUr innovative
und erfolgreiche Produkte.

Besuchen Sie uns im Internet unter
www.furtenbach.com
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Emissions- und geruchsarme Cold-Box Systeme —
komplett frei von aromatischen Losemitteln*)

Emission and Odour reduced Cold-Box Systems — absolutely free of aromatic Solvents

Dipl.-Ing. Dr.techn. Angelos Ch. Psimenos,
Leiter der Abteilung Entwicklung,
Qualitdtskontrolle und Anwendungstechnik der
Furtenbach GmbH in Wiener Neustadt

Mag. Giinter Eder,
Geschiiftsfiihrer der
Furtenbach GmbH
in Wiener Neustadt

Dipl.-Ing. Dr.techn. Marta Maria Sipos,
Seit 2001 Mitarbeiterin der Abteilung
Forschung & Entwicklung,
Qualitdtskontrolle/Labor und
Anwendungstechnik im Bereich
,»Cold-Box-Harze“.

1. Allgemeines

Vom Mérz 2004 bis Juni 2005 hat die Fa. Furtenbach ein von
der Osterreichischen Forschungsférderungsgesellschaft GmbH
(FFG) und dem Land NiederGsterreich gefordertes Projekt er-
folgreich durchgefiihrt.

Ziel dieses Projektes bzw. Vorgabe an das zustdndige Entwick-
lungsteam war die Entwicklung und Herstellung eines moder-
nen PUR-Cold-Box Systems, welches die vom Markt gestellten
Anforderungen zur Génze erfiillt.

Im Jahr 2006 wurden die neu entwickelten PUR Cold-Box Sys-
teme ,,Friodur 050“ und ,,Friodur 060“ présentiert (neue PUR-
Cold-Box Harze der ersten Generation) [1 - 5].

Die Systeme bestehen aus einer aromatenfreien Komponente A
(Phenolresol); die B-Komponenten (Polyisocyanat) sind:

® ,Friodur 050 B“ — aromatenreduziert,
® ,Friodur 060 B“ — aromatenfrei.

Die Qualitdtsmerkmale dieser Systeme waren:

® hohe Reaktivitat,

@ lange Haltbarkeit und Verarbeitungszeit (bench life) der
Sandmischung {iber mehrere Stunden,

® sehr hohes Fliefverhalten der Sandmischung auch nach
mehreren Stunden und somit eine optimale Verdichtung
auch an unzugénglichen Stellen einer Form,

@ hohe Trennwirkung im Kernkasten,

@ glatte Oberfliche der Kerne und Formen. Mit dem System
,Friodur 060“ ist sogar ab einer bestimmten Harzmenge ein
Schlichten bei fast allen Kerntypen nicht mehr erforderlich

e unempfindlich gegeniiber pH-Wert Schwankungen und Ver-
unreinigungen, wie z.B. Huminsdure im verwendeten Sand,
Zumischung mit Regeneratsand aus anderen Kernherstel-

*) Vorgetragen von Dipl.-Ing. Dr. Angelos Ch. Psimenos bei den
8. Formstoff-Tagen am 23.02.2010 in Duisburg/D.
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lungsverfahren etc. Saure Sande mit einem pH-Wert von 3,5
liefern dhnlich gleich hohe Festigkeitswerte, wie ein Sand
mit einem pH-Wert von 8,5,

@ hohe Anfangs- und Endfestigkeit,

® hohe Elastizitdt bzw. Flexibilitit der damit hergestellten
Kerne,

@ hohe thermische Bestdndigkeit (Thermostabilitit) bei Eisen-
und Buntmetallguss.

@ extrem hohe Stabilitdt gegeniiber Wasserschlichten und
Luftfeuchtigkeit (Hydrostabilitét),

® Reduzierung des Aminbedarfes (folglich auch des Aminge-
ruchs),

® Reduzierung der Gasmenge bzw. reduzierter und kontrol-
lierter GasstoB durch die Verwendung von nur zwei Lose-
mitteln auf Basis von hoch siedenden, makromolekularen
Pflanzenestern,

@ sehr kleine Konzentration an Monomeren (freies Phenol und
freies Formaldehyd),

® Reduzierung der BTX-Emissionen,

® Reduzierung der Geruchsbelastung sowohl bei der Kernher-
stellung als auch beim Giessen.

Der Erfolg dieses Projektes ist wie folgt zu begriinden:

1. Umstrukturierung und Verstarkung der Entwicklungsabtei-
lung.

2. Intensivierung der Zusammenarbeit mit dem Institut fir

Chemische Technologie Organischer Stoffe (ICTOS) der
Technischen Universitit in Graz.
Es soll erwdhnt werden, dass bei fast allen Entwicklungs-
projekten im Harzbereich die Angehorigen von ICTOS als
wissenschaftliche Berater eingebunden sind und die erfor-
derliche Analytik fiir die Entwicklungsprojekte an der TU in
Graz durchgefiihrt wird. [6 - 11].

3. Anwendung neuer Methoden bei der Harzentwicklung.

Bei der Durchfiihrung dieses Projektes wurde Folgendes als

fundamental angesehen:

a) Eine genaue Definition und Berechnung der Reaktionskine-
tik fiir die Kondensation des Phenolresols. Dafiir war die Be-
stimmung des Einflusses der verschiedenen Kondensations-
parameter, wie Molverhiltnis Phenol zu Formaldehyd, Kata-
lysatortyp und Katalysatormenge sowie Kondensationszeit
und Temperatur erforderlich.

b) Eine genaue Bestimmung der Molekularstruktur und Mole-
kulargewichtsverteilung des hergestellten Phenolharzes.

Bei der Wahl der geeigneten Losemittel fiir die Komponente A,

waren im Rahmen des Entwicklungsprojektes folgende Mafiga-

ben zu erfiillen:

® Die verwendeten Losemittel mussten aromatenfreie Stoffe
mit moglichst hohem Siedepunkt sein.

@ Die Anzahl der Losemittel war auf ein ,,Minimum® zu redu-
zieren. Es wurden nur zwei Losemittel auf Basis von hoch
siedenden makromolekularen Pflanzenestern verwendet.

Bei der Wahl der Losemittel fiir die Komponente B (Isocyanat)
wurde bei der Komponente ,,Friodur 050 B“ nur ein Teil mit
aromatenfreien Stoffen ersetzt.

Bei ,,Friodur 060 B“ sind ,,spezielle”, aromatenfreie Stoffe, ver-
wendet worden. Der Grund fiir die Verwendung von teuren
»Speziallosemitteln“ liegt an der Reaktivitdt des verwendeten
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Isocyanates gegeniiber allen Stoffen, die reaktionsfihige Was-
serstoffatome tragen.

Allerdings ist diese Komponente auf Grund der hohen Lose-
mittelpreise sehr teuer. AuBerdem weisen die verwendeten Lo-
semittel einen ,,Eigengeruch” auf.

2. Allgemeines iiber Emissionen und Geruch
der Cold-Box Systeme

2.1 Emissionen und Geruch

Wie allgemein bekannt, entstehen die Emissionen und der Ge-
ruch in einer GieBerei bei der Kernfertigung, im Kernlager und
beim Giessen. Die Hauptquelle fiir die Emissionen und den
Geruch in der GieBerei sind die eingesetzten Rohmaterialien
und speziell die Harze, in diesem Fall das eingesetzte Cold-
Box System.

Die Hauptemissionen eines Cold-Box Systems sind:
a) BTX-Emissionen.

b) Isocyanatemissionen.

¢) Monomeremissionen (Phenol und Formaldehyd).
d) Aminemissionen

Bei der Entwicklung neuer Cold-Box Systeme wurde intensiv
und durchaus erfolgreich an der Vermeidung dieser Emissio-
nen und des Geruches gearbeitet.

Alle MafBinahmen zielten darauf ab, vorerst die groBen Emissi-
ons- bzw. Geruchsverursacher zu beseitigen oder deren Menge
zu reduzieren.

2.2 Einflussfaktoren fiir die Emissionen
und den Geruch

Die Emissions- und Geruchsverursacher eines Cold-Box Sys-

tems sind:

1. Die chemische Struktur und die Eigenschaften des verwen-
deten Phenolresolharzes.

2. Die chemische Struktur und die Eigenschaften des verwen-
deten Polyisocyanates.

3. Die chemische Zusammensetzung der verwendeten Ldse-
mittel.

4. Die chemische Zusammensetzung und die Menge des ver-
wendeten Amins.

5. Die verwendete Schlichte.

Der Einfluss der Emissions- und Geruchsverursacher erklart
sich wie folgt:

Phenolresol:

Um den gestellten Forderungen bei der Entwicklung von neu-
en Harzen zu entsprechen, muss man genau den Chemismus
und den Reaktionsablauf der Harzherstellung kennen.

Phenolharze sind das Ergebnis komplizierter Reaktionen zwi-
schen Phenol und Aldehyden, zumeist Formaldehyd, zu ho-
hermolekularen Produkten.

Wichtige Faktoren, die einen wesentlichen Einful} auf die Qua-

litat und Eigenschaften der entstehenden Phenolresole haben,

sind:

® Das Molverhiltnis im Reaktionseinsatz. Dieser Parameter
hat einen Einfluss auf die Restmonomerkonzentration und
die Reaktivitdt des Harzes bzw. die Struktur des Harzpoly-
mers. Bei einem niedrigen Molverhiltnis bleibt viel nicht
umgesetztes Phenol zuriick, der Formaldehyd hingegen
wird fast vollstdndig verbraucht. Umgekehrt verbleibt bei ei-
nem Formaldehydiiberschuss wenig Phenol und viel unrea-
gierter Formaldehyd iibrig.
Phenolresole, die noch Restmonomere enthalten, zeigen
eine geringere Tendenz zur Methylenbriickenbildung als

jene, die sich in einem fortgeschrittenen Reaktionsstadium
befinden.

Eine entscheidende StoffgroBe ist die Vernetzungsdichte, die
durch das Verhiltnis von Methylenbriicken zu Phenolker-
nen im Harz charakterisiert wird. Ein hohes Molverhiltnis
bewirkt einen hohen Substitutionsgrad am Phenolkern, wo-
durch die Bildung von Methylenbriicken begiinstigt wird.

@ Die Type und die Menge des verwendeten Katalysators: Eine
hohe Konzentration des eingesetzten Katalysators bewirkt
einen schnellen Verbrauch der Reaktionspartner, eine Be-
schleunigung der Harzbildungsreaktion und eine entspre-
chende Verkiirzung der Reaktionszeit.

Polyisocyanat:

Dem PUR-Cold-Box-Verfahren liegt die chemische Polyaddi-
tonsreaktion (Vernetzung) zwischen speziellen Phenolharzen
der Resolklasse, den sog. Benzylether-Harzen, und Polyisocya-
nat zum Polyurethan (PUR) zugrunde. Zur Reaktionsbeschleu-
nigung wird Amin als Katalysator zugesetzt [12 - 17].

Beim PUR-Cold-Box-Verfahren werden meistens aromatische
Diisocyanate, in der Regel Diphenylmethan-4,4’-diisocyanat
(MDI), verwendet, da diese die Festigkeit des Bindergeriistes
gewdhrleisten. Es reagiert mit Wasser unter Bildung eines sub-
stituierten Harnstoffs.

Isocyanate reagieren mit nahezu allen Verbindungen, die reak-
tionsfdhige Wasserstoffatome tragen, wie beispielsweise Alko-
hole, Amine, Amide etc. und in diesem Fall mit Benzylether-
Harzen.

Die Umsetzungen verlaufen unter Wasserstoffverschiebung
nach folgendem Schema:

R-N=C=0 + HX — R-NH-CO-X
X = OR, SR, NH,, NHR, NR,, NH-COR, N-(COR),, HC(COOR), u.a.

Damit ergibt sich eine Fiille von Additionsmdoglichkeiten, un-
ter denen die Addition von Polyoxyverbindungen an Di- und
Polyisocyanaten die grofite Bedeutung besitzt.

Die Reaktionsfdhigkeit der Isocyanatgruppe hingt weitgehend
vom organischen Rest ab, mit dem sie verbunden ist. Am reak-
tionstrdgsten ist die an einem tertidren aliphatischen Kohlen-
stoffatom haftende Isocyanatgruppe. Die Reaktionsfihigkeit
steigt an, wenn die Haftstelle ein sekundéres oder sogar primé-
res Kohlenstoffatom ist.

Noch erheblich reaktionsfahiger sind jedoch die Isocyanate der
aromatischen Reihe. Die Reaktionsgeschwindigkeit der ver-
schiedenen Isocyanate macht sich auch bei der Polyaddition
bemerkbar und wird durch Katalysatoren mafgeblich beein-
flusst.

Dabei wirken Verbindungen mit sauren Eigenschaften, wie z.B.
HCl, HF etc. oder H*-abspaltende Mittel, wie Sdurechloride
und Carbaminsdurechloride verzégernd. Schon in geringen
Mengen zugesetzt, sind derartige saure Katalysatoren in der
Lage, die in den meisten Féllen mehr oder weniger quantitativ
verlaufende Polyaddition erheblich zu verzégern oder bei gro-
Beren Katalysatormengen unvollstandig verlaufen zu lassen.
Oft jedoch bedient man sich geringer Mengen an verzégernden
Substanzen, die die Polyaddition wenig beeinflussen, aber an-
dererseits unerwiinschte Nebenreaktionen, die in Folge der
groBen Reaktionsfihigkeit der Isocyanatgruppe eintreten kon-
nen und die Eigenschaften der Polyadditionsprodukte ver-
schlechtern, zu unterbinden.

Losungsmittel:

Um die Verdiinnung und somit die Verarbeitbarkeit der Harze
zu gewihrleisten, werden beide Komponenten mit Losungs-
mitteln versetzt.

Die verwendeten Ldsemittel sind mafBgebend fiir die chemi-
sche Zusammensetzung und die Menge der entstehenden
Emissionen, die Geruchsbelastung und beim Giessen fiir die
s.g ,,Gaszahlen“ (Gasstol und Gasmenge) bzw. das zeitliche
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Profil der Entstehung der Pyrolyseprodukte (schnell, verspatet,
gesteuert).

Die derzeit am Markt angebotenen Phenolresole (Komponente
A) enthalten als Lésemittel hochsiedende aromatische und ali-
phatische Kohlenwasserstoffe, Olsdure- und Pflanzendlester,
Ketone u.a. Diese Verbindungen sind hochsiedende Erdolfrak-
tionen, Raps-, Palmol- und Leindlester, Isophoron, Butylgly-
kol(di)acetat, Di-iso-butylphthalat etc. Der Anteil der Losungs-
mittel betrédgt etwa 35 — 45 % [10, 13, 15, 14].

Die angebotenen Polyisocyanate (Komponente B) enthalten als
Losemittel hauptsédchlich aromatenhaltige Erddlfraktionen. Der
Losemittelanteil betrdgt ca. 10 — 25 %. Dies ist aufgrund der
Reaktivitdt der Isocyanate mit nahezu allen Verbindungen, die
reaktionsfahige Wasserstoffatome enthalten, der sichere Weg.
Allerdings ist in diesem Fall die aromatenhaltige Komponente
B eine stdndige Quelle fiir BTX-Emissionen und Geruch.

Durch die Verwendung von Erdolfraktionen erhélt man in den
entstehenden Pyrolyseprodukten grofe Mengen von aromati-
schen Kohlenwasserstoffen wie Benzol, Toluol und Xylol, kurz
BTX genannt.

Der Verzicht auf aromatische Kohlenwasserstoffe verringert
zum einen die Schadstoffemissionen und fithrt dadurch zu
einer deutlich geringeren Geruchsbelastung beim Mischen
(Ausdampfen der aromatischen Kohlenwasserstoffe) und La-
gern der Kerne bzw. spéter beim Giessen.

Durch die Verwendung von Pflanzenélestern als Ldsemittel
kann die BTX-Konzentration wesentlich reduziert werden. Ein
zusitzlicher Effekt ist in diesem Fall die Geruchsreduktion
wiéhrend der Form- bzw. Kernherstellung und bei der Kernla-
gerung. Ein ,, Ausdiinsten” und Verdampfen von Ldsemitteln
findet zwar statt, ist jedoch im Vergleich zu Losemitteln mit
Erdolfraktionen duBlerst gering.

Als Nebeneffekt bringt der Einsatz von Pflanzenélestern als
Losemittel eine andere Einstufung laut ADR und Chemikalien-
gesetz mit sich: Derartige Harze werden nicht als Gefahrengut
eingestuft und sind daher einfacher zu transportieren, zu la-
gern und handzuhaben.

Katalysatoren (Amine):

Als Katalysatoren dienen tertidre Amine, wie Triethylamin, Di-
methylisopropylamin, Dimethylpropylamin oder Dimethyle-
thylamin, die entscheidend die Geschwindigkeit der Reaktion
und die Geruchsbelastung beeinflussen (Tabelle 1) [12, 13, 14,
15, 16].

Daraus ist zu entnehmen, dass jedes dieser Produkte eine an-
dere Reaktivitdt und eine andere Geruchsschwelle besitzt.

Da Katalysatoren zwar die Polyadditonsreaktion (Vernetzung)
der verwendeten Reaktionspartner Phenolresol und Isocyanat
beeinflussen, bei dieser Reaktion jedoch nicht gebunden wer-
den, sondern das System wieder verlassen, muss man auf die
Chemische Struktur und die Menge des verwendeten Amins
besonders achten. Ideal wire jedoch, den Aminbedarf des
Cold-Box Systems im allgemeinen zu reduzieren.

Die Begasungszeit und die Katalysatormenge sind im Wesentli-
chen von der Temperatur des Katalysators und des Sandes,
von der Mischungszusammensetzung sowie von der Kernge-
stalt abhéngig.

In der Kernmacherei ist grundsitzlich das als Katalysator ein-
gesetzte Amin der bei weitem unangenehmste Geruch. Zwar
wird der Katalysator in den KernschieBmaschinen meist voll-
stdndig abgesaugt und einem Aminwischer zugefiihrt , jedoch
die niedrige Geruchsschwelle der verschiedenen Katalysatoren
im Zusammenhang mit der unangenehmen Hedonik (,Fisch-
geruch®) fithren dazu, dass auch das ausgasende Amin von
den gelagerten Kernen zu einer deutlichen Geruchsbeaufschla-
gung der Umgebungsluft in der Kernmacherei oder im Kernla-
ger fiihrt.

Die verwendeten KernschieBmaschinen miissen abgesaugt
werden und eine Abgasreinigung zwecks Aminentfernung ist
unbedingt erforderlich.

Schlichte:

Kommt eine Kernschlichte zur Anwendung, ist zielfithrend
moglichst der Einsatz von Wasserschlichte zu forcieren. Die
Emissions- und Geruchsbelastung durch die Verwendung ei-
ner Alkoholschlichte (Isopropylalkohol) ist deutlich héher als
bei einer Wasserschlichte [18].

3. Weiterentwicklung der Cold-Box Systeme
,Friodur 050“ und ,,Friodur 060
(,,neue CB-Harze der zweiten Generation*)

Nach der erfolgreichen Einfithrung der beiden Cold-Box Syste-
me ,,Friodur 050“ und ,,Friodur 060 hat sich herausgestellt,
dass die im Vergleich zu den konventionellen Cold-Box Syste-
men erreichten Qualitdtsverbesserungen nicht ausreichend
waren, um das gesamte Spektrum der Cold-Box Anwendungen
und die ,,speziellen” Anforderungen der Kunden abzudecken.
Die PUR-Cold-Box Harzsysteme ,Friodur 050 und ,Friodur
060“ sind fiir den Eisen- und Buntmetallguss geeignet. Fiir den
Stahl- und Aluminiumguss sind sie nur bedingt geeignet.

Es hat sich gezeigt, dass die Unempfindlichkeit gegentiber pH-
Wert Schwankungen des Sandes nur bei freien Sduren und
Laugen (Regeneratsandzugabe) gegolten hat. Bei Sanden mit
,Pufferkapazitit”, die in manchen Landern verwendet werden,
waren die Ergebnisse nicht zufriedenstellend

Aus diesem Grund erfolgte im Zeitraum ab 2006 auf Basis der
ausgearbeiteten Grundlagen die Entwicklung und Herstellung
von weiteren ,,Spezialharzen“ (,neue CB-Harze der zweiten
Generation“) [19-20].

Eine Zusammenstellung dieser Harze geben die Tabellen 2
und 3.

Harz Anwendungsbereich | Eigenschaften

Friodur 055 A | Eisen- und Stahlguss | Aromatenfrei, hohe
Festigkeit und
Thermostabilitét

Friodur 070 A Aromatenfrei, aus-
gezeichneter Zerfall

bei Aluminium

Leichtmetallguss

Tabelle 2: Aromatenfreie Cold-Box Komponente A
(,CB-Harze der zweiten Generation“)

Chemische Zusammensetzung
des Katalysators

Triethylamin

Dimethylisopropylamin

Dimethylpropylamin | Dimethylethylamin

Chemische Formel N-(CH2CH3)3

(CHs),CH-N-(CHs),

(C3H;)-N-(CHs) C.Hs-N-(CH3)2

Dichte [g/cma] 0,73 0,715 0,715 0,675
Geruchsschwelle [mg/m?] 0,4 0,04 0,04 0,004
Siedepunkt [°C] 89,0 65,0 66,0 35,0
Dosierung bezogen auf 5,0-10,0 5,0-8,0 4,0-7,0 2,0-5,0

Harzgehalt [%]

Tabelle 1: Eigenschaften der im Cold-Box Verfahren verwendeten Amine
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Tabelle 3: Cold-Box Komponente B (,,CB-Harze der zweiten
Generation“)

Um Festigkeitsverluste zu vermeiden und die Hydrostabilitédt
zu gewihrleisten, wurde der Zerfall des Systems ,,Friodur 070“
nicht wie iiblich mit Polyalkoholen (Glykolen) eingestellt.

4. Emissions- und geruchsarme Cold-Box Systeme
— komplett frei von aromatischen Losemitteln
(,,neue CB-Harze der dritten Generation‘)

In den letzten Jahren wurde von unseren Kunden ofters der

Wunsch geduBert, ein kostengiinstiges emissions- und geruchs-

reduziertes Cold-Box System, welches komplett frei von aro-

matischen Losemitteln ist, zu entwickeln.

In diesem Fall waren an die Entwicklung folgende Aufgaben

gestellt:

1. Verwendung von ,relativ kostengiinstigen“, aromatenfreien
emissions- und geruchsarmen Losemitteln mit moglichst ho-
hem Siedepunkt, die in beiden Komponenten einsetzbar sind.

2. Die Reaktivitdt des Isocyanates gegeniiber den verwendeten
Losemitteln sollte unterbunden werden, um die Stabilitét
der hergestellten Komponente B zu gewihrleisten.

Das Ergebnis ist die Entwicklung und Herstellung der in den
Tabellen 4 und 5 angefiihrten Cold-Box Harze (,neue CB-Harze
der dritten Generation®).

Harz
Friodur 052 A

Anwendungsbereich
Eisen- und Buntmetall

Eigenschaften
Aromatenfrei, Stan-
dardharz analog zu
Friodur 050 A,
extrem emissions-
u. geruchsreduziert,
kostengiinstig
Aromatenfrei, hohe
Festigkeit u. Ther-
mostabilitét, analog
zu Friodur 055 A,
extrem emissions-
und geruchsredu
ziert, kostengiinstig
Aromatenfrei,
extrem emissions-
u. geruchsreduziert

Friodur 057 A | Eisen- und Stahl

Friodur 065 A | Eisen- und Buntmetall

Tabelle 4: Komponenten A, extrem emissions- und geruchs-
arm — komplett frei von aromatischen Losemitteln (,,CB-Harze
der dritten Generation®).

Harz Anwendungsbereich | Eigenschaften Harz Anwendungsbereich | Eigenschaften
Friodur 055 B | Eisen-, Stahl- und Aromatenreduziert, Friodur 065 B | Buntmetall-, Eisen- Aromatenfrei,
Buntmetallguss fiir Sande mit und Stahlguss emissions- u.
,Pufferkapazitat” geruchsreduziert
(hoher CaO- und Friodur 067 B | Buntmetall-, Eisen- Aromatenfrei fiir
MgO-Anteil) und Stahlguss saure und neutrale
Friodur 070 B | Leichtmetallguss Aromatenreduziert Sande, emissions-
(Aluminium) u. geruchsreduziert

Tabelle 5: Komponenten B, extrem emissions- und
geruchsarm — komplett frei von aromatischen Lsemitteln
(,CB-Harze der dritten Generation®).

Die Harze ,,Friodur 065 B“ und , Friodur 067 B“ konnen mit

jeder aromatenfreien Komponente A verarbeitet werden (Ta-
belle 5).

Eine hohe Monomer-, BTX- und Geruchsreduzierung ist mit fol-
genden Systemen, bei denen sowohl die Komponente A als
auch die Komponente B aromatenfreie und extrem emissions-
und geruchsarme Losemittel enthalten, zu erreichen (Tabelle 6):

Komponente A

Friodur 052 A;
057 A, 065 A

Komponente B
Friodur 065 B

Bemerkungen
Aromatenfrei, extrem
emissions- u. geruchs
reduziert
Aromatenfrei, extrem
emissions- u. geruchs-
reduziert, fiir saure und
neutrale Sande.

Friodur 052 A; Friodur 067 B

057 A, 065 A

Tabelle 6: Extrem emissions- und geruchsreduzierte Cold-Box
Systeme — komplett frei von aromatischen Losemitteln.

In der Tabelle 7 sind die aromatenfreien, emissions- und ge-
ruchsreduzierten Cold-Box Systeme mit Eigengeruch angefiihrt.

Komponente A | Komponente B | Bemerkungen
Friodur 050 A, Friodur 065 B Aromatenfrei, emissi-
055 A, 070 A, ons- u. geruchsredu-
072 A ziert, Eigengeruch
Friodur 050 A, Friodur 067 B Aromatenfrei, emissi-
055 A, 070 A, ons- u. geruchsredu-
072 A ziert, Eigengeruch, fiir
saure u. neutrale Sande

Tabelle 7: Emissions- und geruchreduzierte Cold-Box Systeme
mit Eigengeruch — komplett frei von aromatischen Losemitteln.

Die Verarbeitung der Harze ,,Friodur 070 A“ und ,,Friodur 072
A" mit den B-Komponenten ,,Friodur 065 B* und , Friodur 067
B“ wird empfohlen bei GieBtemperaturen iiber 700 °C oder bei
einer thermischen Entkernung des Aluminiumgusses.

5. Emissionen und Geruch der neuen CB-Harze
der dritten Generation
Tabelle 8 gibt einen Vergleich der gemessenen Werte (Mittel-

werte) fiir Geruch, BTX-Emissionen und Kondensatmenge der
verschiedenen Systeme.

CB-System Zusammensetzung Geruch BTX Kondensat
(DIN EN 13725) [GE/m?®] | (DIN EN 14622-2) [mg/m?] | - COGAS [mg/100g]

Konventionell 1 | aromatenhaltige Kompon. A u. B 45.000,0 42,55 625,0
Konventionell 2 | aromatenfreie Kompon. A,

aromatenhaltige Kompon. B 32.500,0 39,50 520,0
Friodur 050 aromatenfreie Kompon. A,

aromatenhaltige Kompon. B 25.000,0 28,94 492,0
Friodur 060 aromatenfreie Kompon. A u. B 24.000,0 18,40 470,0
Friodur 065 aromatenfreie Kompon. A u. B 19.000,0 18,00 470,0

Tabelle 8: Geruch, BTX-Emission und Kondensatmenge verschiedener Cold-Box Harzsysteme.
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Eine graphische Darstellung dieser Werte ist den Abbn. 1- 3 zu
entnehmen.
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Abb. 1: Die Geruchbelastung verschiedener Cold-Box
Harzsysteme
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Abb. 2: Die BTX-Emissionen verschiedener Cold-Box
Harzsysteme
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Abb. 3: Die Kondensatmengen verschiedener Cold-Box Harz-
systeme

6. Die Festigkeit der neuen CB-Harze
der dritten Generation

In den Tabellen 9 und 10 sind die Biegefestigkeitswerte der ex-
trem emissions- und geruchsreduzierten CB-Systeme der drit-
ten Generation mit ,neutralem” und ,saurem® Sand zusam-
mengefasst.

Sand Quarzsand H 32

Komponente A Friodur 052 A | Friodur 057 A | Friodur 065 A | Friodur 052 A | Friodur 057 A | Friodur 065 A
Menge [%] 0,6

Komponente B Friodur 065 B | Friodur 067 B

Menge [%] 0,6

Biegefestigkeit [/cm?]

VZ=0h sofort 210 230 240 250 270 270
10 min 380 390 400 430 440 440
24h 470 490 480 510 510 520
VZ=1h sofort 200 230 210 220 240 230
10 min 290 290 300 380 400 350
24h 400 400 400 430 430 430

Tabelle 9: Biegefestigkeitswerte der extrem emissions- und geruchsreduzierten CB-Systeme mit ,neutralem” Sand
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Sand Saurer Quarzsand mit pH-Wert = 5,8
Komponente A Friodur 052 A | Friodur 057 A | Friodur 065 A | Friodur 052 A | Friodur 057 A | Friodur 065 A
Menge [%] 0,6
Komponente B Friodur 065 B | Friodur 067 B
Menge [%] 0,6
Biegefestigkeit [/cm?]

VZ=0h sofort 210 230 240 250 270 270

10 min 380 390 400 430 440 440

24 h 470 490 480 510 510 520
VZ=1h sofort 200 230 210 220 240 230

10 min 290 290 300 380 400 350

24 h 400 400 400 430 430 430

Tabelle 10: Biegefestigkeitswerte der extrem emissions- und geruchsreduzierten CB-Systeme mit ,,saurem‘ Sand

Eine graphische Darstellung der Biegefestigkeitswerte geben die Abbn. 4 und 5.
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Abb. 4: Biegefestigkeitswerte der extrem emissions- und geruchsreduzierten CB-Systeme mit ,,neutralem* Sand
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Abb. 5: Biegefestigkeitswerte der extrem emissions- und geruchsreduzierten CB-Systeme mit ,,saurem* Sand
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6. Das Cold-Box Gesamtangebot von Furtenbach

Die Fa. Furtenbach GmbH bietet heute eine Reihe von Cold-Box Harzen (Komponente A und B) an, die fast das gesamte Spek-
trum der Cold-Box Anwendungen und die ,,speziellen“ Anforderungen unserer Kunden abdecken. Eine Zusammenfassung die-
ser Harze geben die Tabellen 11 und 12.

Produkt Anwendung Eigenschaften

Friodur 050 A Eisen und Buntmetall Aromatenfrei, Standardharz

Friodur 052 A Eisen und Buntmetall Aromatenfrei, Standardharz (entspricht etwa Friodur 050 A),
extrem emissions- und geruchsreduziert, kostengiinstig

Friodur 055 A Eisen und Stahl Aromatenfrei, hohe Festigkeit u. Thermostabilitiit

Friodur 057 A Eisen und Stahl. Aromatenfrei, hohe Festigkeit u. Thermostabilitét, (entspricht etwa
Friodur 055 A), extrem emissions- und geruchsreduziert, kostengiinstig

Friodur 060 A Eisen und Buntmetall Aromatenfrei, hohe Festigkeit u. Thermostabilitdt, sehr glatte Kern-
oberfldche, Eigengeruch, teuer

Friodur 065 A Eisen, Buntmetall u. Stahl Aromatenfrei, extrem emissions- und geruchsreduziert

Friodur 070 A Leichtmetall Aromatenfrei, ausgezeichneter Zerfall bei Alu-Guss

Friodur 072 A Leichtmetall Aromatenfrei, ausgezeichneter Zerfall bei Alu-Guss

Tabelle 11: Zusammenstellung der Cold-Box Komponenten A (Phenolresole) von Furtenbach

Die Monomeremissionen aller Komponenten A betragen:
@ Phenol: <2,8%
e Formaldehyd: < 0,8 %

Komponente B Anwendung Eigenschaften

Friodur 050 B Buntmetall, Eisen und Stahl Aromatenreduziert

Friodur 055 B Buntmetall, Eisen und Stahl Aromatenreduziert, fiir Sande mit ,,Pufferkapazitét®
(hoher CaO- und MgO- Anteil)

Friodur 060 B Buntmetall, Eisen und Stahl Aromatenfrei, Eigengeruch, teuer

Friodur 065 B Leicht- u. Buntmetall, Eisen und Stahl Aromatenfrei, grofe Emissions- u. Geruchreduzierung

Friodur 067 B Leicht- u. Buntmetall, Eisen und Stahl Aromatenfrei fiir saure und neutrale Sande,
groBle Emissions- u. Geruchreduzierung

Friodur 070 B Leichtmetallguss Aromatenreduziert

Tabelle 12: Zusammenstellung der Cold-Box Komponenten B (Polyisocyanate) von Furtenbach

Die Verarbeitungsméglichkeiten der Komponenten A und B sind in Tabelle 13 aufgefiihrt.

Friodur A (Phenolresol) Friodur B Eigenschaften
(Polyisocyanat)
050 A, 055 A 050 B Aromatenreduziert (Komponente B)
050 A, 052 A, 055 A, 057 A 055 B Aromatenreduziert (Komponente B), fiir Sande mit hohem
CaO- und MgO-Anteil
050 A, 055 A, 060 A 060 B Aromatenfrei, emissionsreduziert, Eigengeruch, teuer
052 A, 057 A, 065 A 065 B Aromatenfrei, extrem emissions- u. geruchsreduziert
052 A, 057 A, 065 A 067 B Aromatenfrei, extrem emissions- u. geruchsreduziert,
fiir saure und neutrale Sande
050 A, 055 A, 060 A, 070 A, 072 A 065 B Aromatenfrei, emissions- u. geruchsreduziert, Eigengeruch

Tabelle 13: Verarbeitungsmoglichkeiten der Komponenten A und B

Charakteristisch fiir alle Harzsysteme ist ein um 30 — 40 % re- 3. M. Sipos; A. CH. Psimenos; G. Eder: ,,PUR-Cold-Box Harze — An-

duzierter Aminbedarf. forderungen des Marktes und aktuelle Entwicklungen®. GIESSE-
REI-ERFAHRUNGSAUSTAUSCH 3/2006, S. 14-27.

4. A. Ch. Psimenos; M. Sipos; G. Eder: ,,Neue emissionsarme PUR-
Cold-Box-Systeme mit hoher Bestdndigkeit gegeniiber Wasser-
schlichten“. GIESSEREI 93 06/2006, S. 72-79.

5. Psimenos A.Ch.; Sipos M.M.; Eder G.: ,Nowe bezemisyjne sys-

Der Monomergehalt betrdgt: freies Phenol < 2,8 % und freier
Formaldehyd < 0,8 %.

7. Literatur temy PUR-Cold-Box firmy Furtenbach“. Przeglad Odlewnictwa —
1. G.Eder; A. Ch. Psimenos; M. Sipos: ,Cold-Box — Quo Vadis*. Vor- So{;}gg(r)}é Journal of the Polish Foundrymen’s Association. Zeszyt
trag bei den 4. Formstofftagen und der Internationalen Konferenz B ’
,MODERNE FORMSTOFFE*“ — Milovy, CZ (2006). Kontaktadresse:

2. M. Sipos; A. Psimenos; G. Eder: ,Neue PUR-Cold-Box-Systeme Furtenbach GmbH, A — 2700 Wr. Neustadt, Neunkirchner Strafe 88,
Friodur 050“ und ,,Friodur 060“ von Furtenbach — Fakten und Tel.: +43 (0)2622 64200 60, Fax: +43 (0)2622 24398,
Zahlen“. GIESSEREI-RUNDSCHAU 53 (2006), Heft 1/2, S. 2-9. E-Mail: a.psimenos@furtenbach.com, www.furtenbach.com
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»PCT — PURE COATING TECHNOLOGY* -

eine neue Schlichte-Technologie von Furtenbach
,PCT - PURE COATING TECHNOLOGY* - a new Coating Technology from Furtenbach

Dipl.-Ing. Dr.techn. Angelos Ch. Psimenos,
Leiter der Abteilung Entwicklung,
Qualitdtskontrolle und Anwendungstechnik der
Furtenbach GmbH in Wiener Neustadt

Mag. Giinter Eder,
Geschiftsfiihrer der
Furtenbach GmbH
in Wiener Neustadt
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Ziel dieses Beitrags ist die Erlauterung der patentierten Er-
findung der Furtenbach GmbH, veroffentlichte Patentan-
meldung unter der Nummer WO 2009/103098 A2. Alle An-
gaben und Daten sind durch das Patent rechtlich geschiitzt
und koénnen nicht als Stand der Technik und des Wissens
verwendet werden.

Einleitung

Die Firma Furtenbach hat ein vollkommen neues Schlichtever-
fahren entwickelt. Ausgangspunkt der Entwicklung waren die
vielen Nachteile, welche die derzeit eingesetzten Methoden
aufweisen. Das neue Verfahren kann alle Formen der bisher im
Einsatz stehenden Schlichten wie Fertigschlichten, pastenfor-
mige Schlichten, Pulver-Pasten-Kombinationen oder Pulver-
schlichten, die vor Ort suspendiert werden, ersetzen.

Bei dem neuen Verfahren soll im Prinzip nur mehr die reine
pulverférmige Mischung von Feuerfeststoffen aufgebracht wer-
den — Pure Coating Technology. Dieses Verfahren ermoglicht

*) Vorgetragen von Mag. Giinter Eder bei den 8. Formstoff-Tagen am
24.02.2010 in Duisburg/D

es, alle bisher in Suspension eingesetzten Schlichten in glei-
cher Zusammensetzung der Feuerfeststoffe trocken aufzubrin-
gen. Sowohl die Zusammensetzung, die Herstellung als auch
das Verfahren wurden zum internationalen Patent angemeldet.

Stand der Technik
Aufbau und Zusammensetzung

Mineralische Fiillstoffe (feuerfest)
Suspensionsmittel

Bindemittel

Netzmittel

Bakterizide

Entschdaumer

Rheologische Hilsmittel
Losemittel Wasser oder Alkohol

Der Losemittelanteil betrdgt 30 bis 50 %. Als Alkohole finden
Isopropylalkohol, Ethanol und in einigen Ldndern leider im-
mer noch Methanol oder Mischformen davon Verwendung.
Die Wahl der Tragerfliissigkeit richtet sich primér nach dem
verwendeten Bindersystem, dem Produktionsablauf beim An-
wender und der Trocknungsmoglichkeit bei der Verarbeitung
der Schlichten. Weiters kénnen behérdliche Auflagen, durch
die Vorschreibung von speziellen Anlagen, den Einsatz von
Alkoholschlichten unrentabel machen oder sogar verhindern.
Aus Griinden der Arbeitssicherheit und des Umweltschutzes
nimmt der Bedarf an Wasserschlichten stidndig zu.

Aus technischer Sicht ist die Funktionalitdt einer Schlichte
von der chemischen Zusammensetzung ihrer Bestandteile ab-
héngig und wird ausschlieBlich durch die mineralischen Fiill-
stoffe definiert. Diese mineralischen Fiillstoffe sind durch den
Einsatzzweck und den Anwender vorbestimmt.

Konsistenz und Belieferungsform

Grundsétzlich miissen alle derzeit verwendeten konventionel-
len Schlichten, unabhéngig von ihrer Belieferungsform, aufbe-
reitet und gebrauchsfertig gemacht werden. Der Aufwand fiir
die Aufbereitung und dadurch die moglichen Fehlerquellen
unterscheiden sich aber voneinander.

Wir unterscheiden:

a) Fertigschlichten bieten ein hohes Mall an GleichméaBigkeit
und geringe Aufbereitungsarbeit.

Fertigschlichten sind aufgrund der durch Lagerzeit und
Transport stattfindenden Sedimentation aufzubereiten. Da
die Hauptaufbereitungsarbeit bereits vom Hersteller mit
speziellen Mischaggregaten geleistet wurde, beschrankt sich
die Aufbereitung in der GielBerei auf bloBes Homogenisie-
ren, das hauptsdchlich direkt im Liefergebinde erfolgt. Da-
bei sind hohe Scherkrifte zu vermeiden, um eventuelle Ver-
dnderungen des FlieBverhaltens der Schlichte auszuschlie-
Ben. Vor der Aufbereitung der Schlichte sollte man niemals
den Flissigkeitsiiberstand abschopfen, da in diesem Uber-
stand oft die Bindemittel und die Additive gelost sind, wel-
che die anwendungstechnischen Eigenschaften der Schlich-
te mafBgeblich beeinflussen

Vorteile: gebrauchsfertiger Zustand, Aufbereitung sehr ein-
fach, konstante Verarbeitungseinstellung durch den Herstel-
ler garantiert

Nachteile: hohe Kosten fiir den Transport der Tréagerfliissig-
keit
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b) Pastenformige Schlichten werden meistens verdiinnt und
erfordern mehr Aufbereitungsarbeit als die Fertigschlichten.
Die Verdiinnung erfolgt beim Anwender.

Fiir die Pastenschlichten gilt grundsitzlich dasselbe wie bei
den Fertigschlichten, denn auch hier erfolgt die Hauptauf-
bereitungsarbeit bereits beim Hersteller. In diesem Fall ge-
staltet sich die Endaufbereitung aufgrund der Schlichten-
konsistenz schwieriger, da die erforderliche Zugabemenge
an Trégerfliissigkeit sehr schwer von der Paste aufgenom-
men wird. Abhilfe schafft man hier durch mechanisches
Zerteilen der Paste mittels geeigneter Mischaggregate. Diese
Lieferform wird gewdhlt, um hauptsdchlich Wasserschlich-
ten wirtschaftlich transportieren zu kénnen. Die Aufberei-
tung dieser Schlichten sollte nur in Etappen erfolgen.
Vorteile: Transportkostenersparnis, geringes Mal} an Fehler-
quellen

Nachteile: Schwieriger zu homogenisieren als Fertigschlich-
ten, groBer Aufwand fiir die Aufbereitung, Kontrolle der
Verarbeitungsviskositdt nach jeder Aufbereitung empfeh-
lenswert

c) Zwei-Komponenten-Systeme (Pulver/Paste). Die Verdiinnung
erfolgt beim Anwender und fiir die Fertigstellung ist eine
Mischanlage erforderlich.

Zwei-Komponenten-Systeme werden geliefert, um haupt-
séchlich eine Transportkostenersparnis bei Wasserschlich-
ten zu erzielen. Die Pulverkomponente ist eine Mischung
aus Fiillstoffen und pulverférmigen Additiven. Die Pasten-
komponente ist eine Mischung aus Suspensionsmittel, Fiill-
stoffen, Bindemittel und fliissigen Additiven. Durch die
pastenférmige Komponente ist der Quellprozess der Sus-
pensionsmittel bzw. Verdicker in der Schlichte bereits abge-
schlossen. Es muss somit ,nur noch®“ eine homogene Mi-
schung von Paste, Fiillstoffen und Tragerfliissigkeit erfol-
gen. Fiir die Aufbereitung wird eine stationdre Mischanlage
mit entsprechendem Riihraggregat (Dissolver) benotigt.

Vorteile: Transportkostenersparnis

Nachteile: Mischanlage erforderlich, Aufbereitung arbeits-
intensiv, entsprechende Staubabsaugung erforderlich.

d) Pulverschlichten. Die vollstdndige Aufbereitung erfolgt
beim Anwender.

Bei der pulverformigen Belieferungsform erfolgt die Aufbe-
reitung vollstindig beim Anwender. Um den Quellprozess
zu beschleunigen, sind fiir diese Form Riihraggregate zu
empfehlen, die hohe Scherkréfte aufbringen. Ohne Anwen-
dung von Scherkriften verlangsamt sich der Quellprozess
der Inhaltsstoffe enorm, beeinflusst aber nicht die Qualitét
der fertig aufbereiteten Schlichte. Sollte der Quell-
prozess noch nicht abgeschlossen sein, kénnen aller-
dings Probleme bei der Verarbeitung auftreten.
(Tauch- oder Streichverhalten, Ungleichmé&Bigkeit
der aufgetragenen Schichte etc...)

Vorteile: groBte Transportkostenersparnis, hohe La-
gerbestdndigkeit

Nachteile: Aufbereitung beim Verbraucher, hohes
MaB an Fehlerquellen, qualitativ hochwertige
Mischaggregate erforderlich, Aufbereitung sehr ar-
beitsintensiv, Staubabsaugung erforderlich.
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— Haltbarkeit (Bakterizid)
— Schaumbildung
— Rheologische Hilfsmittel

Die Frage ist nun, wodurch gibt es die meisten Probleme beim
Schlichten? In den seltensten Fallen durch die ureigenste
Funktionalitidt — die thermische Bestdndigkeit!

Wir haben es uns zur Aufgabe gemacht, die mit herkdmmli-
chen Auftragsverfahren fiir fliissige Schlichten verbundenen
Nachteile zu vermeiden und gleichzeitig die Vorteile der Ver-
wendung von trockenen Pulverschlichten auszunutzen.

Wir haben diese Aufgabe dadurch gelost, dass bei unserem
neuen Verfahren die Kerne vor Aufbringen des feuerfesten
Uberzugsstoffes mit einer kombinierten Polymer- und Elektro-
lytlosung leitfahig gemacht werden und der feuerfeste Uberzug
in Form einer trockenen Schlichte mittels eines elektrostati-
schen oder tribostatischen Pulversprithverfahrens aufgebracht
wird, in weiterer Folge auch als EPS-Verfahren bezeichnet.

Das Verfahren in der Ubersicht

Die Komponenten der grofitechnischen und automatisch arbei-
tenden Anlage zum Auftragen von Pulverschlichen nach dem
EPS-Verfahren sind aus Bild 1 zu entnehmen. Der Anteil der
Pulverschlichte, der wihrend des Auftragens nicht auf den zu
beschichteten Gegenstédnden haftet, wird abgesaugt und in den
ProzeBkreislauf zurtickgefiihrt.

Die Teile der Anlage:

@ Druckbehilter fiir die Lagerung der Pulverschlichten.
Druckbehaélter fiir Overspray (Recyclingmaterial).
Druckluftleitung (> 6 bar).

Fordersystem (Forderbahn).

Kabine zum , leitfdhig Machen der zu beschichtenden Ker-
ne, Formen, Gusswerkzeuge und mineralischen Gegenstan-
de mit Spriiheinrichtung.

Apparatur zur elektrostatischen Aufladung der Pulver-
schlichten und Spriithpistole.

Beschichtungskabine.

® Gebldse fiir die Absaugung und Férderung des ,,Over-
spray’s“ (Restschlichte).
e Einbrennofen.
e Kiihlanlage.
e erforderliche Rohrleitungen.
e
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Problematik bei Schlichten

Energieintensive Herstellung
UngleichméBige Schichtdicke

GroBer Materialverlust

— Emissionsproblematik

Gefahrenklasse bei Transport und Lagerung
— Hohe Transportkosten

aber auch im Anwendungsbereich:
— Absetzverhalten
— Benetzung
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Bild 1:
nach dem EPS-Verfahren
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Schema der Anlage zum , Auftragen“ der Pulverschlichten

Ein geeignetes Fordersystem garantiert den kontinuierlichen
Transport der beschichteten Kerne durch die Anlage. Die ge-
samte Palette der angebotenen Produkte umfasst alles vom
Handf6rderer bis zum vollautomatischen Power & Free System.
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Vorbehandlung der Kerne und Oberflichen

Die Vorbehandlung der zu schlichtenden Kerne kann in zwei
verschiedenen Verfahren erfolgen:

Auftragsverfahren 1

Die aufzutragende Pulverschlichte, bestehend aus den minera-
lischen Fiillstoffen und 1,0 — 10 % eines thermoplastischen
oder aminoplastischen Polymers in fester Pulver- oder Granu-
latform wird auf die zu beschichtenden Teile wie Kerne, For-
men und Lost Foam-Modelle mittels des elektrostatischen Pul-
verspriihverfahrens aufgebracht — siehe unten.

Im Sinne dieses Verfahrens umfasst der Begriff ,, Thermoplasti-
sches Polymer* alle Polymere, unbeachtet der chemischen Zu-
sammensetzung, die durch Temperatureinwirkung ihren Ag-
gregatzustand von ,fest” zu ,pastds“ oder ,fliissig® dndern.
Der Begriff Aminoplastische Polymere umfasst hauptsdchlich
Harnstoff-, Melamin-, Thioharnstoffharze u.4.

Die Oberfldche der zu beschichtenden Gegenstinde, wie Ker-
ne, Formen und Lost Foam-Modelle in der Giessereiindustrie
und andere mineralische Gegenstdnde werden vor dem Auf-
trag der Schlichte mittels Aufsprithen einer Elektrolytlosung
leitfdhig gemacht. Die mit Elektrolytlésung besprithten Gegen-
stdnde konnen, vor dem Auftrag der Pulverschlichte, nach Be-
darf getrocknet oder ohne Trocknung beschichtet und verarbei-
tet werden. Metallische Gegenstdnde bediirfen keiner Vorbe-
handlung, da deren Oberfldche leitend ist.

Auftragsverfahren 2

Die Pulverschlichten bestehen nur aus mineralischen Fiillstof-
fen.

Die Oberfldache der zu beschichtenden Gegenstdnde wird vor
dem Auftrag der Schlichte mittels Aufspriithen einer elektrisch
leitenden Polymerl6sung behandelt.

Elektrisch leitende Polymerlosungen im Sinne des Verfahrens
sind Losungen, Dispersionen und Suspensionen von Polyme-
ren in Wasser oder organischen Lésemitteln. Unter ,,Polymere*
im Sinne der Erfindung sind alle organischen und anorgani-
schen Polymerstoffe, unabhéngig der chemischen Zusammen-
setzung, die in Wasser oder organischen Losemitteln gelost,
dispergiert oder suspendiert werden kénnen, gemeint.

Die mit der Polymerlosung besprithten Gegenstinde werden
ohne Trocknung dem Auftrag der Pulverschlichte zugefiihrt.

Modifikation und Aufbringung

Wichtig ist die individuelle Abstimmung und Anpassung des
Elektrolyts beziehungsweise der elektrolytischen Polymerl6-
sung auf die Verhiltnisse und Anwendungsgebiete der einzel-
nen zu schlichtenden Kerne. Hier sind Anwendungen fiir
Sandkerne und Lost Foam-Kerne, sowie fiir die Art des Binde-
mittels zu unterscheiden. Das Verfahren wurde mit allen gén-
gigen Bindertypen — von Cold-Box iiber Hot-Box und Furan bis
hin zur Anorganik getestet.

Beschichtung mit der
»wPURE COATING TECHNOLOGY*“

Wir erinnern uns an die Zusammensetzung der Schlichte:

Aufbau und Zusammensetzung von Schlichten:

Mineralische Fiillstoffe (feuerfest)
Suspensionsmittel

Bindemittel

Netzmittel

Bakterizide

Entschaumer

Rheologische Hilsmittel

Losemittel Wasser oder Alkohol

und was brauchen wir fiir die Beschichtung:

Mineralische Fiillstoffe (feuerfest) und sonst nichts!

GIESSEREI-RUNDSCHAU 57 (2010)

Auftrag der Pulverschlichten nach dem EPS-Verfahren

Das Auftragen der Pulverschlichten erfolgt in einem stationa-
ren, geschlossenen, emissions- und staubfreien Prozef mittels
des Elektrostatischen Pulversprithverfahrens (EPS-Verfahren).
Das Elektrostatische Pulversprithen (EPS-Verfahren) fiir den
Schlichtenauftrag gestaltet sich wie folgt:

Zuerst wird in einem Pulverbehilter die ,Pulverschlichte”
fluidisiert, d.h. mit Luftst6Ben aufgelockert. Mit Hilfe von In-
jektoren wird das fluidisierte Pulver vom Behilter aus zur
Spriihpistole geférdert und dort mittels integrierter Hochspan-
nungserzeugung elektrostatisch aufgeladen und in Richtung
des zu beschichtenden Kernes, der Form, der Lost Foam-Mo-
delle, der mineralischen oder metallischen Gegenstinde, aus-
gestoBen. Elektrostatische Kréfte lenken die Pulverteilchen auf
die zu beschichtenden Gegenstdnde, welche vorher elektrisch
leitend gemacht wurden. Die zu beschichtenden Gegenstidnde
miissen vor Beginn des Aufsprithens gut geerdet werden. Der
Anteil der Pulverschlichte, der wihrend des Auftragens nicht
auf den zu beschichtenden Gegenstdnden haftet (Overspray),
wird abgesaugt und in den ProzeBkreislauf zuriickgefiihrt.
Speziell fir Kleinteile geeignet ist eine Variante, die im Wir-
belbad arbeitet. Die elektrostatische Aufladung der Pulverteil-
chen kann mit folgenden Typen von Spriihpistolen erfolgen:

1. Korona-Spriihpistolen: Diese Art der Sprithpistolen ist am
weitesten verbreitet. Die Pulverteilchen werden negativ aufge-
laden. An den Koronaelektroden liegt eine Hochspannung von
ca. 100 kV an. Dadurch werden Luftionen erzeugt, die die Pul-
verteilchen elektrostatisch aufladen. Zu Stérungen in der Be-
schichtungsschicht kann es evtl. durch den ,Riickspriiheffekt”
kommen. Dieser wird durch Luftionen hervorgerufen, die die
abgeschiedene Pulverschicht aufladen.

2. Tribo-Spriihpistolen: Die Pulverteilchen werden positiv auf-
geladen. Durch reibungs-elektrische Vorgidnge beim turbulen-
ten Durchstromen der Pistole laden sich die Pulverteilchen
elektrostatisch auf. Der Beschichtungserfolg hidngt bei dieser
Technik stark vom verwendeten Beschichtungsmaterial ab.

Zwischen dem geerdeten und vorher leitfdhig gestalteten Kern
und der Spriihpistole wird ein elektrisches Feld erzeugt, wel-
chem die Pulverpartikel folgen. Je nach Anforderung entsteht
eine Schlichteschicht von 30 - 500 pm.

Entscheidenden Einfluss auf das Beschichtungsergebnis hat
die Charakteristik der Sprithwolke. Geeignete Diisensysteme
stehen fiir die Anpassung zur Verfiigung. Gemédll den vorlie-
genden Ergebnissen eignen sich Diisensysteme aus Keramik
oder Edelstahl.

Bild 2 zeigt den Querschnitt eines pulvergeschlichteten Ge-
gendstandes.

Schlichte (mit oder ohne Polymer)
Leitfihige Schicht / Leitfidhige Polymerschicht

Kern, Form, Lost Foam-Modell, mineralischer
oder matallischer Gegenstand

Bild 2: Querschnitt eines pulvergeschlichteten Gegenstandes

Trocknung - Einbrennen

Das Trocknen, Erhitzen und/oder Einbrennen der geschlichte-
ten oder beschichteten Gegenstdnde erfolgt in einem Ofen mit
kontinuierlicher oder diskontinuierlicher Beschickung.

Bei der thermischen Behandlung der nach dem Auftragsver-
fahren 1 beschichteten Gegenstinde schmilzt zunédchst das
enthaltene pulver- oder granulatférmige thermoplastische oder
aminoplastische Polymer. Das geschmolzene Polymer veran-
kert sich an der Oberfliche des zu beschichtenden Gegenstan-
des und in weiterer Folge tritt eine Vernetzungsreaktion ein, so
dass ein geschlossener, sehr gut haftender Polymerfilm ent-
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steht, der als Bindemittel fungiert und die pulverférmigen
Fiillstoffe der Schlichte bindet.

Die nach dem Auftragsverfahren 2 beschichteten Gegenstdnde
verhalten sich im Sinne der auf die Objektoberfldche gespriih-
ten Polymerlosung wie folgt. Das enthaltene Ldsemittel ver-
dampft und das enthaltene Polymer beginnt sich zu vernetzen,
so dass an der Oberfliche des zu beschichtenden Gegenstan-
des ein geschlossener, sehr gut haftender Polymerfilm entsteht,
der als Bindemittel fungiert und die pulverférmigen Fiillstoffe
der Schlichte bindet.

Das Trocknen, Erhitzen und/oder Einbrennen der geschlichteten
oder beschichteten Gegenstidnde erfolgt, je nach der chemischen
Zusammensetzung des enthaltenen Polymers und je nach ther-
mischer Bestdndigkeit des beschichteten und geschlichteten Ge-
genstandes bei Temperaturen zwischen 100 — 400 °C.

Bei Lost Foam-Modellen erfolgt die thermische Behandlung
bei entsprechend niedrigeren Temperaturen. In diesem Fall
muss ein Polymer verwendet werden, dessen Schmelzpunkt
niedriger ist als der des Polystyrols.

Angestrebt wird eine schnelle und effektive Aufwirmung des
aufgetragenen Schlichtepulvers. Dies kann mittels der Strah-
lentrocknung erreicht werden.

Gemdl der vorliegenden Versuchsergebnisse mit der ,,PURE
COATING TECHNOLOGY* bieten sich fiir das Trocknen, Er-
hitzen und/oder Einbrennen der geschlichteten oder beschich-
teten Gegenstdnde mit den Pulverschlichten folgende Heizver-
fahren an:

HeiBlufttrocknung: Eine effektive, jedoch langsame Aufwér-
mung und Trocknung kann auch mit einer konventionellen
HeiBlufttrocknung erreicht werden.

Mikrowelle (MW): Wellenbereich 1 m bis 1 mm; Frequenz 300
MHz bis 300 GHz.

Infrarot: Wird meist mit Infrarotstrahlern durchgefiihrt, die
eine Warme von 200 °C bis 400 °C abgeben. Nach der Beschaf-
fenheit und Oberfldche der beschichteten Kerne werden die
Infrarotstrahlen von diesen absorbiert oder reflektiert. Der
nicht reflektierte Strahlungsanteil fithrt zur Temperaturerho-
hung der Pulverschlichte und der zu beschichtenden Gegen-
stinde. Die Pulverschlichte wird sehr schnell aufgewérmt.
Deshalb sind die Aufheizzeiten kurz. Die schnelle Erwdrmung
der Pulverschlichte und das Schmelzen des thermoplastischen
oder aminoplastischen Polymers fordert ein genaues Einhalten
der Aufheizzeit. Die Infrarotaufheizung ist nur bei Durchlauf-
verfahren anzuwenden, bei denen die Transportgeschwindig-
keit auf das Trockengut genau abgestimmt werden kann, damit
es an einzelnen Stellen des zu beschichtenden Gegenstandes
nicht zu Uberhitzungen der Beschichtung kommt.

Infrarot (IR): Wellenbereich 1 mm bis 800 nm; Frequenzbe-
reich 3.1011 bis 3,75.1014 Hz.

Lichtimpuls-Aufwiarmverfahren: Ist dem Prinzip nach eine Art
UV-Strahlungsaufwéarmverfahren. Bei dem Lichtimpuls-Auf-
wiarmverfahren werden UV-Strahlen durch Reflektoren gebiin-
delt und als parallele Biindel auf die Kernoberfliche gelenkt.
Dadurch ist es moglich, den Abstand zwischen der Oberfldche
des beschichteten Gegenstandes und den Reflektoren innerhalb
eines Bereiches von etwa 1000 mm zu verdndern. Diese Art des
Aufheizens eignet sich besonders, wenn Polyester-Polyurethan-
und Harnstoff- oder Melaminharze als Bindemittel verwendet
werden. Die Aufheizdauer liegt zwischen 35 und 15 Sekunden.

Elektronenstrahl-Autheizung: Dieses Verfahren dient zum
Aushérten von Pulverschlichten, die mehr als 400 pm dick
sind. Sie hérten in Bruchteilen von Sekunden vollstindig aus.
Das Verfahren ermdglicht deshalb entsprechend hohe Bandge-
schwindigkeiten. Bei diesem Verfahren werden von einem
Wolframdraht Elektronen ausgesendet und im elektrischen
Feld gebiindelt. Die gebiindelten Elektronen (Elektronenstrahl)
bestreichen die ganze Breite des Forderbandes. Die Héartung
des enthaltenen Polymers erfolgt ohne Warmeentwicklung in
einer etwa 100 mm langen Bestrahlungszone. Dieses Verfahren
ist nur bei hohen Durchsatzmengen wirtschaftlich. AuBlerdem
sind besondere Sicherheitsvorkehrungen notwendig, da die
Strahlung fiir den Menschen sehr gefdhrlich ist.
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Nach der thermischen Behandlung der geschlichteten oder be-
schichteten Gegenstinde im Ofen werden diese direkt oder
nach erfolgter Abkiihlung der Weiterverwendung zugefiihrt
oder gelagert.

Vorteile der ,PURE COATING TECHNOLOGY*:

Die wichtigsten Vorteile sind:
— kein Alkohol

— kein Wasser

keine Sedimentation

— kein verlorenes Material
keine Bakterizide

geringste Gasentwicklung
nur harmlose Komponenten
— jede Schlichte machbar
auch fiir Anorganik geeignet

Weiters lassen sich noch folgende Vorteile darstellen:

— Verkiirzung der Herstellungsdauer. Die Herstellung der er-
findungsgeméBen Pulverschlichten erfolgt durch eine ho-
mogene Vermischung der eingesetzten Rohstoffe. Ein Auf-
schluss iiber mehrere Stunden, wie bei den konventionellen
Schlichten notwendig, ist nicht erforderlich. Somit ergibt
sich eine Kosteneinsparung betreffend Personal- und Ener-
giekosten.

— Einsparung von Rohstoffen, da keine Suspensionsmittel,
Verdickungsmittel, Netzmittel, Entschdumer etc. bei den
neuen Pulverschlichten erforderlich sind.

— Losemittelfreier oder losemittelreduzierter Prozess und so-
mit keine oder extrem reduzierte Menge von organischen
Emissionen.

— Sicherer Transport und sicheres Handling. Vermeidung von
Gefahrguttransporten.

— Einsparung von Transportkosten. Bei den konventionellen,
l6semittelhaltigen Schlichten werden etwa 50 % Losemittel
(Alkohol oder Wasser) transportiert.

— Prozesssicherheit und Entfall der Schlichtenlagerung gemal
der VbF—Verordnung (Alkoholschlichten).

— Eine gleichméBige Verteilung der Schlichte auf die Kerne,
Formen und Lost Foam-Modelle in der Giessereiindustrie
bzw. auf mineralische und metallische Gegenstédnde.

— Materialeinsparung durch Vermeidung von Abfillen und
Staubemissionen wéihrend des Auftragens der Pulver-
schlichten, da in einem geschlossenen System gearbeitet
wird.

— Insgesamt mehr Wettbewerbsfdhigkeit, vor allem in der Au-
tomobil- und Zulieferindustrie.

Die Umweltrelevanz des Verfahrens ergibt sich durch die Vor-

teile:

— Losemittelfreier Prozess und somit extreme Reduzierung
der Emissionen.

— Ressourceneffizienz aufgrund der Rohstoffeinsparung, der
Rohstoffnutzung und der Abfallvermeidung.

— Im Vergleich zu den ,konventionellen“ Fliissigschlichten
erfolgt eine Reduzierung der Herstellungsdauer, insbeson-
dere des Aufschlusses der Suspensions- und Verdickungs-
mittel, und somit eine Energieeinsparung.

— Sicheres Handling, hohe Prozesssicherheit. Die Produkt-
lagerung erfolgt nicht geméB der VbF-Verordnung (Alkohol-
schlichten).

— Keine Gefahrenquelle gemal der Storfallverordnung.

— Reduzierung des Gewichts um etwa 50 % und somit Ener-
gieeinsparung fiir den Transport.

— Sicherer Transport und sicheres Handling, Vermeidung von
Gefahrguttransporten (kein Gefahrgut).

Kontaktadresse: Furtenbach GmbH,

A — 2700 Wr. Neustadt, Neunkirchner Stralle 88,

Tel.: +43 (0)2622 64200 10, Fax: +43 (0)2622 24398,
E-Mail: g.eder@furtenbach.com, www.furtenbach.com
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Neue Konzepte zur Emissionsminderung aus
bentonitgebundenen Formstoffen*)

New Concepts to reduce the Emission from Green Sand Systems.

DI Dr. rer. nat. Thomas Engelhardt studierte
Chemie an der RWTH Aachen und promovierte
am Institut fiir Gesteinshiittenkunde. 1988 trat er
in die Siid-Chemie AG ein und iibernahm ver-
schiedene Aufgaben in der strategischen For-
schung und Entwicklung. 2007 erfolgte die Uber-
nahme der Leitung des GEKO Servicelabors. Seit
dieser Zeit ist Dr. Thomas Engelhardt verant-
wortlich fiir die Entwicklung und Anwendungs-
technik im Geschiftsbereich GieBereiadditive.

1. Einleitung und Problemstellung

Trotz derzeit schwieriger wirtschaftlicher Rahmenbedingungen
steht die GieBerei unter permanentem Druck, ihre Emissionen
noch weiter zu senken. Da sekunddre Mafinahmen zur nach-
triglichen Aufreinigung der Abluft mit hohen Investitionen
verbunden sind, kommt den primédren MaBnahmen eine be-
sondere Bedeutung zu. Ziel muss es daher sein, die Emissio-
nen und andere umweltschéddliche Produkte schon bei der
Entstehung und wéhrend des GieBprozesses zu minimieren.
Fiir den bentonitgebundenen Formstoff gilt es, die klassischen
Glanzkohlenstoftbildner durch emissionsfreie Additive soweit
wie moglich zu substituieren.

2. Funktion der Glanzkohlenstofftriager im
bentonitgebundenen Formstoffsystem

Glanzkohlenstoffbildner haben in einem bentonitgebundenen
Formstoffsystem die Aufgabe, die Trennung von Gussstiick und
Formsand nach dem Abguss zu erleichtern. Hierzu ist es zu-
néchst notwendig, den Sauerstoffgehalt im Formhohlraum zu re-
duzieren und durch die Bildung von Kohlenmonoxid bzw. Was-
serstoff eine reduzierende Atmosphére zu schaffen. Diese redu-
zierende Atmosphére verhindert wirkungsvoll die oberfldchliche
Oxidation des noch fliissigen Eisens. Im Gegensatz zu fliissigem
Eisen wiirde eine Oxidschicht die Quarzkorner sehr gut benet-
zen und so zu einer verstarkten Ansinterung fithren (Abb. 1).
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Abb. 1: Schaffung einer reduzierenden Atmosphédre durch Re-
aktion der Kohlenwasserstoffe mit Sauerstoff
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Eine weitere wichtige Funktion der Glanzkohlenstofftrager ist
die Bildung einer sehr diinnen Kohlenstoffschicht auf der
Oberfldche der Quarzsandkorner. Diese Kohlenstoffschicht hat
ein glinzendes Aussehen, daher der Name ,Glanzkohlenstoff-

bildner‘ (Abb. 2).
Kohlenstoff hat einen Schmelzpunkt von {iber 3.000 °C und
kann auf diese Weise die Ansinterung von Quarzsand an der

*) Vorgetragen von Dr. Thomas Engelhardt bei den 8. Formstoff-Tagen
am 24.02.2010 in Duisburg/D.

Abb. 2: Bildung einer Glanzkohlenstoffschicht auf den Quarz-
sandkoérnern

Gussstiickoberfliche wirkungsvoll verhindern. Dariiber hinaus
dndert die Glanzkohlenstoffschicht das Benetzungsverhalten
von Quarz gegeniiber fliissigen Metallschmelzen signifikant.
Neben der Ansinterung von Sand wird durch Glanzkohlen-
stoffbildner auch die Penetration des Formstoffs durch das
Gussmetall wirksam unterbunden.

3. Emissionsverhalten der
Glanzkohlenstoffbildner

Die organischen Emissionen aus Formstoffsystemen sind in
erster Linie durch die eingesetzten Glanzkohlenstoffbildner so-
wie Kernharzbinderreste verursacht. Wahrend des Abgusses
wird aus Steinkohle bzw. Harzen ein sehr komplexes Gemisch
verschiedener organischer Verbindungen freigesetzt. Diese or-
ganischen Komponenten bilden zum Teil die Glanzkohle, ein
anderer Teil wird aber freigesetzt. So werden u. a. leichtfliich-
tige Aromaten wie Benzol, Toluol, Ethylbenzol und Xylole ge-
bildet. Diese haben einen niedrigen Siedepunkt und werden
wihrend des Abgusses bzw. der Abkiihl- und Auspackphase
gasformig freigesetzt. Auf der anderen Seite werden aus den
Pyrolyseprodukten der Glanzkohlenstoffbildner kondensierte
Aromaten gebildet, die nur einen sehr geringen Dampfdruck
aufweisen und so als sog. polyzyklische aromatische Kohlen-
wasserstoffe im Formstoff verbleiben.

Systematische Laboruntersuchungen an verschiedenen Glanz-
kohlenstoftbildnern haben gezeigt, dass die leichtfliichtigen Aro-
maten, wie Benzol, Toluol und Xylol, erst bei Temperaturen von
iliber 600 °C in signifikanten Mengen gebildet werden (Abb. 3).
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Abb. 3: Benzolbildung aus Glanzkohlenstoffbildnern
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Wihrend die tiblicherweise eingesetzten Glanzkohlenstoffbild-
ner, wie Steinkohle und natiirliche Harze, erst bei hohen Tem-
peraturen Benzol freisetzen, erfolgt die Benzolemission bei be-
stimmten Polymeren wie Polystyrol bereits deutlich friiher.
Hier beobachtet man bereits im Temperaturbereich zwischen
300 und 600 °C eine signifikante Benzolemission. Polystyrol
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und artverwandte Harze werden auch heute noch gelegentlich
als Glanzkohlenstoffbildner eingesetzt (Abb. 4).
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Abb. 4: Bildung von Benzol aus Steinkohle und Polystyrol
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Um das Emissionsverhalten der verschiedenen Glanzkohlen-
stoffbildner unter praxisnahen Bedingungen messen zu kon-
nen, wurde im Technikum der Siid-Chemie ein geeigneter
Teststand entwickelt und aufgebaut (Abb. 5).
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Abb. 5: Technikums-Teststand zur Messung der Aromaten-
emission aus Griinsand

In einer zylindrischen Griinsandform wird ein Zylinder mit ei-
nem Gewicht von 2,4 kg abgegossen. Unmittelbar im An-
schluss an den Abguss wird die Oberseite der Form mit einer
anorganischen Isolierplatte abgedeckt, um einer {iberméBigen
Wairmeabstrahlung entgegenzuwirken. Uber die gesamte Form
wird eine Metallhaube gestiilpt, iiber die alle entstehenden
Gase mit Hilfe einer Pumpe abgesaugt werden kénnen. Aus
den feuchten Abgasen wird zunédchst das Wasser auskonden-
siert, anschlieBend wird die verbleibende Feuchtigkeit in ei-
nem Calciumchlorid-Adsorberrohr vollstindig aufgenommen.
Die so getrockneten Gase gelangen dann auf ein Aktivkohlead-
sorberbett, wo alle leichtfliichtigen organischen Bestandteile
vollstindig adsorbiert werden. Mit Hilfe von gaschro-
matographischen Verfahren ist es moglich, die freigesetzten
Aromaten quantitativ zu bestimmen.

Der Abgussversuch wird nach 1 h beendet, da eine Tempera-
tursimulation gezeigt hat, dass nach diesem Zeitraum die Tem-
peratur innerhalb des Gussstiicks bereits unter die kritische
Grenze von 600 °C abgesunken ist.

Mit diesem Versuchsstand wurden Formstoffe untersucht, die
die klassischen Glanzkohlenstoffbildner Steinkohle, Naturharz
und synthetisches Kohlenwasserstoffharz enthielten. Um
Adsorptionseffekte innerhalb des Formstoffs auszuschlieBen,
wurden die Abgussversuche mit einem sehr hohen Eisen-
Sand-Verhiltnis von 1:1,7 durchgefiihrt. Diese Versuchsbedin-
gungen fiihrten zu Formsandtemperaturen von tiber 150 °C
nach Abschluss des Versuchs. Da die Siedepunkte der leicht-
flichtigen Aromaten deutlich unter 150 °C liegen, konnte hier-
durch jede Adsorption der Aromaten im Formstoffsystem
selbst ausgeschlossen werden.

Um das spezifische Emissionsverhalten der verschiedenen
Glanzkohlenstoffbildner miteinander vergleichen zu kénnen,
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Abb. 6: Aromatenemission verschiedener Glanzkohlenstoff-

bildner

wurden die gemessenen Emissionswerte auf die von den je-
weiligen Glanzkohlenstoffbildnern gebildete Glanzkohle bezo-
gen. Hierbei zeigte sich das tiberraschende Ergebnis, dass die
Steinkohle die niedrigste spezifische Aromatenemission auf-
weist (Abb. 6).

Neben der spezifischen Aromatenemission zeigt ein anwen-
dungstechnischer Vergleich der verschiedenen Glanzkohlen-
stoffbildner weitere Unterschiede. Auch beziiglich der spezifi-
schen Geruchsemission und des sog. Cover-Effekts zeigt sich
die Steinkohle gegeniiber Harzen iiberlegen. Insbesondere syn-
thetische Kohlenwasserstoffharze zeigen im praktischen Giel3-
versuch neben den hohen spezifischen Aromatenemissionen
auch eine hohe Geruchsemission. Weiterhin ist der relativ nie-
drige Erweichungsbereich der synthetischen Kohlenwasser-
stoffharze kritisch zu vermerken (Abb. 7).
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Abb. 7: Anwendungstechnischer Vergleich der verschiedenen
Glanzkohlenstoftbildner

Kann aus technischen Griinden nicht auf den Einsatz von Har-
zen verzichtet werden, so stellt das Naturharz den besten
Kompromiss aus Emissionsverhalten und Wirksambkeit dar.

4. Konzepte zur Schadstoffreduktion aus
bentonitgebundenem Formstoff

Die umfangreichen systematischen Untersuchungen zur Aro-
matenemission aus Glanzkohlenstoffbildnern haben gezeigt,
dass der am meisten eingesetzte Glanzkohlenstoffbildner, die
Steinkohle, das niedrigste spezifische Emissionsverhalten auf-
weist. So liegt beispielsweise das spezifische Emissionsverhal-
ten von Recyclingkunststoffen, die in groBen Mengen preis-
wert zur Verfiigung stehen, deutlich hoher.

Werden dem bentonitgebundenen Formstoff bewusst Adsorp-
tionsmittel zugegeben, wird das Problem der Emissionen nicht
geldst, sondern nur in den Formstoff verlagert. Das Adsorp-
tionskonzept ist daher nur dann tragfdhig, wenn die Adsorber-
materialien rdumlich vom Formstoff getrennt werden. Hierbei
ist eine Aufkonzentration der Aromaten innerhalb des Adsor-
bers moglich, der dann separat entsorgt bzw. recycelt werden
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Abb. 8: Konzepte zur Schadstoffreduktion aus bentonitgebun-
denem Formstoff

kann. Eine technische Losung stellen beispielsweise die Ad-
sorbermatten Cleantop der ASK dar (Abb. 8).

5. Emissionsfreie Formstoffadditive

Primére Aufgabe der Glanzkohlenstoffbildner ist es, mit dem
Sauerstoff des Formhohlraums zu reagieren und so eine reduzie-
rende Atmosphire zu schaffen. Alternative emissionsfreie Form-
stoffadditive miissen daher diese Funktion ebenfalls iiberneh-
men. Kohlenstoff bleibt daher Mittel der Wahl. Wie die folgende
Zusammenstellung zeigt, stehen eine ganze Reihe von natiir-
lichen Kohlenstoffprodukten zur Verfiigung, die — wie Steinkoh-
le — zu tiber 90 % aus Kohlenstoff bestehen, ohne selbst fliichtige
Bestandteile in signifikanten Mengen freizusetzen (Abb. 9).
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Abb. 9: Vergleich verschiedener fester Kohlenstofftrager

Alle alternativen Kohlen und Kokse zeigen eine dhnliche Mor-
phologie wie Steinkohle und sind daher nicht in der Lage, die
Quarzkorner mechanisch gleichméfBig mit einer Kohlenstoff-
schicht zu umbhiillen. Eine Ausnahme stellt der Grafit dar, der
als natiirlicher Kohlenstoff eine ausgeprégte, pldttchenférmige
Morphologie aufweist. Ziel muss es daher sein, einen geeigne-
ten Grafit auszuwihlen, der in der Lage ist, widhrend des nur
kurzen Mischprozesses die Quarzkorner moglichst gleichma-
Big mit einer diinnen Kohlenstoffschicht zu umhiillen. Eine
Schwierigkeit ist aber das vollig unterschiedliche Benetzungs-
verhalten von Bentonit und Grafit (Abb. 10).

~

Grafil .
Abb. 10: Dispergieren von Bentonit und Grafit in Wasser
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Abb. 11: Dispergatoren erleichtern die Benetzung von Grafit
mit Wasser

Im Gegensatz zu Bentonit weist der Grafit ausgesprochen
hydrophobe Oberfldcheneigenschaften auf und ist daher nur
sehr schwer durch Wasser zu benetzen. Da aber die Umbhiil-
lung des Quarzsandes mit Grafit wihrend der Formstoffaufbe-
reitung im Mischer vonstatten gehen muss, kommt der Benet-
zung von Grafit eine besondere Bedeutung zu. Sind geeignete,
mit Grafit kompatible Dispergatoren wéihrend der kurzen
Formstoffaufbereitung zugegen, gelingt die Dispergierung dhn-
lich leicht wie mit Bentonit (Abb. 11).

Erst die Kombination geeigneter Grafitqualitdten mit Disperga-
toren erlaubt eine gleichmédfBige Umhiillung des Quarzsandes
mit einer diinnen Grafitschicht (Abb. 12).

N

Abb. 12: GleichmiBige Umhiillung der Quarzkorner mit einer
diinnen Grafitschicht

Die bessere Umbhiillung von Quarzsand mit Grafit in Anwesen-
heit von Dispergatoren ldsst sich auch mikroskopisch direkt
nachweisen. Bei der Aufbereitung ohne Dispergatoren bildet
der Grafit relativ groBe Agglomerate und nur ein Teil der
Quarzsandoberfldche ist mit Grafit bedeckt. In Anwesenheit
von Dispergatoren gelingt die Umhiillung der Quarzkérner mit
Grafit deutlich gleichmé&Biger (Abb. 13).
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Abb. 13: Dispergatoren gewdhrleisten eine homogene Umhiil-
lung der Quarzkorner mit Grafitlamellen wahrend der Form-
stoffaufbereitung

Ein optimal abgestimmtes Gemisch aus hochwertigen Bentoni-
ten, speziellen Grafiten und Dispergatoren steht als GEKO LE
kommerziell zur Verfiigung.

Die primidre Aufgabe aller Glanzkohlenstoftbildner ist es, die
Ansinterung von Quarzsand an die Gussoberfldche zu verhin-
dern. Da aber keine allgemein anerkannten Messverfahren zur
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Bestimmung von Sandansinterungen an Gussoberflachen zur
Verfiigung stehen, war es fiir eine zielgerichtete Produktent-
wicklung notwendig gewesen, ein geeignetes Messverfahren
hierfiir zu entwickeln.

Zur Bestimmung des angesinterten Sandes wird in einem Ei-
rich-Wirbelmischer eine Neusandmischung aus Quarzsand F 32
sowie 7-8 % Bentonit bzw. GEKO LE aufbereitet. Hierbei wird
eine Verdichtbarkeit von 45 % eingestellt. In dem so aufbereite-
ten Neusand werden vier kreisrunde Scheiben mit einem
Durchmesser von 100 mm und einer H6he von 40 mm abge-
formt. Das Gussgewicht jeder Einzelscheibe liegt bei 2,5 kg.
Hieraus ergibt sich fiir den verwendeten Kasten ein Eisen-Sand-
Verhiltnis von 1:3. Der Abguss erfolgt mit GJL bei einer Abguss-
temperatur von ca. 1340 °C. Nach einer Abkiihlzeit von 1 h wer-
den Ober- und Unterkasten getrennt. Nach Trennung der Form-
kédsten wird die Gusstraube entnommen und aus exakt 1 m
Hohe auf einen steinernen Gussboden fallen gelassen (Abb. 14).

B% Geko LE

Abb. 14: Abguss von Testscheiben zur Bestimmung des Anteils
an angesintertem Sand

Um bei der eigentlichen Messung ausschlieBilich den angesin-
terten Sand zu erfassen, wird zunichst der locker anhaftende
Sand mit einer weichen Kunststoffbiirste {iber einen Zeitraum
von 30 s vorsichtig abgebiirstet.

Um den eigentlichen Anteil des angesinterten Sandes zu erfas-
sen, werden die Testscheiben nach der entsprechenden Vorbe-
handlung mit der weichen Kunststoffbiirste mit einer harten
Metallbiirste behandelt. Mit dieser sog. Feilenbiirste gelingt es,
bei 10-fach erhohter Auflagekraft bereits einen GroBteil des an-
gesinterten Sandes zu erfassen. Zur vollstdndigen Entfernung
werden die gebiirsteten Gussscheiben anschliefend 30 s unter
definierten Bedingungen gestrahlt (Abb. 15).
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Abb. 15: Biirsten der Testscheiben

Werden die Testscheiben in einem Formstoffsystem abgegos-
sen, welches ausschlieBlich aus Quarzsand und GieBereibento-
nit zusammengesetzt ist, ergeben sich recht hohe Sandansinte-
rungen zwischen 1.700 und 1.900 g/m?.

Wird im gleichen Formstoffsystem der konventionelle GieBerei-
bentonit durch GEKO LE substituiert, so lassen sich die Sandan-
haftungen bereits bei vollstindigem Verzicht konventioneller
Glanzkohlenstoffbildner auf unter 50 % reduzieren (Abb. 16).

48

Z3an
B2% Duorzeond Fi2 ol Gusresand Fi2
% Ea ] B Goko LE
E mu ' I'?'I:I. PPLTTT Hnna w e S  E —
Urmizud &
E 1u|]|] - . N O S — .
£
5 1|].|]u -, . . wmrs N el e s e e ———E
E
E ﬁj]u - I - - S N B cono [ ...
) | | H
u 1
i [ e & N & @ d
Tosischeibn

| Ml sitdiretn B Sand xirshien |

Abb. 16: Vergleich zwischen konventionellem Bentonit und
GEKO LE

Werden in einem Formstoffsystem 8 % GEKO LE in Kombina-
tion mit 1 % Ecosil eingesetzt, so gelingt es, die Sandanhaftun-
gen fast auf das Niveau eines konventionellen Formstoffsys-
tems mit rund 2 % Steinkohle zu reduzieren (Abb. 17).

6. Umstellung einer BremsscheibengieBerei auf
GEKO LE

250

1% Quarzmard P32
B% GoEc LE
"{1% ECOIIL {Sicinkohie)

0% Cuarzannd Fa2
&% Gako O
% ECOSIL (Sbainkohin)’

4

5

E

g

&ngasimarter Sand [pim]
=
3
2
[=.]

o oz o3 o4 r Fz ra ra
Tisescholbs
|0 Melsitshata B Sancsirahien |

Abb. 17: GEKO LE im Vergleich zu einem konventionellen
Formstoffsystem

Die umfangreichen Untersuchungen im Technikum der Siid-
Chemie AG haben bereits gezeigt, dass es mit GEKO LE mog-
lich ist, zumindest einen Teil der Steinkohle bzw. der Harze in
einem konventionellen Formstoffsystem zu ersetzen. Die Pra-
xistauglichkeit von GEKO LE konnte bei der Umstellung der
Firma BAK unter Beweis gestellt werden.

Bereits seit fast zehn Jahren hat sich die Firma BAK am Stand-
ort Hradec Krédlové in der Tschechischen Republik als Erstaus-
riister fiir die europdische Automobilindustrie etabliert. Auf
zwei kastenlosen Disamatic-Formanlagen konnen jdhrlich bis
45.000 t Guss in 20 unterschiedlichen Gusseisenqualitdten
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Abb. 18: Umstellung der BremsscheibengieBerei BAK auf

GEKO LE
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produziert werden. Produktionsschwerpunkt stellen massive
Pkw-Bremsscheiben dar. Im Jahre 2007 wurde mit der Produk-
tion von innen beliifteten Bremsscheiben begonnen.

Die Umstellung der Firma BAK von GEKO Optimum auf GEKO
LE erfolgte innerhalb von nur zwei Monaten. In dieser Umstel-
lungsphase, in der keinerlei technische Probleme auftraten,
konnte der Kohleeinsatz glatt halbiert werden (Abb. 18).

Neben einer deutlichen Kohleeinsparung konnte auch der
Bentonitverbrauch geringfiigig gesenkt werden. Durch die Um-
stellung auf GEKO LE gelang es, bei nahezu unverdndertem
Bindetongehalt, die Nasszugfestigkeit signifikant anzuheben.
Erwartungsgemdl ging auch der Kohlenstoffgehalt des Form-
stoffsystems deutlich zuriick.

Auch nach einer 50 %igen Substitution der Steinkohle durch
GEKO LE stiegen die Sandanhaftungen nur geringfiigig an,
ohne dass die Taktzeiten des nachgeschalteten Strahlprozesses
angehoben werden mussten (Abb. 19).
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Abb. 19: Sandanhaftungen vor und nach der Umstellung

Die hohe Oberfldchengiite der gestrahlten Bremsscheiben blieb
nach dem 50 %igen Austausch durch GEKO LE vollstdndig er-
halten (Abb. 20).

Abb. 20: Oberfldachengiite bei 50 %igem Austausch

Das angestrebte Ziel der Firma BAK, die Aromatenemission
deutlich zu reduzieren, konnte voll erreicht werden. Die Mes-
sung der Aromatenemission vor und nach der Umstellung zeigte,
dass sich die Aromatenemission um fast 50 % reduzieren lieB.

7. Ein Blick in die Zukunft

Die Funktion von Grafit als emissionsfreies Formstoffadditiv kann
weiter deutlich gesteigert werden, wenn der Grafit sehr feinteilig
eingesetzt wird. Eine gleichméBige Dispergierung ist dann aller-
dings in pulverférmiger Dosierung auch beim Einsatz hochwirk-
samer Dispergatoren nicht mehr gewdhrleistet. Dariiber hinaus
muss mit héheren Verlusten durch die Absaugung gerechnet wer-
den. Durch den Einsatz von konzentrierten, feinteiligen, wéssri-
gen Grafitdispersionen ldsst sich die Umhiillung der Quarzkérner
mit Grafit deutlich verbessern. Auch wenn in Deutschland der
Einsatz von fliissigen Glanzkohlenstoffbildnern uniiblich ist, do-
sieren in anderen Landern, wie Frankreich und Italien, verschie-
dene Gieflereien konventionelle Glanzkohlenstoffbildner in fliissi-
ger, wissriger Form. Die notwendigen Dosiereinrichtungen sind
mit geringem Investitionsaufwand zu realisieren.

Beim Einsatz von wéssrigen Grafitdispersionen kommt den ge-
eigneten Dispergatoren noch eine groBere Bedeutung zu im
Vergleich zu pulverférmigen Produkten. Mit Ecosil Liquid
konnte eine optimale Kombination aus feinteiligem Grafit und
optimalen Dispergatoren erzielt werden. Die mittlere Partikel-
groBe der eingesetzten Grafite liegt bei Ecosil Liquid um den
Faktor 10 niedriger im Vergleich zu GEKO LE.
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Abb. 21: Verringerte Sandanhaftungen durch Einsatz von Eco-
sil Liquid

Mit Ecosil Liquid ist es im Technikumsmalstab erstmals ge-
lungen, durch den Einsatz der speziellen wissrigen Grafitdi-
spersionen die Sandanhaftungen gegeniiber einem konventio-
nellen System signifikant zu verbessern. Hierbei kann gegen-
tiber der Steinkohle die Einsatzmenge deutlich reduziert wer-
den (Abb. 21). Derzeit lduft die technische Erprobung in ver-
schiedenen GieBereien.

Mikroskopische Aufnahmen von aufbereitetem Formsand zei-
gen ganz deutlich die verbesserte Umhiillung der Quarzsand-
kérner mit Grafit, wenn der Grafit in Form einer wéssrigen
Dispersion eingesetzt wird (Abb. 22).
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Abb. 22: Umhiillung der Quarzkérner mit Grafitlamellen aus
einer wissrigen Grafitsuspension

8. Zusammenfassung

Um die Emissionen aus bentonitgebundenen Formstoffen signifi-
kant zu reduzieren, miissen die klassischen Glanzkohlenstoff-
bildner soweit wie moglich reduziert und durch emissionsfreie
Additive substituiert werden. Von allen untersuchten alternati-
ven Additiven haben die Grafite bei vertretbaren Kosten die bes-
ten Ergebnisse erzielt. Es hat sich allerdings herausgestellt, dass
die tiblicherweise eingesetzten, vergleichsweise groben, makro-
kristallinen Grafite keine optimale Wirkung zeigen. Erst durch
Kombination von speziellen Grafiten mit geeigneten Dispergato-
ren gelingt es, die Funktion der klassischen Glanzkohlenstoff-
bildner weitestgehend zu iibernehmen. Die Wirkungsweise von
Grafit als Trennschicht zwischen Quarzsand und Gussstiick
kann weiter optimiert werden, wenn spezielle Grafitqualitdten in
Form von wiéssrigen Dispersionen direkt in den Mischprozess
einbezogen werden. Mit einer derartigen Technologie gelingt es,
eine Trennwirkung zwischen Gussstiick und Quarzsand zu erzie-
len, die den klassischen Glanzkohlenstoffbildnern zumindest
ebenbiirtig ist. In vielen Fallen kann die Dosiermenge gegeniiber
Steinkohle sogar deutlich reduziert werden. Mit einer solchen
neuen Generation von emissionsfreien Formstoffadditiven be-
steht eine realistische Chance, die klassischen Glanzkohlenstoff-
bildner in vielen Fillen vollsténdig zu substituieren.

Kontaktadresse:

Stid-Chemie AG, Abtlg. BAA R&D,

D-85368 Moosburg, Ostenriederstrale 15,

Tel.: +49 (0)8761 82 389, Fax: 203,

E-Mail: thomas.engelhardt@sud-chemie.com, www.sud-chemie.com
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Chemische Grundlagen der Anorganischen Bindemittel —
Betrachtung der Kernherstellung auf molekularer Ebene*)

Chemical Background of Inorganic Binder Systems —
Focus on Core Production at the Molecular Level

Dipl.-Chem. Dr. Carolin Wallenhorst, Teamleite-
rin F&E fiir die Produktgruppe Inotec® bei der
Ashland-Stidchemie-Kernfest GmbH, Hilden/D.

Ein grundlegendes Verstdndnis iiber die chemischen Hinter-
griinde ist essentiell, um den gesamten Prozess der anorgani-
schen Kernfertigung optimal gestalten zu kénnen. SchliefSlich
unterscheiden sich die organischen und anorganischen Kern-
binder nicht nur in ihren Zusammensetzungen, sondern
auch im Mechanismus der Binderaushdrtung majsgeblich
voneinander.

Das Verringern oder sogar Vermeiden von Emissionen ist die
wesentliche Herausforderung auf dem Weg zu einer nachhalti-
gen GieBerei. Der Einsatz eines anorganischen Bindemittels in
der Kernfertigung trdgt dabei entscheidend zur Reduzierung
der Schadstoffemissionen in der Prozesskette bei. Zusitzlich
ergeben sich neue Entwicklungsméglichkeiten durch eine ver-
besserte Gefiigequalitét [1].

In der Vergangenheit ist es jedoch oft beim Versuch geblieben,
solche Verfahren in der Serienproduktion zu etablieren, da de-
ren Eigenschaften hinsichtlich Prozessstabilitdt und Produk-
tivitdt zu nachteilig erschienen. Die Entwicklungen vergange-
ner Jahre haben jedoch gezeigt, dass anorganische Kernbinder
eine wirtschaftliche Alternative zu den herkémmlichen orga-
nischen Systemen darstellen kénnen. Bindemittel auf Basis
von anorganischen Salzen wie Magnesiumsulfat oder Poly-
phosphaten nehmen — von Nischenanwendungen abgesehen —
allerdings schon lange keine bemerkenswerte Stellung mehr
ein. Die Entwicklung konzentriert sich nahezu vollstdndig auf
modifizierte Alkalisilikat- bzw. Wasserglassysteme.

Anorganische Bindemittel

Wasserglas an sich hat als Bindemittel eine sehr lange Historie
und wird in vielen Prozessen erfolgreich eingesetzt, ob nun in
der Kernherstellung mit CO; oder im Formbereich mit Estern
als Katalysator. Mit diesem Prozess hergestellte Kerne und For-
men besitzen jedoch Eigenschaften, die mit den heutigen Pro-
zessanforderungen héufig nicht vereinbar sind: Ein niedriges
Festigkeitsniveau, geringe FlieSfdhigkeit, maBige Zerfallseigen-
schaften und ein begrenzter Wiederverwendungsgrad der rege-
nerierten Altsande sind die Hauptgriinde, dass sich diese Sys-
teme im Vergleich zu ihren organischen Konkurrenten nicht
durchsetzen konnten.

Viele dieser Nachteile konnten inzwischen durch die Anpas-
sung der Formstoffmischung und Verédnderung der Prozesspara-
meter behoben werden. So wird durch die Zugabe spezieller
Additive (sogenannter Promotoren) und durch thermische Aus-
hirtung anstelle der Begasung mit CO: ein Festigkeitsniveau er-
reicht, das mit dem der organischen Kerne vergleichbar ist.
Eine verbesserte FlieBfdhigkeit des Bindemittels ermoglicht die
Herstellung von komplizierten Geometrien, wie etwa filigrane
Wasserméntel, deren Abguss ohne MaBabweichungen durch

*) Vorgetragen von Dipl.-Chem. Dr. Carolin Wallenhorst bei den
8. Formstoff-Tagen am 23.02.2010 in Duisburg/D.

eine erhohte thermische Stabilitdt des Binders gewdhrleistet
wird. Durch gezielte Beeinflussung der Kernherstellungspara-
meter und Anpassung der Sandrezepturen wurden auch im Be-
reich der Lagerstabilitdt deutliche Fortschritte erzielt.

Ein wichtiger Faktor fiir die GieBereien in der Entscheidung
zur Einfiihrung eines anorganischen Bindersystems ist die Re-
generierbarkeit der Altsande. Vom 6kologischen Standpunkt
aus ist es unerldsslich, dass GieBereialtsande, die in groBen
Mengen als Abfallprodukt anfallen, regeneriert und erneut in
der Kernfertigung eingesetzt werden konnen.

Organische GieBereialtsande konnen iiber einen thermischen
Prozess regeneriert werden. Das organische Bindemittel ver-
brennt zum groBen Teil beim Gielen unter Freisetzung von ge-
sundheitsgefdhrdenden Zersetzungsprodukten. Die auf dem
Quarzkorn haftenden Riickstinde werden durch weitere ther-
mische Reaktionsfithrung verbrannt und entfernt.

Anorganische GieBereialtsande enthalten dagegen keine Be-
standteile, die bei der thermischen Regenerierung verbrennen
kénnen, die Anwendung dieses Prozessschrittes scheint auf
den ersten Blick nicht plausibel zu sein. Trotzdem lassen sich
INOTEC-Altsande thermisch regenerieren. Durch die Kombi-
nation eines mechanisch-pneumatischen mit einem thermi-
schen Verfahren kann eine Regeneratsandqualitdt mit einer
Wiedergewinnungsquote von ca. 90% generiert werden, die er-
folgreich in der Fertigung von Zylinderkopfen und Kurbelge-
hédusen wieder eingesetzt wird [2].

Chemische Betrachtung des Wasserglases

Ein grundlegendes Verstindnis der anorganischen Kernferti-
gung ist die Basis fiir eine optimale Gestaltung der gesamten
Prozesskette.

Die Chemie beginnt schon bei der Wahl des Formstoffes. Quarz-
sand besteht aus Siliziumdioxid mit einer molekularen Struktur
aus dreidimensionalen Geriisten von SiO2-Molekiilen. Der Bin-
der muss nun neben anderen Anforderungen in erster Linie in
der Lage sein, ein polymeres Netzwerk um den Formstoff zu bil-
den, um diesen zu verfestigen und in Form zu halten.

Wasserglas bzw. Natriumsilikat wird durch Zusammenschmel-
zen von Quarzsand mit Natriumcarbonat bei hohen Tempera-
turen gebildet. Das Natriumsilikat kann nun entweder als Fest-
stoff oder als Silikatbinder geldst in Wasser vorliegen. Aus der
Reaktionsgleichung in Bild 1 zur Herstellung des Wasserglases
kann abgeleitet werden, dass Wasserglas in vereinfachter
Weise geloster Quarzsand ist.

In der chemischen Struktur des Wasserglases liegt das Silizium-
atom umgeben von vier Bindungspartnern an zentraler Stelle
vor. Die Gruppen, die an das Siliziumatom anbinden kénnen,
sind entweder neutrale Silanolgruppen (Si-OH) oder deren
Alkalisalze (Si-ONa). Da Wasserglas die Eigenschaft hat, in
wassriger Losung stark alkalisch zu reagieren, liegen im Was-
serglas vorrangig Si-ONa-Gruppen vor. Diese sind bezogen auf
die Wasserglasaushdrtung eher unreaktiv, gehen in wassriger
Losung allerdings verschiedene Reaktionen ein. Durch Reak-
tion mit Wasser wird das Alkalisalz in eine Silanolgruppe um-
gewandelt. Diese Silanolgruppe ist in alkalischer Losung sehr
reaktiv und geht mit einer weiteren Silanolgruppe unter Was-
serabspaltung eine Kondensationsreaktion ein. Hierdurch wird
eine neue chemische Bindung zwischen zwei Wasserglasmole-
kiillen gebildet. Durch Wiederholung der Reaktionssequenz
wird das Molekiil durch den Aufbau neuer Siloxanbindungen
(Si-O-Si) konsequent vergroBert.
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Bild 1: Chemische Reaktionen des Wasserglases

Im umgekehrten Fall konnen die gebildeten Siloxanbindungen
von Wasser und Lauge gespalten werden, das Molekiil wird in
einer Riickreaktion wieder verkleinert. Ebenso kann aus einer
Silanolgruppe durch Reaktion mit Lauge das entsprechende
Alkalisalz generiert werden. Vereinfacht ausgedriickt wird das
Wasserglas in dieser Reaktion deaktiviert.

Beim Vergleich der Reaktionsschritte in
Bild 1 zwischen thermischer Aushirtung
und Auflésung des Wasserglases fillt auf,
dass diese identisch sind, jedoch in umge-
kehrter Reihenfolge ablaufen. Ohne duflere
Einwirkung auf das System, im geschlosse-
nen Gefil, liegen die einzelnen Verbindun-
gen und Molekiile miteinander im Gleichge-
wicht vor, der Zustand des Wasserglases
bleibt unverandert.

Polymerisation des Wasserglases

Durch Anderung des duBeren Zustandes, z. B.
durch Wasserentzug oder durch CO:-Bega-
sung bei der Kern- bzw. Formherstellung, be-
ginnt sich das chemische Gleichgewicht auf
die Seite der MolekiilvergroBerung zu ver-
schieben. Dieser Mechanismus wird in Bild 2
am Beispiel von wissrigen Kieselsdureldsun-
gen beschrieben [3]. Dieser Mechanismus
lasst sich auf das Wasserglas iibertragen.
Zunidchst erfolgt eine Zusammenlagerung
von einzelnen Monomeren iiber Dimere etc.
zu groferen Molekiilen durch sukzessive
Kondensationsreaktionen. Ab einem Teil-
chendurchmesser von 1 nm spricht man da-
bei von Partikeln. Bei der Aushédrtung kon-
nen nun zwei Reaktionswege eingeschlagen
werden. Entweder findet eine kontinuierli-
che VergroBerung der einzelnen Partikel
statt, oder die einzelnen Partikel lagern sich
zu Ketten und Netzwerken zusammen. In
beiden Schritten ist der chemische Reak-
tionsmechanismus der gleiche — iiber Kon-
densationsreaktionen zwischen einzelnen
Silanolgruppen werden unter Wasserabspal-
tung neue Siloxanbindungen gekniipft.
Die Art der Aushirtung wird entscheidend
vom pH-Wert der Loésung beeinflusst. Bei
niedrigem pH-Wert wird der Reaktionsweg A
favorisiert. Die Geschwindigkeit der Reaktion
ist in dem Fall ausreichend langsam, sodass
sich geordnete homogene Strukturen bilden
konnen. Treffen die Partikel aufeinander, agglomerieren diese
und formen insgesamt eine pordse verzweigte Gelstruktur.
Besitzt eine wissrige Kieselsdurelosung einen pH-Wert grofer
7, wird der Reaktionsweg B unter Bildung von sogenannten
Solstrukturen eingeschlagen. Die Geschwindigkeit der Mole-
kiilvergroBerung ist bei hohem pH-Wert so hoch, dass diese
Reaktion neben der Ausbildung von Gel-

Moksikomrierung curch sukzessive Hondonsalansreaslicoen nach Andomng dos luBeren Zustanded gy kturen bevorzugt abldauft. Die Zu-
| i sammenlagerung  von  netzwerkartigen
E) Strukturen wird vorerst unterdriickt.
Cimiar
' Thermische Aushirtung von
Hinge . . .
i Anorganischen Bindemitteln
Fartibal
- Bezogen auf die anorganischen Bindemittel
FH=7 A4 o Areai k kti hani s
B e T ann der Reaktionsmechanismus, wie in
g " iy a4 e Bild 3 dargestellt, auf die Binderaushértung
LA gl - i B ru=v hiar— 5 — M= S im Sandkern iibertragen werden: Zunéchst
N T"""’ 5 \ Lk b findet in der Formstoffmischung nach ther-
| artig® i _ ¥ ¥ mischer Aktivierung ein Partikelwachstum
K ] r M ragmiaioi L T . .
P P L und die Ausbildung von Solstrukturen nach
o '5"" '\,‘ i dem Reaktionspfad B statt. In diesem Schritt
) > L i B | e I e “,':g’ mitaln  konnen in Abhéngigkeit von der Reaktions-
ki -,.-"{ "--I I,_.' ) (Salze) Ingeen =ich dis Partiel temperatur entweder iiberwiegend homoge-
Gl - | / in drivdimensicnala hezmnhe ne Netzwerkstrukturen oder Strukturen mit
\\ e --’,h B . L Lt ! Fehlstellen aufgebaut werden. Die Anzahl
. i B "'_-E“-WF_W':”-F::“"?E"":"D! z der Fehlstellen wirkt sich unmittelbar auf
e L bt bk die weiteren Anwendungseigenschaften,
wie z.B. die Lagerstabilitdt und die Feuchte-

Bild 2: Polymerisation von wéssrigen Kieselsdurelgsungen nach Iller [3].

bestdndigkeit, aus.

51




GIESSEREI-RUNDSCHAU 57 (2010)

HEFT 3/4

fliichtige als auch weniger fliichtige Zerset-

DiHa - oH Didn Shem E= - DHa Ta L = Cha  OHe

o TR T 1ol e o Wil o e ot S S zungsprodukte erfasst werden. Im Zuge dieser
-l ol e LG I et LR B Ll T Messung wird ein Sandkern in eine Alumi-
i nium-Schmelze getaucht und die dabei entste-
henden fliichtigen Zersetzungsprodukte werden
a :| = aufgefangen. Im Gegensatz zu organischen Sy-
Pravokor ! stemen werden bei den anorganischen Binde-
g Gre | B e mitteln wahrend der Messung lediglich sehr ge-
1 Y e Ho S ringe Mengen an Gas und Kondensat freigesetzt.

o o SBeC—l DM [ St i e .
3 TR o IR - N U Der Gasfluss aus dem anorganischen Kern be-
R 2-a .!.:;' moE i, steht in erster Linie aus im Kern eingeschlosse-
e 'L‘-‘ T e ner Luft und Wasserdampf, der in einer Kﬁhlfa@—
- "'""-,,_,,,_-i i le kqndensmrt wird. Anhand von thermogravi-
= R =~ metrischen Messungen kann dieses Gas aber
it ey e auch als Kondensat massenspektrometrisch de-

Bild 3: Thermische Aushértung des INOTEC-Bindemittels

In Anwesenheit von Kohlendioxid oder katalytischen Mengen
an Estern bilden die einzelnen Solpartikel analog zum Reak-
tionspfad A ein Gel durch Aufbau von Bindungen zwischen den
Partikeln aus. In alkalischer Losung ohne Anwesenheit von Fal-
lungsmitteln sind die Solpartikel sehr stabil, da die Oberfldche
der Partikel mit positiv geladenen Natriumatomen besetzt ist.
Die Partikel stofen sich aufgrund der elektrochemischen Dop-
pelschicht voneinander ab und kénnen nicht zusammentreffen.

tektiert werden. In Bild 5 wird deutlich, dass
das Kondensat aus Wasser besteht. Bei einer
Temperatur von 100 °C wird der groBte Anteil
an Wasser freigesetzt. Es handelt sich um freies Wasser, wel-
ches beispielsweise als Losungsmittel fungiert oder wiahrend
der Binderaushéirtung gebildet worden ist und sich in die Gel-
struktur des Binders eingelagert hat. Uber 100 °C wird konti-
nuierlich Wasser freigesetzt, welches einerseits aus dem Kris-
tallwasser stammt und andererseits aus den weiterfithrenden
Reaktionen des Silikatbinders wihrend der Messung entsteht.

Dieses Hintergrundwissen kann nun auf die Regenerierung des
anorganisch gebundenen Altsandes {bertragen

- o e I o ey Potymenos Netowerk werden. Es sind allgemein drei Regenerations-

- ; 3 . _I, i =Y | | verfahren bekann.t: Das nasse .Verfah.ren ist die

i | ) B :} ] i effektivste Technik, da der Silikatbinder vom
- { ety ! — i Sandkorn abgewaschen werden kann. Diese

\ - - ;\ A N __j A | | Technik stimmt allerdings nicht mit dem 6kolo-

5 = Fiarany  VWassonglis |

Bild 4: Aufbau eines polymeren Netzwerkes durch das INOTEC-Bindemittel

In den INOTEC-Bindemitteln tibernimmt der Promotor die
Aufgabe eines zusdtzlichen Netzwerkbildners. Der Promotor
ist in der Lage, tiber reaktive Gruppen die einzelnen Partikel
miteinander zu verbinden und ein Silikatgertist als dreidimen-
sionales Netzwerk aufzubauen. Dadurch ist der Binder nun in
der Lage, die Sandkorner sehr schnell miteinander zu verfesti-
gen und in Form zu halten (Bild 4). Ohne Zusatz des Promo-
tors bildet sich das Netzwerk sehr langsam im Laufe der Nach-
hértung aus, die Sandkerne weisen dann entscheidende Nach-
teile wie z. B. niedrige Sofortfestigkeiten und eine geringe
Feuchtestabilitit auf.

Thermogravimetrische Untersuchung

In der Diskussion iiber Anorganische Bindersysteme darf die
Betrachtung der Emissionswerte nicht fehlen. Bei ASK Chemi-
cals konnen anhand von COGAS®AL-Messungen*) sowohl

*) COGAS®AL-MeBverfahren siehe http://www.mk-gmbh.de/Cogas_Al.htm.

3 | gischen Gedanken der anorganischen Bindemit-

tel tiberein, da in groBfen Mengen Wasser beno-
tigt wird und der Sand im Anschluss getrocknet
werden muss. Bei der mechanischen Methode
wird mittels Prall- und Scheuerwirkung eine gewisse Reini-
gung des Kornes erzielt. ErfahrungsgemdB wird dabei das
Sandkorn nicht restlos vom anorganischen Binder befreit. Das
Erreichen einer Neusandqualitét ist bei der Verwendung von
INOTEC aus Sicht der ASK Chemicals auch nicht zwingend
erforderlich. Zur Wiederverwendung von Regeneratsand als
Kernsand miissen die Sandkdrner in soweit von zugesetztem
Bindermaterial befreit werden, dass sie den Aushértevorgang
bei der Kernherstellung nicht weiter negativ beeinflussen kon-
nen. Bei der thermischen Stufe werden einerseits die auf dem
Sandkorn anhaftenden Uberreste an Silikatbinder versprodet,
so dass sie vom Sandkorn abplatzen, andererseits finden wah-
rend der thermischen Regenerierung auf der Sandkornoberfla-
che weitere Kondensationsreaktionen statt, die die Reaktivitit
des Binders erheblich senken. Der Regeneratsand kann so
ohne Festigkeitsverlust oder Kiirzung der Verarbeitungszeit er-
neut in der Kernproduktion eingesetzt werden.

Mit INOTEC steht den GieBereien eine neue
weiterentwickelte Technologie zur Verfiigung,

oty memelasinn® - dije eine umweltfreundliche und wirtschaftliche
iz | Sanducm: 2.4 = IHOTEC e Alternative zu den herkommlichen Kernherstel-
lungsverfahren darstellt.
L = {1] MmzmerwatuE a
2] SO
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- . ; [1] T. Pabel, Ch. KneiB}l, J. Brotzki, J. Miiller, Gieferei-
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= ASK Chemicals, D-40721 Hilden, ReisholzstraBBe 16-18,
o8 v w g g R PSR ™ d =a Tel.: +49 (0)211 711 03 0, Fax: 03 35,
- E-Mail: Carolin.Wallenhorst@ask-chemicals.de,
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Erstellung eines
Logistikkonzeptes fiir den
Schmelzbereich

Dipl.-Ing. (FH) Cathleen Becker,
Hochschule Ulm und Heidel-
berger Druckmaschinen AG,
Amstetten

Uberwachung der
Formprozesskette mit Hilfe
eines Streifenprojektion-
3D-Scanners

Dipl.-Ing. Christoph Stratmann,
Georg Fischer GmbH & Co. KG,
Mettmann

Die leichte Alternative zu
keramischen Gielisystemen
Andreas Baier, FoundryDivision
Vesuvius GmbH, Borken

Kaffeepause

Qualititssichernde Prozess-
steuerung/-regelung auf der
Basis einer liickenlosen
Datenerfassung und
Fehlerriickverfolgbarkeit
Dr.-Ing. Andrej Malaschkin*,
Dipl.-Ing. Dirk Richarz,

Georg Fischer GmbH, Leipzig;
Prof. Dr.-Ing. habil. Jiirgen Bast,
Dipl.-Ing. Matthias Strehle,
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verband der Deutschen Giesserei-Industrie
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15:30 Uhr

16:00 Uhr
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Ursachen, Messung und
Simulation von Eigen-
spannungen in Gussstiicken
aus Gusseisen

Dr.-Ing. Wolfram Stets*,
Dipl.-Ing. Ulrich Quack,

IfG Institut fiir Giefereitechnik
gGmbH, Diisseldorf

Priifverfahren fiir Eisen- und
Stahlguss im HeiBBgaswechsel-
einsatz

Dipl.-Ing. (FH) Frank Scherrer,
BorgWarner Turbo Systems
Engineering GmbH, Kirchheim-
bolanden

Ende

VORTRAGSREIHE
NE-METALLGUSS

13:00 Uhr

13:30 Uhr

Anwendungsorientierte
Legierungsadaption fiir
wirmebehandelte Recycling-
legierungen vom Typ AlSi9Cu3
Priv. Doz. Dr. Helmut Kauf-
mann?*, Austria Metall AG
(AMAG), Ranshofen; Holm
Bottcher, AMAG casting GmbH,
Ranshofen; Philip Pucher,
Prof.Dr. Helmut Antrekowitsch,
Montanuniversitit Leoben;
Prof.Dr. Peter J. Uggowitzer;
Department fiir Material-
forschung, ETH Ziirich

Einsatz von nanostrukturierten
Oxiden zur Vermeidung von
schwindungsbedingten Guss-
fehlern B

Dr. Wolfgang Vogel, SCHAFER
Chemische Fabrik GmbH,
Hennef/Sieg
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16:00 Uhr
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Dr.-Ing. Jiirgen Reusch,
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Systeme in Aluminium-
gieBereien

Dipl.-Ing. Peter-Michael
Groning, Hiittenes-Albertus
Chemische Werke GmbH,
Diisseldorf

Untersuchungen zum Bauteil-
versagen Innendruck
belasteter Al-Gussteile
Dipl.-Ing. Eike Schéneich*,
Dipl.-Ing. Manfred Kadner,
HAL Aluminiumguss Leipzig
GmbH, Leipzig; Dipl.-Ing. (FH)
René Friedrich, TUV Nord
MPA, Leuna

Inline-Computertomographie
in Giefereien

Dr.-Ing. Lutz Hagner*, Dr.-Ing.
Franz Mnich, Microvista
GmbH, Blankenburg/Harz

Ende

VORTRAGSREIHE
UMWELTSCHUTZ

13:00 Uhr

Verbesserung der Energie-
effizienz von Aluminium-
schmelzéfen

Prof. Dr.-Ing. Klaus Eigenfeld*,
Dr. Uwe Richter, TU Bergaka-
demie Freiberg, Giesserei-
Institut, Freiberg/Sachsen
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13:30 Uhr Energieeinsparung durch
konsequente Nutzung der
Prozesssimulation
Dr.-Ing. Jorg-Christian Sturm*,
Dr.-Ing. Gotz Christoph Hart-
mann, MAGMA GiefSereitech-
nologie GmbH, Aachen

14:00 Uhr Nachhaltige und innovative

Produktion von gegossenen
Leichtbau-Komponenten

Dr.-Ing. Horst Wolff*, Dipl.-Bibl.

Dieter Mewes, B.E. Timo
Wysocki, IfG Institut fiir Giefe-
reitechnik gGmbH, Diisseldorf;
Udo Kiel, H-Faktor GmbH,
Dortmund; Dr. Rainer Lichte,
Sozialforschungsstelle, Dort-
mund; Wolfgang Schroeter,
RKW Kompetenzzentrum,
Eschborn

14:30 Uhr Kaffeepause

15:00 Uhr Anorganische Sandkern-
fertigung: Erfolgsgeschichte
eines neuen Verfahrens
Dr.-Ing. Thomas Kautz*,

Dr. techn. Emmerich Weissen-
bek, Dr. Wolfgang Bliimlhuber,
BMW Group, Landshut

15:30 Uhr Einsatz eines anorganischen
Bindersystems im Eisenguss
Dr. Carolin Wallenhorst,
Ashland-Siidchemie-Kernfest
GmbH, Hilden

16:00 Uhr Verringerung von Giefigas-
emissionen — Letzter Stand
Dr. rer. nat. Guido Furth,
IfG Institut fiir Gieflereitechnik
gGmbH, Diisseldorf

16:30 Uhr Ende

VORTRAGSREIHE
WIRTSCHAFT

13:00 Uhr Unternehmensfinanzierung —
aus betriebswirtschaftlicher
Sicht
Dr. Norbert Wichtmann, BDG
Bundesverband der Deutschen
GiefSerei-Industrie, Diisseldorf

13:30 Uhr Vor- und Nachkalkulation als
Erfolgsfaktor der GieBerei
Techn. Betriebswirt Ralf Gorski,
Gontermann-Peipers GmbH,
Siegen

14:00 Uhr Einfach besser sein geniigt! Von
der Methodik zum Resultat
Dipl.-Ing. Herbert Smetan,
SMETAN engineering GmbH,
Rehlingen-Siersburg

14:30 Uhr Kaffeepause

15:00 Uhr Spezialisierung und kompro-
misslose logistische Prozesse —
Die Erfolgskriterien der
GieBereiplanung
Dipl.-Ing. Johannes Heger,
HegerFerrit GmbH, Sembach

15:30 Uhr Innovationsmanagement durch
den Einkauf — Know-how vom
Zulieferer spart Zeit und Geld
Dipl.-Kfm. Michael Hoppe,
Wissenschaftlicher Mitarbeiter
Technologieeinkauf, Fraun-
hofer-Institut fiir Produktions-
technologie IPT, Aachen

16:00 Uhr Neustrukturierung des
Einkaufsprozesses mit gleich-
zeitiger Innovationsférderung
Dr.-Ing. Andreas Huppertz*,
CLAAS GUSS GmbH, Bielefeld;
Dr. Ralf-Paul Jung, intra-Unter-
nehmensberatung GmbH,
Diisseldorf

16:30 Uhr Ende

17:00 Uhr Mitgliederversammlung des
VDG Verein Deutscher
Giessereifachleute

19:00 Uhr GieBertreffen

Freitag, 11. Juni 2010

09:00 Uhr BDG Mitgliederversammlung
Bundesverband der Deutschen
GieBerei-Industrie
(gesonderte Einladung)

09:30 Uhr FVG Mitgliederversammlung
Forschungsvereinigung
GieBereitechnik
(gesonderte Einladung)

10:00 Uhr Kaffeepause
10:30 Uhr PLENARVERANSTALTUNG

Die Innovationskraft der Branche — heute
handeln fiir den Erfolg von morgen
Dipl.-Wirtsch.-Ing. Hans-Dieter Honsel,
Prisident des BDG Bundesverband der
Deutschen Gief$erei-Industrie, VDG Verein
Deutscher Giessereifachleute e. V.

Produktion von morgen — Anforderungen
und Herausforderungen

Prof. Dr.-Ing. habil. Prof. E. h. Dr. h. c.
mult. Michael Schenk, Fraunhofer-Institut
fiir Fabrikbetrieb und -automatisierung
IFF, Magdeburg

Vom Sinn der Arbeit
Bischof Joachim Reinelt, Bistum Dresden-
Meif$en, Dresden

Schlusswort

Dr.-Ing. Gotthard Wolf, Hauptgeschdftsfiih-
rer des VDG Verein Deutscher Giesserei-
fachleute, Diisseldorf

13:30 Uhr Imbiss

14:30 Uhr Ende der Veranstaltung

Auskiinfte:

Verein Deutscher Giessereifachleute e. V.
(VDG), Sekretariat, Fr. Simone Bednareck
Sohnstr. 70, D-40237 Diisseldorf,

Tel.: +49 (0)211/6871-338, Fax:-3 64,
E-Mail: simone.bednareck@bdguss.de

* Vortragende(r)

voestalpine

EINEN SCHRITT VORAUS.
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Riickblick auf die 8. Formstoff-Tage

am 23./24. Februar 2010 am GieBereiinstitut der Universitit Duisburg-Essen

F F P Formstoffe - Formverfahren - Produktverbesserung

ten zusdtzlich iber ihr umfangreiches
Produkt- und Beratungsangebot und
standen fiir wertvolle persénliche Kon-

F F P takte zur Verfiigung.

Im Rahmen von 19 Vortrdgen an zwei
Tagen wurden aktuelle Themen und

M LAiRmmmer Probleme der ton- als auch harzgebun-
ol denen Formstoffe sowie der Schlichten
= Professor angesprochen, wobei der Umweltbezug

Dr.-Ing. Heinz- im Vordergrund stand.

Josef Woijtas Die ausgezeichneten Vortrdge der
begriifite die unterschiedlichsten Referenten aus
zahlreich Praxis und wissenschaftlichen Einrich-
erschienenen tungen boten den Teilnehmern ein
Teilnehmer und Hochstmall an wertvollen Informatio-
Aussteller und nen und zusédtzlichem Wissen und
eroffnete die wurden dem Motto dieser Veranstal-
8.Duisburger tung ,Berichte aus Wissenschaft und
Formstoff-Tage. Praxis“ voll gerecht.

Seit iiber 14 Jahren gehoéren die zwei-
jahrig stattfindenden Duisburger Form-
stoff-Tage zum Angebot fiir praxisnahe
Information und Weiterbildung von
GieBereimitarbeitern.

Veranstalter Prof. Dr.-Ing. Heinz-Josef 5 B
Wojtas konnte zu den 8. Formstoff- Den‘%‘gifaréu}ﬁ%slt
Tagen die bisher hochste Anzahl von DI Dr. Angelos
376 Teilnehmern begriifen, wobei tiber Ch. Psimenos
40 aus den Lindern Belgien, Déne- ’ von der
mark, Italien, den Niederlanden, Oster- FURTENBACH
reich, ' Polen, Schweden wund der GmbH, Wr. Neu-
Schweiz gegkommen waren.

stadt, zum
Der gute Besuch dieser Tagung spricht  Thema ,,Geruchs-
fiir das groBe Interesse an Formstoff- armes Cold Box
Fragen und die hohe Qualitdt der Ver- System —
anstaltung. komplett frei von
22 Aussteller aus Zulieferfirmen und aromatischen
Dienstleistungsunternehmen informier-  Ldsungsmitteln®.

Dieses Konzept fiihrte schon in der Ver-
gangenheit zu einem iiberaus positiven
Echo, sowohl bei Teilnehmern als auch
bei Ausstellern und wurde durch die
Rekordteilnahme wieder bestitigt.

Die gewonnenen Informationen der
Formstoff-Tage sollten es den Teilneh-
mern wieder ermoglichen, Innovatio-
nen und Verbesserungen in kleinen
Schritten in ihre Betriebe zuriickzutra-
gen.

Blick ins fast
voll besetzte
Auditorium.
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Einen Einblick in die referierten Themen geben die folgenden Kurzfassungen:

1. Veranstaltungstag

Geruchsarmes Cold-Box-System
- komplett frei von
aromatischen Losemitteln

Dr. Angelos Ch. Psimenos (Vortragender),
Mag. Giinter Eder, Daniela Bartl,
Furtenbach GmbH, Wiener Neustadt/A

Der Beitrag ist in vollem Umfang auf den
Seiten 34 bis 40 dieses Heftes abgedruckt.

Silikatische Cold-Box-Systeme —

konnen diese getoppt werden?

Dipl.-Ing. Amine Serghini, Hiittenes Alber-
tus Chem. Werke GmbH, Diisseldorf/D

Gegenwirtig ist die COz-Reduktion Gegen-
stand einer ernsthaften Diskussion mitten
in unserer europdischen Gesellschaft. Fiir
die GieBereiindustrie bedeutet dies kurzfri-
stig eine Bilanzierung der eingesetzten
Stoffe und die Anmeldung fiir den CO;-
Handel. Mittelfristig ist es im Interesse der
GieBereien, fiir die Bewahrung der Wettbe-
werbsfdhigkeit diese Emission durch Min-
derung der eingesetzten organischen Stoffe
zu reduzieren.

In der europdischen Automobilindustrie
hat bereits ein unumkehrbarer Trend zu
umweltschonenden und emissionsredu-
zierten Motoren eingesetzt. Fiir die Einhal-
tung der Euro-Normen — ein Europdisches
Gesetz, welches die Schadstoffe und insbe-
sondere die COz-Emission regelt — werden
die Leistungen der Motoren bei gleichzeiti-
ger Reduzierung der Volumina deutlich er-
hoht. Hiermit konnen Verbrauch und Emis-
sionen reduziert werden.

Um diesem Spagat gerecht zu werden, wer-
den bei den Motoren die Abgastemperatu-
ren sowie der Druck im Brennraum erhdht.
Dieser Belastung standzuhalten bedarf bei
den eingesetzten Zylinderkdpfen aus Alu-
minium einer besonderen metallurgischen
Eigenschaft. Diese Eigenschaft (Reduzie-
rung des Dendriten-Arm-Abstandes) wird
erreicht, in dem die Kokillentemperatur
partiell reduziert wird, um eine schnelle
Abkiihlung zu erzielen.

Niedrige Kokillentemperatur fiihrt be-
kanntlich beim Einsatz von organischen
Systemen und insbesondere dem des Cold-
Box-Verfahrens zu einem erhdhten Kon-
densataufkommen.

Der Einsatz von anorganischen Bindersys-
temen und insbesondere der des Cordis-
Verfahrens haben bisher, neben der Befrei-
ung von Emissionen, das Problem Konden-
sat vollig gelost. Bei den organischen Bin-
demitteln und speziell bei dem im Auto-
mobilguss verbreiteten Cold-Box-Verfah-
ren, konnte in der Vergangenheit durch
den Einsatz von silikatischen Lésungsmit-
teln die Kondensatbildung teilweise redu-
ziert und die Schadstoff- und Geruchs-
emissionen konnten dank reduzierter Koh-
lenstoffverbindungen herabgesetzt werden.

Die Emissionen bei der Zersetzung des
Binders sind unter anderem abhéngig von

der Menge an Losungsmitteln in den Bin-
derkomponenten. Die Losungsmittel beein-
flussen ebenfalls das Gasverhalten und die
Kondensatbildung der Kerne.

Eine Reduzierung des Losungsmittelanteils
im Teil 1 war Gegenstand einer jahrelangen
Entwicklungsarbeit. Kiirzlich wurde ein
neues Cold-Box-Bindersystem mit erstaun-
lichem Erfolg auf den Markt gebracht. Das
neue Bindersystem beinhaltet noch weni-
ger C-Verbindungen und die Lésungsmit-
telanteile im Vergleich zu den Standard—
Losungen konnten um mehr als 60% redu-
ziert werden. Die Kohlenstoffbilanz beim
Einsatz des neuen Harzes fdllt um 30%
giinstiger aus, als bei den klassischen For-
mulierungen.

Das neue Gasharz stellt ein neues Harzkon-
zept dar, welches in seiner molekularen
Struktur anorganische Bestandteile und
weniger Kohlenstoff beinhaltet. Das Ergeb-
nis dieser Modifikation fiihrt einerseits zu
einer Herabsetzung der Viskositédt des her-
gestellten Harzes und somit zu einer Redu-
zierung der eingesetzten Losungsmittel.
Durch die besondere Polaritdt dieses Bin-
ders ist die Vertrdglichkeit mit dem bisher
eingesetzten Tetraethylsilikat in jedem Ver-
héltnis moglich. Der Einsatz von sogenann-
ten ,,Co-Solvents“ entfallt. Zum anderen
zeigt das Harz, im Vergleich zu den bisheri-
gen Formulierungen, ein hoéheres moleku-
lares Gewicht, das einem Croningharz &h-
nelt. Eine hohe thermische Bestdndigkeit
ist die Folge. Diese Eigenschaft ist be-
sonders wichtig fiir die zukiinftigen Anfor-
derungen, immer filigraner werdende Ker-
ne deformationsfrei abzugiessen.

Die Reduzierung von Losungsmitteln fiihrt
beim GieBen im Bereich Kokillenguss zu
einer Herabsetzung der Kondensatbildung.
In vielen namhaften Zylinderkopfgiesse-
reien in Deutschland und angrenzenden
Liandern wurden bereits Versuche mit dem
neuen Bindersystems erfolgreich durchge-
fiithrt. Bei einem GroBkunden lduft dieses
System bereits in Serie. Im Bereich Eisen-
und Stahlguss liegen ebenfalls positive Er-
kenntnisse vor.

Kohlenstofftriager im Griinsand -
Quo Vadis?

Dr. Oleg Podobed, S & B Industrial
Minerals GmbH, Marl/D

Seit geraumer Zeit begleiten die Kohlen-
stoffe den Werdegang der GieBereitechnik
in Form von Energietrdgern, Schwiérzen,
spater Formstoff- und Legierungszusétzen.
Das Augenmerk richtete sich dabei vor al-
lem auf deren technische und wirtschaftli-
che Effizienz, stets mit groBen regionalen
Unterschieden bedingt durch die jeweilige
gesellschaftliche Entwicklung.

In den letzten 50 Jahren haben sich sowohl
die Giefler als auch die Bindemittelherstel-
ler immer intensiver mit dem Umwelt-
aspekt des Kohlenstofftragereinsatzes be-
fasst, was beispielsweise aktuell mit dem
Emissionshandelsvorhaben und der damit
verbundenen CO;-Grofibilanzierung einen
gewissen Hohepunkt erreicht.

Obwohl man hier zunéchst sofort an die
Betreiber von Kupoléfen als grofiten CO»-
Emmitenten denkt, stellt man bei einer ge-
nauen Betrachtung fest, dass auch bei der
Elektrizitdtserzeugung erhebliche Mengen
an CO: entstehen. So auch bei einem rein-
rassigen ,emissionsfreien“ Elektrofahr-
zeug, bei dem die Emissionen ja bereits
wihrend der Energieerzeugung anfielen,
der Auspuff quasi nur verlagert ist. Wie
kompliziert eine solche Bilanzierung sein
kann, zeigt ein Vergleich der CO-Emissio-
nen bei der Herstellung eines Motorblocks
aus Aluminium bzw. Grauguss.

Da der Anteil der Gussteile, die im Griin-
sand produziert werden, bekanntlich mehr
als 2/3 betrégt, erscheint es als sehr sinn-
voll, die Funktionen und die Aufgaben des
Kohlenstofftrdgers im Griinsand noch ein-
mal zu betrachten.

Das Ziel des Vortrages war neben der tech-
nisch-wissenschaftlichen Wiirdigung des
Kohlenstofftragereinsatzes in den bentonit-
gebundenen Formstoffen, auch einen Aus-
blick in die Zukunft der emissionsarmen
ENVIBOND Formstoffsysteme zu geben,
die mit geringen Mengen oder ganz ohne
klassischen Kohlenstofftrdger arbeiten.

Kohlenstofftrdger, auch Glanzkohlenstoff-
bildner genannt, werden dem Formsand
zugesetzt, um primar die glatten Gussober-
flachen als auch einen guten Sandzerfall
zu bekommen. Dies funktioniert jedoch
erst bei einer fundierten und sorgfiltigen
Auswahl und Verarbeitung.

Als glanzkohlenstoftbildende Formstoffzu-
sidtze definiert das VDG-Merkblatt R112
Steinkohlenstidube, Peche, Bitumina, Har-
ze, Ole, Kunststoffe, sowie Mischungen
daraus. Diese Stoffe verhalten sich beim
GieBen sehr unterschiedlich, was auf Ihre
Zusammensetzung und Beschaffenheit zu-
riickzufiihren ist.

Glanzkohlenstoffbildner sind iiberwiegend
organischer Natur. Sie enthalten C-H-Ver-
bindungen, die sich unter Einwirkung der
GieBtemperatur verfliichtigen. Die entstan-
dene Gasatmosphidre ist mit Kohlenstoff
iibersattigt und besitzt eine reduzierende
Wirkung. Die Ubersittigung mit C wird
letztlich so groB, dass sich pyrolitischer
Kohlenstoff in Form von Glanzkohlenstoff
auf der Formoberfliche abscheidet. Der
Grad der Uberséttigung in der Formatmo-
sphére ist von der chemischen Zusammen-
setzung des  Glanzkohlenstoffbildners
(C-H-O Verhaltnis), der Kohlenstoffkon-
zentration und der Temperatur abhidngig
(GK =f[Z, K,T]).

Die Entwicklung der neuen Glanzkohlen-
stoffbildner-Generation wurde zum einen
stark durch die Gieflereianforderungen her-
vorgerufen und zum anderen durch neue
Umweltrichtlinien und moderne Forman-
lagen bestimmt.

Wenn auch die GieBler um 1850 diskutier-
ten, welche Sorte von getrocknetem Mist
sich am besten mit dem Lehm und Sand
vermengen ldsst, so kam mit der fortschrei-
tenden Industrialisierung und der entspre-
chenden Zunahme der Serienproduktion
die Nachfrage nach klassifizierten Zusatz-
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Formstofftechnologien nach Mafi
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stoffen mit einer definierten Qualitat und
mit definierten Eigenschaften.

Bereits in den 30-er Jahren des letzten Jahr-
hunderts sind die Vorschriften zur Priifung
der GieBereihilfsstoffe entstanden. So be-
handelt das DIN-Blatt 52411 (Febr. 1945)
die Priifung von GieBereischlichten und
Stduben. Dort wurde auch die Teilpriifung
von Steinkohlenstaub (Gruppe E) festge-
legt. Besonders beachtlich ist der Erschei-
nungstermin dieser Norm.

Die anschlieBend fiir den Kohlenstaub for-
mulierten Empfehlungen in Bezug auf die
physikalischen und chemischen Eigen-
schaften, sowie die Einsatzmengen in Ab-
héngigkeit von der Gusslegierung und der
Wandstarke der Gussteile, haben ihre Giil-
tigkeit weitgehend bis heute behalten.

Einen nicht unerheblichen Einfluss auf die
Zusammensetzung der Kohlenstofftrager
und der Gemische aus Kohlenstofftrager
und Bentonit spielen die Gefahrgutvor-
schriften und die Auflagen der Berufsge-
nossenschaft.

Was den aktuellen Stand der Entwicklung
bei den Kohlenstofftrdgern/Glanzkohlen-
stoffbildnern betrifft, wird dieser im Ein-
klang mit 5 Punkten vom prozessorientier-
ten Umweltschutz gepréagt:

1. Entwicklung emissionsarmer Prozess-
technologien durch emissionsarme Ein-
satzstoffe und energiesparende Techno-
logien

2. Minimierung und Recycling von Pro-
zessmaterial

3. Ressourcensparende und energiearme
Prozesse

4. Verwendung von recycelten Produkten
(u.a. Regenerate)

5. Gestaltung von emissionsarmen Produk-
ten

Durch den Einsatz niederfliichtiger Kohlen
in Kombination mit hochreinen Harzen ist
es moglich, sowohl auf die Forderungen im
Hinblick auf niedrigste PAKs, bessere De-
ponierbarkeit oder Regenerierbarkeit, als
auch auf die Reduzierung der BTEX und
CO/CO; Entwicklung Einfluss zu nehmen.
Da der Einfluss der Kerne auf die Entste-
hung des Benzols jedoch wesentlich stir-
ker zu Buche schldgt, sind hier bestimmte
Grenzen gesetzt.

Die Weiterentwicklung richtet sich auf je-
den Fall auf die Reduzierung der Emissio-
nen (BTEX, PAH, Geruch etc.) bei gleich
bleibender Fertigungssicherheit und Guss-
qualitdt. Des weiteren sollte die Geruchs-
entstehung durch den Einsatz neuer Roh-
stoffe und Materialien (Systemprodukte)
minimiert werden. Das Bestreben ist, die
Inhaltsstoffe (Kohlenwasserstoffe) soweit
wie moglich zu reduzieren.

Die erste Moglichkeit ist eine exakte Dosie-
rung des C-Trégers auf dem niedrigsten Ni-
veau. Je wirksamer ein Stoff, umso geringer
kann die Zusatzmenge sein.

Eine weitere nachhaltige Entwicklung sieht
die Substitution der klassischen GKB
durch anorganische Stoffe vor, was bereits
als ENVIBOND-Systemprodukt (Gemisch
aus Bentonit und anorganischem Prozess-
kohlenstoff sowie einem Pufferstoff (Tekto-
silikat)) erfolgreich realisiert wurde und

mittlerweile das Interesse der Gieler welt-
weit weckt.

Wirkungsmechanismus

1. Der Prozesskohlenstoff bewirkt eine
stirkere Verdichtung der Formoberfla-
che. Durch ein kleineres Porenvolumen
und eine schlechtere Benetzung des
Formstoffes ist eine gute Gussoberfldche
mit sehr geringer oder ohne Zugabe von
Glanzkohlenstoffbildnern realisierbar.

2. In der Regel wird der Wasserbedarf
(zum Erreichen einer Soll- Verdichtbar-
keit) geringer. Weniger Wasser im Form-
stoff bedeutet in diesem Zusammen-
hang auch einen geringeren Anteil an
oxidierendem Wasserdampf. Damit ver-
ringert sich wiederum der Bedarf an
Glanzkohlenstoftbildnern.

3. Die Pufferstoffe ersetzen den Verko-
kungsriickstand der Kohle und machen
den Formstoff weniger empfindlich hin-
sichtlich Schwankungen bei der Was-
serdosierung.

Der Kohlenstofftrdger lebt also weiter, nun
wird er weniger organisch und mehr um-
weltfreundlich und aus ,,schwarzem Gold*
wird ein ,,schwarzer Diamant*!

Reduzierung des Gussaus-
schusses durch die Nutzung
statistischer Methoden

Prof. Dr.-Ing. habil. Jiirgen Bast,
Dipl.-Ing. Matthias Strehle (Vortragender),
TU Bergakademie Freiberg, Freiberg/D

Steigende Anforderungen der Automobil-
industrie sowie Riickrufaktionen sind der
Ausloser, moglichst viele Daten wéhrend
der Produktherstellung zu sammeln. Die so
gesammelten Daten sollen bei eventuellen
Riickrufaktionen bzw. Qualitéitsverbesse-
rungen zur Verfiigung stehen, um Gegen-
mabBnahmen treffen zu koénnen. Zur Auf-
zeichnung dieser Daten sind in manchen
GieBereien bereits Messdatenerfassungssy-
steme installiert, welche entsprechende
Datenbanken erzeugen. So werden bei-
spielsweise Daten bei der Formstoff-, der
Kernformstoff- und der Schmelzeherstel-
lung, aber auch bei deren Zusammenfiih-
rung, aufgezeichnet. Doch bereits hier zei-
gen sich erste Nachteile dieser Vorgehens-
weise, bei der Nutzung dieser Werte fiir die
Reduzierung des Gussausschusses. So wer-
den in vielen GieBereien zunéchst alle Da-
ten aufgezeichnet, welche erfassbar sind.
Nun zeigt sich bei der Gegentiberstellung
der aufgenommenen Daten mit den Aus-
schussteilen schnell, dass eine einfache
Fehlerbeseitigung nicht moglich ist, da
sich kein Wert eindeutig als Fehlerursache
ausmachen ldsst. Die Griinde dafiir sind
héufig folgende:

A) verschiedene Datenbanken

Die Daten fir die Bereiche Formstoff-,
Kernformstoff- und Schmelzeherstellung,
sowie die Parameter bei deren Zusammen-
fithrung werden in separaten Datenbanken
gespeichert. Ausgehend davon wird meist
jede einzelne Datenbasis in den Abteilun-
gen bewertet und auf die Fehler zuriickge-
fithrt. Dadurch ist es nicht méglich, kom-

plexe Zusammenhidnge bzw. Fehler zu
untersuchen, welche ihre Ursachen in
mehreren Produktionsbereichen haben.

B) zentrales Datenerfassungssystem

Einige Messdatenerfassungssysteme ermag-
lichen es, dass alle erfassbaren Werte in ei-
ner groBen Datenbank gespeichert werden.
Hier zeigen sich allerdings die Schnittstel-
len, d.h. die Verbindung einzelner Daten
zu einem konkreten Teil, als Schwachstel-
le. Weiterhin sind solche Datenbanken
meist sehr uniibersichtlich und damit wird
eine Auswertung fast unmoglich.

C) unkoordinierte Optimierungsversuche

Da es durch hohen Gussausschuss zu Lie-
ferproblemen und unnétigen Produktions-
kosten kommt, werden wahrend der lau-
fenden Produktion héufig Parameter (Ma-
schinen- und Materialparameter) verdn-
dert. Wenn diese Verdnderungen nicht
auch dokumentiert werden, kommt es
schnell zu einer uniibersichtlichen Daten-
basis.

Diese 3 vorgestellten Griinde sind nur ei-
nige, welche eine gezielte Fehlerreduktion
mittels statistischer Methoden in Gielle-
reien verhindern. Im Vortrag wurde an
verschiedenen Beispielen ein Weg zur An-
wendung statistischer Methoden in Gielle-
reien vorgestellt. Dabei wurden die Ergeb-
nisse aus verschiedenen GieBereien mit
unterschiedlichen Werkstoffen, Produk-
tionsmaterialien,  Produktionsprozessen
und Maschinen genutzt. Es wurde dabei
zundchst eine hdufig anzutreffende Aus-
gangsituation bzw. Datenbasis gezeigt, mit
der in GieBereien versucht wird, eine Feh-
lerreduktion durchzufithren. Anschlie-
Bend wurde versucht, das methodische
Herangehen an solch ein Problem ndher
zu bringen. Dazu zdhlt zunéchst die Aus-
wahl der zu bekdmpfenden Gussfehler
und daraus resultierend die gezielte Aus-
wahl der Wirkparameter. Durch die geziel-
te Auswahl der Einflussgrofien auf den
Gussfehler wird eine zielgerichtete Analy-
se vereinfacht. Ein weiteres wichtiges Ele-
ment der angewandten statistischen Da-
tenanalyse in GieBereien ist die durchge-
hende Verfolgung der Herstellungspara-
meter.

Als Ergebnis dieser Bemiithungen wird eine
Datenbasis geschaffen, welche hervorra-
gend zur Analyse geeignet ist. So findet
man beispielsweise in der ersten Spalte
Gussfehler mit Intensitdtsgrad und in den
darauf folgenden Spalten die gezielt aufge-
nommenen Wirkparameter. Dadurch wird
erreicht, dass eine tbersichtliche Datenba-
sis geschaffen wird, welche es zudem er-
laubt, komplexe Zusammenhinge zwi-
schen einzelnen Parametern aufzuzeigen.
Somit ist es auch moglich, Gussfehler zu
erkldren und damit spéter zu vermeiden,
die durch die gleichzeitige Wirkung von
zwei Parametern hervorgerufen wurden.
Betrachtet man beispielsweise diese zwei
Parameter zusammen, so sind diese inner-
halb ihrer Grenzen und jeder fiir sich be-
trachtet unkritisch. Allerdings bei genauer
Betrachtung kommt es beim Zusammen-
spiel in Grenzbereichen vermehrt zu Feh-
lern.
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Was verbirgt sich hinter den
anorganischen Bindersystemen?

Fakten, Daten, Hintergriinde

Dr. Carolin Wallenhorst (Vortragende),
Dr. Diether Koch, Ashland-Siidchemie-
Kernfest GmbH, Hilden/D

Der Beitrag ist in vollem Umfang auf den
Seiten 50 bis 52 dieses Heftes abgedruckt.

Nutzen und Vorteile von
plastischen Furanharz-Systemen

fiir den GieBer in der Praxis

Dipl.-Ing. Norbert Schiitze (Vortragender),
Dipl.-Ing. Ronald Overkamp,
Vesuvius GmbH, Borken/D

Die Eigenschaften von Formstoffen schei-
nen in den letzten Jahren mehr als ausrei-
chend beleuchtet und betrachtet. Dies trifft
natiirlich vor allem auf Festigkeiten aller
Art im An- und Aushérteprozess zu. Daf}
diese Parameter nicht immer widerspie-
geln, was in der Realitdt zum Erfolg fiihrt,
hat jeder Praktiker bereits leidlich gespiirt.

Zusitzliches, wie die Plastizitdt von Form-
stoff-Systemen, wird besonders im Bereich
zwischen Furan- und Phenolharzsystem oft
vernachldssigt. Dabei ist nicht nur der
Formbereich wichtig, sondern ebenso der
GieBprozess, wo Aufschwingungsprozesse
eine groBe Rolle spielen.

Foseco hat sich dieser Problematik genauer
angenommen und nicht nur eine Methodik
zur Untersuchung dieser Parameter gefun-
den, sondern auch Maoglichkeiten der Ein-
und Abschidtzung untereinander entwic-
kelt.

An praktischen Beispielen werden die
Unterschiede und Méglichkeiten von Furo-
tec, Eshanol und Fen o Fen Harzen gegen-
tibergestellt und bewertet. Des weiteren
wird Formen und Frdsen von Formstoff-
Systemen im Einzelnen betrachtet und
gegeniiber gestellt. Somit werden Gemein-
samkeiten und Gegensitze einzeln verdeut-
licht. AuBerdem werden Méglichkeiten zur
Verbesserung der Formstoff-Eigenschaften
aufgezeigt und praktisch begriindet.

Grundlagenuntersuchung zum
Einfluss diverser Quarzsand-
qualititen auf die Fertigungs-
parameter von Formen und
Kernen.

Dipl.-Ing. Jorg Brotzki (Vortragender);
Dipl.-Ing. Antoni Gieniec, Ashland-
Siidchemie-Kernfest GmbH, Hilden/D

Der Einfluss der Formgrundstoffe auf die
Qualitdt der Formen und Kerne und damit
auch unmittelbar auf die Giite der Gusstei-
le ist von groBter Bedeutung fiir die tégli-
che Praxis in der GieBerei.

Am meisten als Formstoff verbreitet ist der
Quarzsand, der in allen renommierten Gie-
Bereimédrkten zur Verfiigung steht. Quarz-
sand ist jedoch nicht gleich Quarzsand!

In einem gemeinsamen Projekt mit den
Quarzwerken wurde der Einfluss unter-
schiedlicher Quarzsande auf die wichtig-
sten Kern- und Formherstellungsverfahren
untersucht. In der Arbeit wurden insge-
samt ca. 80 Quarzsande aus verschiedenen
Landern und Kontinenten vergleichend ge-
testet.

In der Vergangenheit wurde in der Regel
die GieBereitauglichkeit der Sande iiber die
mittlere Korngrofe, die AFS-Zahl, den
Feinkornanteil, die Kornform und den pH-
Wert bestimmt. Diese Faktoren galt es, bei
jedem Kernherstellungsverfahren zu be-
riicksichtigen.

Auch die Verfigbarkeit der Sande und die
Nédhe zum Abbaugebiet spielen eine wich-
tige Rolle im Entscheidungsprozess fiir die
eine oder andere Sandsorte.

Untersucht man nun Quarzsande verschie-
dener Herkunft mit nahezu identischen
granulometrischen Eigenschaften, stellt
man dennoch fest, dass diese in Bezug auf
ein bestimmtes Kernherstellungsverfahren
deutliche Diskrepanzen hinsichtlich der
Festigkeiten, der Sandlebenszeit bzw. der
Verarbeitungszeit und des Mischverhaltens
aufweisen konnen.

Ziel dieses Vortrages war es, in einem di-
rekten Vergleich unter identischen duferen
Bedingungen, die Unterschiede ausgesuch-

ter Quarzsande darzustellen. Ferner sollte
ein Einblick in weitere Untersuchungsme-
thoden fiir Quarzsande gegeben werden.

Einige Quarzsande zeigen hinsichtlich der
gieftechnischen Eigenschaften extrem gute
Werte, wodurch die Maoglichkeit gegeben
wird, Binder- und Aminmengen drastisch
zu reduzieren.

Vorteile ergeben sich hierbei nicht nur bei
den Einkaufs- und Entsorgungskosten, son-
dern zusétzlich auch fiir den gesamten Pro-
zess. Weniger Binder bedeutet eine Absen-
kung der Gefahr von Gasblasenfehlern. Das
Potenzial einer Reduzierung von Emissio-
nen (sowohl Geruch als auch BTX) lasst
sich im gesamten Herstellungszyklus reali-
sieren.

Einsatz der Simulationstechnik
bei der Kernkastenkonstruktion

und -herstellung

Dipl.-Ing. Olof Hilger, Hilger Modelltechnik
GmbH, Wuppertal/D

Die Simulationstechniken sind seit vielen
Jahren ein fester Bestandteil einer moder-
nen GieBerei.

Wichtig fiir den Fertigungsprozess einer
GieBerei ist nicht nur die Simulation der
Formfiillung, gekoppelt mit einer Erstar-
rungssimulation, sondern auch die Analy-
se der Eigenspannungen und der Schwin-
dung, wie schon seit vielen Jahren be-
kannt.

Die vielfdltigen Prozesse einer GieBerei
sollten fiir sich, wie auch zusammenhan-
gend, simuliert werden. So kénnen sich
gegenseitig beeinflussende Faktoren einzel-
ner Ergebnisse eines Prozesses in ihrer
Auswirkung auf das Gesamtergebnis der
Prozesskette, das Gussstiick, bewertet wer-
den.

Ziel: Ein optimales Bauteil in einem pro-
zessoptimierten Verfahren

Dies wurde in diesem Vortrag beispielhaft
an einer Auslegung eines Cold-Box-Kern-
kastens fiir ein Neuteil dargestellt. Die op-
timale Entliiftung des Kernkastens fiir den
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Prozess des Kernschusses, eine weiterge-
hende optimale Auslegung des Kernka-
stens fiir die nachfolgende Begasung und
die anschlieBende Uberpriifung dieser Er-
gebnisse der Entltiftung fiir den kompletten
Prozess der Kernherstellung wurde an
Hand des Kernes eines Lagergehduses ge-
zeigt. Parallel zu den Simulationsberech-
nungen beginnt die Fertigung des Kernka-
stens. Bevor die Bearbeitung der Kernka-
stenhilften abgeschlossen ist, sind die fiir
eine optimale Produktion des Kerns not-
wendigen Positionen der Entliiftungsdiisen
durch die Simulation definiert und konnen
direkt eingebracht werden.

Der Abgleich von Simulationsergebnissen
mittels eines CT-Scans bezogen auf die
Packungsdichte des Kernsandes des ge-
schossenen und auch des simulierten
Kerns wurden im direkten Vergleich an
Hand von zwei Beispielen gezeigt.

Ein weiterer wichtiger Aspekt der Prozess-
Simulationsméglichkeiten im Bereich der
Kernherstellung oder auch deren Einsatzes
ist die Simulation des Entstehens und der
Bewegung von Gasen, die beim Binderabbau
des Kerns wihrend der Formfiillung und
des Erstarrungsprozesses entstehen. Dies
wurde am Beispiel eines LKW-Hinterachsge-
hdusekerns dargestellt. Fiir die Positionie-
rung notwendiger Entliiftungen der Modell-
einrichtung ist dies ein wertvolles Tool.

Die dargestellten Moglichkeiten zeigen in
vielfdltiger Weise, wie im Bereich der
Kernherstellung die Simulationstechniken
eine wertvolle Hilfe bieten konnen.

Auch im Bezug auf eine notwendige Ent-
liftung des Formhohlraumes fiir die Ab-
fithrung von Kerngasen durch den Abbau
des Kernbinders zeigten die Beispiele sehr
gute Resultate.

Entwicklung einer
Demonstrationseinrichtung zur
teilautomatisierten Herstellung
von Formen aus kaltharz-
gebundenem Formstoff unter
besonderer Beriicksichtigung
einer hochentwickelten Mensch-

Maschine-Schnittstelle

Prof. Dr.-Ing. Dirk Séffker (Vortragender),
M.Sc. Marcel Langer, Universitdt Duisburg-
Essen, Duisburg/D, Dr.-Ing. Horst Wolff,
Dipl.-Ing. Ulrich Quack (Vortragender),

IfG gGmbH, Diisseldorf/D

Fertigungswissen und prozessspezifische
Expertise von Fachkréften sind bei kom-
plexen Fertigungsprozessen zentrale Vor-
aussetzungen zur Realisierung u. a. hoher
Qualitdt und geringer Ausschussquoten.
Die aus Umweltauflagen oder auch Kosten-
griinden notwendige Automatisierung von
ausgewdhlten Fertigungsprozessen sollte
derartiges Prozesswissen beriicksichtigen
bzw. idealerweise integrieren. Die Form-
herstellung auf Basis von furanharzgebun-
denem Formstoff soll an der Universitét
Duisburg-Essen im Technikum des IfG mit
der Realisierung eines Demonstrators er-
probt werden. Fiir die zentralen Arbeits-
schritte bei der Formherstellung wird es
moglich sein, sowohl die physikalisch-

technischen Aspekte als auch die der Pro-
zessfithrung zu teilautomatisieren und zu
erproben. Der Giefereiindustrie wird die
Moglichkeit geboten, auf Basis der Er-
kenntnisse selbst oder im IfG-Technikum
Versuche zur technologischen Optimierung
durchzufiihren.

Aufgrund ihrer Variantenvielfalt und der ge-
ringen LosgroBe werden die Sandformen
bisher in traditioneller Handarbeit nach
dem vorgenannten Prinzip hergestellt, was
naturgeméf zu einer hohen Streuung in der
Herstellungsqualitét fithrt. Zudem stellt die
Exposition der Beschaftigten gegeniiber Ge-
fahrstoffen wdhrend des Handformens ein
gesundheitliches Risiko dar.

Durch den Einsatz einer teilautomatisier-
ten, bedienergefiihrten Fertigung soll die
Qualitdt und Produktivitdt der GroBguss-
formen nachhaltig gesteigert und gleichzei-
tig das Bedienpersonal vom Prozess raum-
lich entkoppelt werden, sodass strenger
werdende Expositionsauflagen ebenfalls
realisiert werden koénnen. Zentraler Lo-
sungsansatz zur Realisierung ist dabei die
Integration des Bedienpersonals in die teil-
automatisierte Produktion, die tiber eine
interaktive Schnittstelle erfolgt. Hierbei
wird die menschliche Prozessfithrungs-
kompetenz unterstiitzt und vorhandenes
Prozesswissen integriert. Bei der konzipier-
ten interaktiven Prozessfithrung bzw. -
iiberwachung werden tiiber die Mensch-
Maschine-Schnittstelle ~ Soll-Ist-Vergleiche
der Prozessgrofen wie Schiittung, Vertei-
lung und Verdichtung visuell kommuni-
ziert. Gleichzeitig wird der Bediener durch
Aufzeigen notwendiger und optionaler
Handlungsabldufe unter Beriicksichtigung
von ergonomischen Gesichtspunkten opti-
mal in den Arbeitsprozess eingebunden.

Senkung von umweltrelevanten
Parametern in der Giel3erei
durch den Einsatz von hoch-
reaktiven Furanharz-Systemen
Dipl.-Ing. Mathias Gruber (Vortragender),
Dipl.-Ing. René Roeleveld, Vesuvius GmbH,
Borken/D

Das Furanharz-Verfahren ist nach wie vor
der am weitesten verbreitete Prozess zur
Herstellung von Formen und GroBkernen
in den Gieflereien. Aufgrund der einfachen
Verarbeitung und sehr guter Form- und
GieBeigenschaften erfreut es sich anhalten-
der Beliebtheit, so dass dieses Verfahren
mit einer Marktdurchdringung von ca. 80
% bei den kalthdrtenden Verfahren deut-
lich diese Prozesse dominiert.

Dabei ist speziell das Fuhranharz-Verfah-
ren mit seinen Eigenschaften in einigen
Studien und Arbeiten intensiv durchleuch-
tet worden. Somit wurden dem GieBer im
Laufe der Jahre detaillierte Informationen
beziiglich der An- und Aushértecharak-
teristik, der FlieBfdahigkeit, der Regenerier-
fahigkeit als auch der Temperaturabhingig-
keit des gesamten Furanharz-Prozesses be-
kannt. Die positive Umsetzung neuer oder
alter Erkenntnisse in den Produktionspro-
zess gestaltet sich jedoch haufig schwierig.
Durch hohe Anforderungen an die Produk-
tivitdt des Verfahrens sowie den steigenden

Druck, die Prozesskosten moglichst iiber-
schaubar zu gestalten, geraten technische
Randparameter oftmals in den Hinter-
grund. Dabei ist die Anwendung der Sy-
stempartner Furanharz und Hérter immer
auch ein chemischer Prozess, der unter un-
giinstigen Vorraussetzungen eine erhebli-
che o6kologische Belastung der gesamten
GieBerei mit sich bringen kann.

So ergibt die Betrachtung des Prozess-Ab-
laufes einer Produktion mit Furanharzen
héufig ein nicht unerhebliches Optimie-
rungspotential wihrend des gesamten Fer-
tigungsablaufes. Beginnend mit der richti-
gen Wahl der geeigneten Harze und Harter
iber die optimale Zugabemenge und Do-
sierung bis hin zum AbgieBen, Auskiihlen
und dem Ausleeren der Formen. So fiihrt
eine mogliche Uberdosierung an Harz und
Harter nicht nur zur unnétigen Emissions-
last wihrend des Mischens und der Form-
fiillung, sondern auch zum unerwiinschten
Anstieg wichtiger Kenndaten im Regene-
ratsand bis zur Entsorgung.

Durch den Einsatz von verbesserten und
neuentwickelten Furanharzrezepturen be-
steht die Moglichkeit, die fiir den Prozess
der Formbherstellung relevanten Zugabe-
mengen an Furanharz und speziell der be-
noétigen Harter weiter zu optimieren. Die
detaillierte Betrachtung der Produktionsab-
laufe soll Einfliisse wichtiger Kenndaten
aufzeigen und dabei den Schwerpunkt auf
eine Reduzierung von Geruchs- und
Schadstoffemissionen legen

Anhand von Praxisbeispielen wurden der-
artige Optimierungen aufgezeigt und 6ko-
logisch bewertet!

2. Veranstaltungstag

Strukturen von Cold-Box-
Bindersystemen und die Mog-

lichkeit ihrer Verdnderbarkeit

Dipl.-Ing. Frank Iden (Vortragender)

Dr. Udo Pohlmann, Hiittenes Albertus
Chem. Werke GmbH, Diisseldorf/D,
Prof. Dr.-Ing. habil. Werner Tilch,

TU Bergakademie Freiberg, Freiberg/D,
Prof. Dr.-Ing. H.-J. Wojtas,

Universitdt Duisburg-Essen, Duisburg/D

Das Cold Box-Verfahren stellt einen konse-
quenten weiteren Schritt in der kerntech-
nologischen Entwicklung dar. Und auch
gut 40 Jahre nach der Einfiihrung des Ver-
fahrens gibt es eine Vielzahl von Projekten
und Forschungsarbeiten, in denen man
sich mit dem Verfahren beziehungsweise
mit den Problemen wie Geruchs- und Um-
weltbelastung, Qualmen, Gussfehlern so-
wie Festigkeits- und Kerneigenschaften
weiter auseinandersetzt. Im Hinblick auf
die Festigkeits- und Kerneigenschaften
werden diesem Kernherstellungsverfahren
aufgrund der verschiedensten und kompli-
zierter werdenden Kerngeometrien immer
hohere Leistungen abgefordert. In diesem
Zusammenhang stellt sich die Frage, wie
sieht die Einbettung des Quarzsands in das
Bindersystem als festigkeitsbestimmendes
Kriterium eigentlich aus?
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Im allgemeinen wurden bereits in den 80er
Jahren Untersuchungen und Ansétze der
Bindung durchgefithrt und veré6ffentlicht.
Jedoch haben sich die Cold-Box-Systeme in
den letzten Jahren deutlich weiterentwik-
kelt. Neben dem Einsatz verbesserter Poly-
ol- und Isocyanatkomponenten kamen auch
wesentliche Loésungsmittelmodifikationen
zum Tragen. Aufgrund dieser Entwicklun-
gen besteht der Bedarf, die Bindung unter
Berticksichtigung der aktuellen Bindersy-
steme ndher zu betrachten. Daher wurde im
Rahmen eines Projektes die Bindung des
Formstoffes, und somit der Aufbau und die
Entstehung der Binderbriicken, untersucht.
Der Fokus wurde hierbei vor allem auf die
Morphologie der Binderbriicken gelegt, da
diese die Grundlage fiir die Festigkeits- und
Kerneigenschaften bilden.

Im Rahmen der Untersuchungen konnten
die Beschreibungen der einschlégigen Lite-
ratur bestitigt werden. Es hat sich gezeigt,
dass sich der Binder als gleichméabBiger
Film um die Kérner des Formgrundstoffes
legt. Zwischen den Kornern kommt es zur
Ausbildung der so genannten Binderbrii-
cken, die fiir den Zusammenhalt des Form-
stoffes verantwortlich sind. Die Binder-
briicken zeigen die gleiche glatte und film-
artige Oberfldche wie der restliche Binder.
Im Gegensatz zu diesen glatten Schichten
zeigt sich im Inneren der Binderbriicken
ein deutlich anderer Strukturaufbau. Es
handelt sich hierbei um eine zellulare
Struktur, die anhand von einschldgiger
Polyurethan-Literatur zu erwarten ist. Auf-
fallig zeigt sich hierbei keine einheitliche
Struktur, vielmehr sind verschiedene Pha-
sen innerhalb der Binderbriicken erkenn-
bar. In umfassenden Versuchsreihen konn-
ten neue Erkenntnisse in Bezug auf die
Ausbildung und Entstehung dieser ver-
schiedenen Strukturphasen gewonnen wer-
den. Hier spielen die Art des Binders und
die eingesetzten LOsungsmittel eine ent-
scheidende Rolle. Ferner beeinflussen die
Parameter in der Fertigungskette die Bin-
derbriickenstruktur. Folglich nehmen diese
Faktoren nicht nur Einfluss auf die Struk-
turausbildung der Binder, sondern eben-
falls auf die Festigkeits- und somit Kernei-
genschaften. In Bezug auf die Kernlagerung
konnten weitere Erkenntnisse gewonnen
und Verdnderungen in der Binderstruktur
nachgewiesen werden.

Erprobung eines anorganischen
Bindersystems in einer
GGL-Bremsscheibenfertigung

B. Eng. Steffen Sasse (Vortragender),
Dipl.-Ing. Jérg Knechten,

SHW Automotive GmbH, Tuttlingen/D,
Dipl.-Ing. Jorg Brotzki, Ashland-
Siidchemie-Kernfest GmbH, Hilden/D;
Prof. Dr.-Ing. H.-J. Wojtas,

Universitdt Duisburg-Essen, Duisburg/D

Aufgrund der stetigen Anpassungen und
Verscharfungen der Umweltschutzauflagen
kommt es zu immer mehr Beschrankungen
der bisher eingesetzten Kernfertigungsver-
fahren, die meist nur mit kostenintensiven
Malnahmen angepasst werden kénnen.

Um Emissions- und Geruchsbelastungen
zu reduzieren, bietet der Einsatz von anor-
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ganischen Kernbindersystemen eine ent-
sprechende Alternative.

Bei dem eingesetzten, anorganischen Kern-
bindersystem Inotec der Ashland-Siidche-
mie-Kernfest GmbH handelt es sich um
eine Kombination aus einer Fliissigkompo-
nente (modifizierte Silikatlésung) und mi-
neralischen Additiven, den so genannten
Promotoren.

Die Bachelorarbeit beschreibt die Erpro-
bung eines anorganischen Kernbindersy-
stems im Eisenguss und umfasst die Dar-
stellung und Analyse des Kernfertigungs-
prozesses. Ebenso wird ein Vergleich zwi-
schen produzierten Bremsscheiben, die mit
dem Serienbindersystem PUR-Cold-Box
und dem neuen anorganischen Bindersy-
stem abgegossen wurden, angestellt. Des
Weiteren werden Moglichkeiten zur Opti-
mierung aufgezeigt und begutachtet.

Die Ergebnisse zeigen, dass die Herstellung
von Bremsscheibenkernen mittels Inotec-
Bindersystem moglich ist. In mehreren Ver-
suchsreihen wurden Anpassungen beziig-
lich der eingesetzten Inotec-Promotoren
und der verwendeten Formstoffiiberziige
vorgenommen, um eine Anpassung an die
jeweiligen Systemeigenschaften zu errei-
chen. Im Anschluss wurde der wesentliche
Einfluss des anorganischen Kernbindersy-
stems Inotec auf das Gussergebnis doku-
mentiert.

Die Untersuchungen stellen somit im Ei-
senguss, speziell in der GGL-Bremsschei-
benfertigung, eine Grundlagenarbeit dar.

In weiteren Versuchsreihen ist nun die
stliickweise Optimierung des Verfahrens so-
wie der Fertigungsparameter fortzufiihren,
wobei auf die ermittelten Ergebnisse im Ei-
senguss aufgebaut werden kann.

Was steckt hinter dem Begriff
»thermische Bestindigkeit“.
Wie feuerfest sind Schlichten

und Formgrundstoffe?

Dipl.-Min. Sandra Lehmann, Werkstoff-
zentrum Rheinbach GmbH, Rheinbach/D

Die Verwendung von Formstoffen und
Schlichten ist so alt wie der Prozess des
GieBens an sich. Man sollte daher meinen,
dass alles iiber Formstoffe und Schlichten
bekannt ist und iiber den theoretischen
Wissensstand hinaus, dieses Wissen auch
erfolgreich in der Praxis angewandt wer-
den kann. Wie die Anzahl der Vertffentli-
chungen und natiirlich die Gesprédche mit
GieBern zeigen, ist das aber nicht der Fall.
Dies ist durch sehr verschiedene Faktoren
bedingt. Neue Werkstoffe und Legierungen
sowie neue Gusstechnologien stellen ver-
dnderte Bedingungen an Formstoffe und
Schlichten; aber auch erhohte Anforderun-
gen an die Qualitdt der Gussstiicke erfor-
dern immer wieder Optimierungen im Be-
reich der Formstoffe und Schlichten und
nicht zuletzt bedeuten natiirliche Inhomo-
genitdten innerhalb von Lagerstitten, oder
das kommerzielle ErschlieBen neuer Lager-
stdtten, Verdnderungen innerhalb der Roh-
stoffgrundlagen.

An Formstoffe und Schlichten werden
vielfdltige Anforderungen gestellt; sie sol-

len thermisch bestdndig, also feuerfest
sein, d. h. sie sollen dem geschmolzenen
Metall eine gewisse Bestdndigkeit hinsicht-
lich der Temperatur entgegensetzen, sie
sollen aber gleichzeitig mdglichst geringe
oder nur gewiinschte chemische Wechsel-
wirkungen mit der Schmelze und dem er-
starrenden Werkstiick aufweisen. Je nach
Produktanforderung die Warme schneller
oder langsamer ableiten, produktstabil
sein, geringste gesundheitliche Risiken auf-
weisen, umweltfreundlich sein und nicht
zu vergessen eine hohe Praxistauglichkeit
bei moglichst geringen Kosten aufweisen.

Die thermische Bestdndigkeit von Form-
stoffen bzw. Schlichten wird durch den
Schmelzpunkt des gesamten Gemisches
definiert, die Grundlage wird dabei durch
anorganische Komponenten gebildet. Be-
reits geringe Verdnderungen in der chemi-
schen Zusammensetzung der Formstoffe
und Schlichten kénnen weitreichende Fol-
gen hinsichtlich der Schmelzpunktver-
schiebung, sowie der chemischen Wechsel-
wirkung mit dem Produkt aufweisen und
somit zu ungewollten Produktverdanderun-
gen fiihren.

Der Vortrag zeigte anhand von ausgewéhl-
ten anorganischen Systemen Ursachen und
Wirkungen auf die Feuerfestigkeit von
Formstoffen und Schlichten bei Verdnde-
rungen der chemischen Zusammensetzung
auf.

Neue Konzepte zur Emissions-
minderung aus bentonit-

gebundenen Formstoffen

Dr. Thomas Engelhardt, Siid-Chemie AG,
Moosburg/D

Der Beitrag ist in vollem Umfang auf den
Seiten 45 bis 49 dieses Heftes abgedruckt.

Die Nutzung kalthirtender,

anorganischer Bindersysteme

Dr.-Ing. Hartmut Polzin, TU Bergakademie
Freiberg, Freiberg/D

Wihrend im Bereich der Kernherstellung
mit anorganischen, chemisch hértenden
Bindersystemen zur (Serien-)Kernherstel-
lung seit einigen Jahren eine verstédrkte
Entwicklungstétigkeit zu verzeichnen ist,
war es auf der Seite der kaltselbsthérten-
den anorganischen Bindersysteme fiir die
Handformerei bisher relativ ruhig. In die-
ser Verfahrensgruppe stehen heute im We-
sentlichen drei Verfahren zur Verfiigung:
das wahrscheinlich é&lteste chemisch har-
tende Formverfahren — das Zementform-
verfahren, das Wasserglas-Ester-Verfahren
und Verfahren auf der Basis sogenannter
Geopolymere (Aluminosilikatbinder ).

Das wahrscheinlich im Augenblick am
meisten verbreitete Formverfahren dieser
Gruppe ist das Wasserglas-Ester-Verfahren,
welches vorrangig in Aluminium- aber
auch in Kupfer- und EisengieBereien ein-
gesetzt wird. Der Vortrag befasste sich na-
her mit diesem Verfahren. Neben den
grundsétzlichen  Verfestigungsmechanis-
men bei Aushdrtung von Wasserglasbin-
dern durch fliissige Esterhédrter wurden die
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aktuell erreichbaren technologischen Ei-
genschaften anhand im Labor ermittelter
Ergebnisse sowie an praktischen Beispie-
len dargestellt. Resultierend aus den Ergeb-
nissen langjdhriger Arbeiten und aktueller
Erfahrungen wird deutlich, dass das Was-
serglas-Ester-Verfahren heute in vielen
technologischen Bereichen den Kaltharz-
verfahren auf der Basis von Furan- und
Phenolharzen ebenbiirtig ist. Genannt
seien dazu beispielhaft die Verarbeitungs-
zeiten und -eigenschaften sowie das er-
reichbare Festigkeitsniveau.

Probleme, die die Anwendung des Verfah-
rens zur Zeit einengen, liegen im Wesent-
lichen in den teilweise zu hohen Restfe-
stigkeiten bei der Herstellung von Gusstei-
len aus Eisengusslegierungen, sowie in der
im Vergleich zu den organisch gebundenen
Formstoffsystemen schwierigeren Regene-
rierbarkeit der anfallenden Altsande. Im
Hinblick auf das Zerfallsverhalten besteht
heute die Moglichkeit, {iber eine gezielte
Modifizierung der eingesetzten Bindersy-
steme eine auf den verwendeten Werkstoff
zugeschnittene Verbesserung einzustellen.
So ist fiir viele Anwendungen ein zufrie-
denstellendes Ergebnis moglich, bedenkt
man dabei zusétzlich, dass auch organisch
gebundene Formstoffe im Bereich der
Handformerei oft unbefriedigende Ergeb-
nisse hinsichtlich des Zerfalls erbringen.
Im Bereich der Regenerierung von wasser-
glasgebundenen Altsanden, insbesondere
der grundsétzlich schwieriger als kohlen-
dioxidgehéartete Wasserglasaltsande regene-
rierbaren Wasserglas-Ester-Altsande, wur-
den am Institut des Verfassers in Zu-
sammenarbeit mit den verschiedensten In-
dustriepartnern in der Vergangenheit eine
Reihe von erfolgreichen Projekten durchge-
fiihrt. Die etwa in der Mitte der 90er Jahre
durch deutsche Deponiebetreiber verfolgte
Preispolitik machte diesen und anderen
Bemiihungen zur Regenerierung von Was-
serglasaltsanden aber ein jdhes Ende, dar-
aus resultierend existieren bis heute kaum
verfiigbare und erprobte Regenerierungsan-
lagen fiir das Verfahren. Um an alte Erfolge
anzukniipfen, lduft zur Zeit ein Regenerie-
rungsvorhaben in einer GieBerei, welches
Ende 2010 soweit abgeschlossen sein soll,
dass die Ergebnisse auf andere Betriebe
iibertragen werden kénnen. Bei Vorliegen
von positiven Ergebnissen in diesem Pro-
jekt bestehen zukiinftig erweiterte Anwen-
dungsmoglichkeiten fiir das Verfahren.

Stromungsgerechtes
Anschnittsystem fiir die
Bremsscheibenproduktion in

vertikal geteilten Formen

M.Sc., Ph.D. Niels Winther Rasmussen
(Vortragender), M.Sc. Ph.D. Seren Skov-
Hansen, M.Sc. Ph.D. Per Larsen,

DISA Industries A/S, DK-Herlev,

M.Sc. Ph.D. Niels Skat Tiedje,
Technische Universitdt Dinemark, DTU.

Bereits auf den 6. und 7. Formstoff-Tagen
2006 und 2008 wurde gezeigt, dass die
konventionelle Art der Gestaltung von An-
schnittsystemen bei Bremsscheiben zu den
verschiedensten Problemen fiithren kann.
Eines der Probleme bei der herkdmmlichen
Gestaltung des Anschnittsystems  fiir
Bremsscheiben ist der hohe Grad der un-
gleichméBigen Formfiillung zwischen der
ersten und den folgenden Formen. Andere
Probleme, so konnte gezeigt werden, sind
Schockwellen und Lufttaschen oder Stro-
mungseinschniirungen im  Laufsystem
wihrend der Formfiillung.

Es wurden weitere umfangreiche Versuche
durchgefiihrt und die Resultate wurden
vorgestellt. Bei einem grofen Teil der Ver-
suche wurde die Schmelze in Griinsandfor-
men gegossen, die einer DISAMATIC Linie
entnommen wurden. Die zweite Hélfte der
Form wurde durch eine Glasplatte ersetzt.
Dadurch war es moglich, die Formfiillung
im kompletten Anschnittsystem und in
den Formhohlrdumen zu iiberwachen. In
den Fillen, wo das Anschnittsystem die
Formteilung hinterschneidet, erfolgt die
Formfiillung verdeckt, durch einen dafiir
speziell entwickelten Kern.

Ein Beispiel fiir das konventionell gestalte-
te Anschnittsystem einer Bremsscheibe ist

Bild 1: Konventionelles Anschnittsystem

-
e

Bild 3: ,,Neue Generation“ der Anschnitt-
systeme

in Bild 1 zu sehen und Bild 2 zeigt eine
Momentaufnahme der Formfiillung mit
diesem Anschnittsystem.

Um die oben beschriebenen Probleme der
Unterschiede in der Formfiillung zwischen
den einzelnen Formen und den Problemen
in den Anschnittsystemen zu vermeiden,
wurde eine ,Neue Generation“ von An-
schnittsystemen entwickelt. Eine der
Grundideen der ,,Neuen Generation“ von
Anschnittsystemen ist es, das Anschnittsy-
stem stromungsberuhigt zu gestalten. Die-
ses Prinzip war die Grundlage fiir die Ge-
staltung der ,,Neuen Generation“ von ver-
besserten Anschnittsystemen fiir die glei-
che Bremsscheibe wie in Bild 1 und 2 dar-
gestellt. Mit dem neuen Anschnittsystem,
das ein verbessertes Layout darstellte, und
der Form mit einer Glasplatte wurden Ver-
suche durchgefithrt, um die Strémung
wihrend der Formfiillung zu kontrollieren.
Das Layout mit dem Anschnittsystem der
,Neuen Generation“ zeigt Bild 3.

Bild 2: Schnappschuss wahrend der Formfiillung

voestalpine

GIESSEREI TRAISEN GMBH
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Pure Coating Technology -
Trockenes Schlichten mit
elektrostatischem Pulverspriih-
verfahren

Mag. Giinter Eder (Vortragender),
Dr. Angelos Ch. Psimenos, Daniela Bartl,
Furtenbach GmbH, Wiener-Neustadt/A

Der Beitrag ist in vollem Umfang auf den
Seiten 41 bis 44 dieses Heftes abgedruckt.

Thermomechanische Festigkeit
von Urethan-Cold-Box
Formstoffen

Dipl.-Ing. Andreas Sobota, IfG gGmbH,
Diisseldorf/D

Zur Verwendung von FEM-Programmen fiir
die gieBtechnische Auslegung und Uber-
prifung komplexer Kerngeometrien (Kern-
bruch, Kerndeformation) werden thermo-
mechanische und thermophysikalische
Kennwerte von Kernformstoffen als Daten-
basis benétigt. Hierfiir ist es erforderlich,
ein geeignetes Messsystem zur Ermittlung
temperaturabhéngiger Festigkeitskennwerte
aufzubauen und simulationsrelevante Fe-
stigkeitskenngréfen von Kernformstoffen
(Bruchspannung, Bruchdehnung, E-Modul)
experimentell zu ermitteln.

Das Priifsystem muss fiir die Ermittlung
temperaturabhingiger Kernfestigkeiten fol-
gende Randbedingungen erfiillen:

® Reproduzierbare Aufnahme von Kraft-
Weg-Kurven als Basis fiir allgemeingiilti-
ge FestigkeitskenngroBen
e Exakte Aufnahme der MessgroBen (Kraft,
Weg) auch bei erhohter Temperatur.
® Reproduzierbare Probenpositionierung
bei der HeiBipriifung.
Fiir die Ermittlung von temperaturabhéngi-
gen Kraft-Weg-Kurven wurden im vorge-
heizten Ofen der Priifeinrichtung vorab die
Aufheizzeiten der Proben in den quasi iso-
thermen Zustand durchgefiihrt. Hierfiir
wurden kreisrunde Auftheizproben mit ein-
gebetteten Thermoelementen verwendet,
die in den vortemperierten Ofen der Prif-
einrichtung bei 100°C, 200°C, 300°C,
315°C, 330°C, 360°C und 400°C eingelegt
wurden. Es wurde die Zeit bis zum Errei-
chen eines quasi-isothermen Zustandes er-
fasst. Als quasi-isotherm gilt hierbei ein
maximaler Temperaturgradient von 10 K
zwischen der Randschale und der geome-
trischen Mitte des Priiflings. Aus den Er-
gebnissen dieser Autheizversuche ergaben
sich die Priifzeiten fiir die Ermittlung der
Festigkeitskennwerte.
Die experimentelle Ermittlung von tempe-
raturabhédngigen Kraft-Weg-Kurven wurde
bei den o. g. Temperaturen durchgefiihrt.
Die maximale Priiftemperatur lag fiir das
untersuchte Formstoffsystem bei 400 °C.
Bei hoheren Temperaturen konnte keine
nennenswerte Festigkeit mehr gemessen
werden. Aus den experimentell ermittelten
Kraft-Weg-Kurven wurden die entsprechen-
den Spannungs-Dehnungs-Kurven fiir jede
Priiftemperatur generiert, aus denen die

charakteristischen Kennwerte wie Bruch-
spannung und -dehnung, sowie der E-Mo-
dul temperaturabhéngig hergeleitet werden
konnten. Als Ergebnis liegen nun Bruch-
spannung, Bruchdehnung und E-Modul fiir
die entsprechenden Priiftemperaturen vor.
Des Weiteren wurde der Nachweis des ela-
stischen Verhaltens des gepriiften Cold-
Box-Bindersystems erbracht. Hierfiir wur-
den Biegeversuche mit 70% der bei Raum-
temperatur ermittelten Bruchlast durchge-
fiihrt, wobei ein- und dieselbe Probe mehr-
mals belastet wurde. Die Ergebnisse zeigen
eindeutig ein elastisches Verhalten des ge-
priften Formstoffsystems, wobei die Kur-
ven in den einzelnen Belastungsschritten
absolut parallel verlaufen und eine gute
Uberdeckung aufweisen.

Aufgrund der wechselnden Festigkeits-
kennwerte iiber die Priiftemperaturen bei
Bruchspannung, -dehnung und E-Modul
im Temperaturbereich gréBer 300°C wur-
den weiterfiihrende Untersuchungen am
gepriiften Cold-Box-Bindersystem durchge-
fithrt. Hierfiir wurden DSC-Messungen am
vermischten, ausgehérteten Gold-Box-Bin-
der ohne Verwendung des Formgrundstof-
fes durchgefithrt. Die Ergebnisse zeigen
exotherme Reaktionen im Bindersystem im
Temperaturbereich zwischen 300°C und
400°C. Verglichen mit den Festigkeitskenn-
werten aus der Biegepriifung in diesem
Temperaturbereich konnte ein Zusammen-
hang beziiglich formstoffbedingter Reaktio-
nen nachgewiesen werden.

Die so ermittelten temperaturabhédngigen
Festigkeitskennwerte wurden in ein FEM-
Programm implementiert. Die dariiber hin-
aus erforderlichen thermophysikalischen
Daten lagen aus fritheren Untersuchungen
bereits vor. Mit den zur Verfiigung stehen-
den Daten wurden zunéchst Aufheizsimu-
lationen an Biegeriegeln durchgefiihrt.
Weiterhin wurden Simulationen zur Be-
rechnung von Verformungen durch stati-
sche Belastung unter Berticksichtigung der
temperaturabhédngigen Materialeigenschaf-
ten durchgefiihrt. Hierbei hat sich eine ma-
ximale Differenz von weniger als 10% zwi-
schen den gemessenen und den berechne-
ten Verformungen gezeigt.

Erfahrungen bei der thermischen

Regenerierung von Altsanden

Dipl.-Ing. Martin Dahlmann, Hiittenes
Albertus Chem. Werke GmbH, Diisseldorf/D

Hiittenes-Albertus betreibt am Standort
Braunschweig zwei thermische Regenerie-
rungsanlagen. Diese Anlagen wurden zwi-
schen 1985 und 1987 von der Firma Sand-
technik Pohl in Betrieb genommen und
dienten in erster Linie der Regenerierung
von Altsanden aus dem Maskenform- und
Cold-Box-Verfahren, um diese fiir die Her-
stellung von harzumhiillten Sanden fiir das
Maskenformverfahren als Rohsand zurtick-
zugewinnen.

Es stehen eine FAT-Anlage und eine FATA-
Anlage fiir die thermische Regenerierung
zur Verfiigung. Auf der FAT-Anlage werden
Spezial- und Feinsande regeneriert. Die

Anlage hat eine Leistung von ca. 1 t pro
Stunde.

Auf der FATA-Anlage werden Altsande
und Kernbruch aus dem Furan- und Phe-
nolkaltharzverfahren sowie dem Cold-Box-
Verfahren regeneriert. Diese Anlage hat
eine Leistung von ca. 3 t pro Stunde.

Bis Anfang 2009 konnten auf der FATA-
Anlage Altsande nur regeneriert und ent-
staubt werden, wobei die Entstaubung in
erster Linie im Wirbelbettkiihler der Anla-
ge erfolgt. Aus dieser Anordnung folgte,
dass der regenerierte Sand nur der Kor-
nung des angelieferten Altsandes entspre-
chen kann. Damit ist jedoch die Einsetzbar-
keit dieses Regenerates nur bedingt mog-
lich. Bei sortenreiner Produktionsweise
wird auf diesem Weg z.B. ein Regenerat fiir
die Kernherstellung nach dem Kaltharzver-
fahren fiir den GrofBguss eingestellt.

Aus verschiedenen Giefereien kamen je-
doch die Anfragen nach klassierten Rege-
neraten mit einer eingestellten Sieblinie.
Um diesen Anforderungen zu entsprechen,
entschied man sich, eine Siebanlage nach-
zuschalten. Nach technischer Priifung fiel
die Wahl auf eine Taumelsiebanlage mit
vier Decks.

Die Verladesilokapazitdt wurde um zwei 50
t Silos erweitert (StraBensilozug). Zunédchst
war die Férderung des Regenerates mittels
pneumatischer Férderung vorgesehen. Die
Forderleitungen wurden entsprechend di-
mensioniert, um den Forderdruck so gering
wie moglich zu halten (ca. 1,2 bar). Im In-
neren der Silos wurden Rutschensysteme
installiert, die verhindern, dass der Sand
vom Einlauf in das Silo im freien Fall nach
unten féllt. Diese Art der schonenden Be-
handlung des Sandes wurde vor mehr als
20 Jahren fiir harzumbhiillte Sande entwik-
kelt, da diese besonders sensibel gegen me-
chanische Belastung und Abrieb sind.

Die Siebanlage wurde Anfang 2009 in Be-
trieb genommen, die SiebgréBen bzw. die
Bestiickung der Anlage wurden optimiert.
Schnell stellte sich heraus, dass die pneu-
matische Férderung in die Silos eine uner-
wiinschte Staubentwicklung zur Folge hat-
te. Direkt nach der Siebanlage war der
Sand annidhernd staubfrei, nach der Forde-
rung war das Regenerat wieder mit Staub
angereichert. Hier musste eine Optimie-
rung erfolgen. Ein vorhandener Vertikal-
Gurtforderer wurde anstelle der Forderlei-
tung installiert und in Betrieb genommen.
Damit wird sichergestellt, dass die so ge-
forderten Regenerate innerhalb unserer
Produktion sehr staubarm bleiben.

Die so hergestellten Regenerate eignen sich
fiir die Kernherstellung nach allen géngi-
gen Verfahren. Die Besonderheit liegt in
dem gezielten Trennschnitt, so dass die Re-
generate gegeniiber Quarzsanden, die tiber
eine Nassklassierung gewonnen werden,
anndhernd frei von Fein-Anteilen bis zu ei-
ner vorgegebenen Fraktion sind. Dadurch
konnen die Gasdurchldssigkeit, der Binder-
bedarf und somit das Festigkeitsniveau ge-
zielt, zum Vorteil der Abgussergebnisse,
beeinflusst werden.

www.formstofftage.de

Die 9. Duisburger Formstoff-Tage sind fiir 28./29. Februar 2012 geplant
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Veranstaltungskalender

Weiterbildung — Seminare — Tagungen — Kongresse — Messen
Der Verein Deutscher Gieliereifachleute bietet im Jahr 2010 in seiner VDG-Akademie folgende Weiterbildungs-
moglichkeiten an:
Datum: Ort: Thema:
2010
21./22.04. Diisseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisenwerkstoffen (SE)
22./24.04. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
27./28.04. Diisseldorf Fertigungskontrolle und Qualitédtssicherung (QL)
29./30.04. Diisseldorf Kokillenguss — Maschinentechnik, Formen, Kerne und Schlichten (SE)
04./05.05. Bonn Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Leichtmetall-GuBwerkstoffen (SE)
04./05.05.  Diisseldorf Grundlagen und Praxis der Sandaufbereitung und -steuerung von
tongebundenen Formstoffen(QL)

06./08.05. Wildegg (CH) Erfolgreiches Fiithren — Teil 1: Mitarbeiter motivierend fithren (WS)
10./11.05. Diisseldorf Werkstoffkunde der Gusseisenwerkstoffe (SE)
31.05./01.06. Diisseldorf Tongebundene Formstoffe und ihre Priifverfahren (SE)
10./12.06. Wildegg (CH) Konfliktmanagement fiir Fithrungskrafte (WS)
16./17.06. Diisseldorf Metallurgie u. Schmelztechnik d. Eisengusswerkstoffe im Kupolofen (SE)
25./26.06. Diisseldorf Schmelzbetrieb in EisengieBereien (QL)
01./02.09. Wildegg (CH) DruckgieBformen — Auslegung, Aufbau und Funktion (SE)

14.09. Dresden Workshop fiir Gussverkdufer (WS)
15./16.09. Wildegg (CH) Betriebswirtschaftliches Aufbauwissen — Kosten- u. Leistungsrechnung Teil 2 (SE)a

17.09. Diisseldorf Putzerei und Rohgussnachbehandlung (QL)
20./21.09. Duisburg Einsatz feuerfester Baustoffe in Eisengiefereien (PS)
21./22.09. Diisseldorf Fortbildungslehrgang fiir Immissionsschutzbeauftragte in GieBereien (FL)
23./24.09. Diisseldorf Formherstellung mit Kaltharzsystemen (SE)
23./25.09. Heilbronn Erfolgreiches Fiihren Teil 1 (WS)
24./25.09. Villingen- Druckguss (QL)

Schwenningen

28./29.09. Wildegg (CH) Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Leichtmetall-Gusswerkstoffen (SE)
30.09./02.10. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
01./02.10. Stuttgart Schmelzen von Aluminium (QL)
27./28.10. Wildegg (CH) Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Gusseisenwerkstoffen (SE)
28./30.10. Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Al-GuBlegierungen (QL)
02./03.11. Stuttgart Formherstellung: Hand- u. Maschinenformverfahren (QL)
04./06.11.  Duisburg Grundlagen der GieBereitechnik fiir Eisen-, Stahl- und Temperguss (QL)

10.11. Diisseldorf Gefiigebildung und Gefiigeanalyse der Al-GuBllegierungen (SE)
11./13.11. Wildegg (CH) Erfolgreiches Fiihren Teil 2 (WS)
12./13.11. Stuttgart Kernmacherei (QL)

17.11. Mettmann Praxis des Schmelzens im Kupolofen (MG)
18./20.11. Stuttgart Grundlagen der GieBereitechnik (QL)
23./24.11. Diisseldorf Formfiillung, Erstarrung, Anschnitt- u. Speisertechnik bei Stahlguf} (SE)
25./27.11. Berg.Gladbach Erfolgreiches Fiihren Teil 2 (WS)
30.11./01.12. Diisseldorf Metallographie der Eisengusswerkstoffe (SE)
02./03.12.  Diisseldorf Kosten- und Leistungsrechnung in GieBereien Teil 1 (SE)
07./08.12.  Diisseldorf Kernherstellung mit chemisch gebundenen Formstoffen (SE)
20./21.12. Diisseldorf MaB-, Form- und Lagetolerierung von Gussstiicken u. Praxisteil (SE)

Anderungen von Inhalten, Terminen u. Durchfiihrungsorten vorbehalten!

IV=Informationsveranstaltung, MG=Meistergespréch, PL=Praxislehrgang, PS= Praxisseminar, QL=Qualifizierungslehrgang, SE=Seminar, WS=Workshop, FT=Fachtagung
Nihere Informationen erteilt der VDG: D — 40237 Diisseldorf, Sohnstrafle 70, Tel.: +49 (0)211 6871 256,
E-Mail: info@vdg-akademie.de, Internet: www.vdg-akademie.de; Leiter der VDG-Akademie:
Dipl.-Ing. Dipl.-Wirtsch.-Ing. Marc Sander, Tel.: +49 (0)211 6871 256, E-Mail: marc.sander@vdg-akademie.de
Seminare, Meistergespréache, Fachtagungen: Frau A. Kirsch, Tel.: 362, E-Mail: andrea.kirsch@vdg-akademie.de
Qualifizierungslehrgénge, Workshops: Frau C. Knépken, Tel.: 335/336, E-Mail: corinna.knoepken.@vdg-akademie.de
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DGM-Fortbildungsseminare u. -praktika der Deutschen Gesellschaft fiir Materialkunde e.V. (www.dgm.de)

2010
21./23.06.  Maria Laach Compter-aided Thermodynamics
02./03.12.  Neu-Ulm Werkstoffpriifung 2010 — Konstruktion, Werkstoffentwicklung und Schadensanalyse

Néhere Informationen: DGM Deutsche Gesellschaft fiir Materialkunde e.V., D — 60325 Frankfurt a.M., Senckenberganlage 10,
Tel.: +49 (0)69 75306 757, E-Mail: np@dgm.de, www.dgm.de, www.materialsclub.com.

Weitere Veranstaltungen:

2010

19./23.04. Hannover Hannover Messe 2010

22./23.04. Leoben 54. Osterr. GieBerei-Tagung mit 50 Jahre Lehrstuhl f. GieBereikunde und 60 Jahre VOG

03./07.05. Schaumburg (USA) 114 Metalcasting Congress

04./06.05. Diisseldorf Aluminium Brazing — 6. Int. KongreB (www.alu-verlag.de)

05./06.05. Aalen Aalener GieBerei-Kolloquium

06./07.05. Herzogenaurach ~ 10.VDI-Anwendertag ,,Wertanalyse Praxis“ (www.vdi.de)

11./14.05. Beijing (CN) CCI 2010 Casting China International (www.expochina.cn)

16./19.05. Krakow (PL) 27 Internat. European Investment Caster’s Conference (www.eicf.org/conference.php)

25./28.05. Freiburg Euro Superalloys — European Symposium on Superalloys a. their Applications

27./30.05. Pecs (HU) 13. Internat. Knappentag (Miners, Metallurgists a. Foresters) (www.knappentag.hu)

08./09.06. Niirnberg VDI-Fachtagung , Emissionsminderung 2010“ (www.vdi.de/Emissionsminderung 2010)

10./11.06. Dresden Deutscher Giessereitag

10./12.06. Opatija (Hr) 10. Int. Kroatische GieBerei-Tagung

23./24.06. Brno (CZ) 47" Foundry Days with 7! PhD Foundry Conference (www.slevarenska.cz)

26./30.07. Lausanne Junior Euromat 2010 (www.junior-euromat.fems.org)

11./14.08. Shanghai (CN) AMTS — Int’] Automotive Manufactoring Technology & Material Show
(http://www.bosschi.com/amts2010/AMTS2010_en.html)

24./26.08. Darmstadt MSE 2010 — Materials Science a. Engineering (www.mse-congress.de)

31.08./02.09. Dresden Internationales CT-Anwendersymposium (www.phoenix-xray.com)

08./10.09. Portoroz 50. Slowenische GieBereitagung

10./11.09. Barcelona (E) Int. Foundry Forum (www.international-foundry-forum.org)

13./17.09. Brno (CZ) FOND-EX 2010 (www.bvv.cz/fondex)

14./16.09. Essen Aluminium 2010 — 8. Weltmesse u. Kongrel (www.aluminium-messe.com)

28.09./02.10. Stuttgart AMB 2010 - Int. Ausstellung f. Metallbearbeitung (www.amb-messe.de)

12./14.10. Stuttgart COROSAVE — Fachmesse fiir Korrosionsschutz, Konservierung und Verpackung
(www.corosave.de)

16./20.10. Hangzhou (CN) 69t WFC World Foundry Congress
(www.founmdrynations.com und www.wfc2010.com)

27./29.10. Dresden CELLMAT 2010 — Cellular Materials (www.dgm.de/cellmat)

27./29.10. Cleveland (USA) Heavy Section Ductile Iron Conference der Ductile Iron Society

28./29.10. Freiberg/Sa. 20. Ledebur-Kolloquium (Info: simone.bednareck@bdguss.de)

11./14.11. Istanbul Ankiros — Annofer - Turkcast

13./17.11. Luxor (Egypt) SPCI-9 Symposium on Science a. Processing of Cast Iron

30.11./02.12. Diisseldorf Valve World Conference & Expo 2010 (www.valve-world.net)

02./03.12. Neu-Ulm Tagung Werkstoffpriifung 2010 (www.dgm.de)

2011

08./09.02. Magdeburg VDI-Fachtagung ,,GieBereitechnik im Motorenbau“

04./08.04. Hannover Hannover Messe 2011

04./08.04. Schaumburg (USA) 115 Metalcasting Congress (Co-sponsored by AFS & NADCA)

28.06./02.07. Diisseldorf GIFA, METEC, THERMPROCESS, NEWCAST u. WFO Technical Forum
(www.gifa.de, www.metec.de, www.thermprocess.de, www.newcast.de)

19./24.09.  Hannover EMO — Welt der Metallbearbeitung

22./25.09. Bendorf-Sayn (D) 2. Int. Treffen d. Freunde d. Eisenkunstgusses (Info: museum@bendorf.de)

2012

28./29.02. 9. Formstofftage Duisburg

17./20.04. Columbus (USA) 116%™ Metalcasting Congress (Co-sponsored by AFS & NADCA)

25./27.04. Monterrey (Mex) 70" WFC World Foundry Congress
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Professionelles Schlichte-Management von Foseco

verbessert Leistungsfiahigkeit von Feuerfestschlichten

FOSECO

11 fwhkslee Artarapeoom
#1 bbbt rampd ek (Paied
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wosy s be Urmipfung, Bonbobe Lnd
g coet Takkiciem

1- Uad Eechipme-heainren

Foseco und Pro Service Srl haben ein

Schlichteaufbereitungssystem entwik-
kelt (Coating Preparation Plant — CPP),
das den Kunden die neueste Technik im
Bereich der Schlichtekontrolltechnolo-
gie zugédnglich macht.

Diese vollautomatische Schlichteaufbe-
reitungsanlage iiberpriift in Echtzeit die

Schlichtedichte und gewdahrleistet somit
einen zuverldssigen und gleichméaBigen
Schlichteschichtauftrag, der zur Opti-
mierung der Gussqualitdt beitrdgt. Da-
durch sinkt die Anzahl der auf Schlich-
teschichtfehler zuriickzufithrenden De-
fekte und damit auch der Produktions-
ausschuss. Des weiteren werden Kern-

ausschuss, Schlichteverbrauch und Ab-
fallmenge reduziert und ein angenehme-
res Arbeitsumfeld geschaffen.
Zusitzlich liefert das kontinuierlich ar-
beitende Messsystem Werte, die fiir eine
Verbesserung der Prozesskontrolle und
zur (Re-)Auditierung herangezogen wer-
den kénnen.

Die Anlage besteht aus einem Misch-
und Vorratstank fiir die Schlichte im an-
gelieferten Zustand, einem automati-
schen Schlichteaufbereitungstank zur
Einstellung und Gewdéhrleistung einer
konstanten Dichte in Verbindung mit ei-
ner Schlichtetauchstation oder einem
Auffangbecken.

Die CPP ist fiir alle gidngigen Anwen-
dungsprozesse wie Sprithen, Tauchen
und Fluten geeignet und kann mit allen
wichtigen Verpackungseinheiten von
Fassern iiber Container bis hin zu Tank-
anlagen kombiniert werden.

Quelle: FOSECO Pressemitteilung
vom Februar 2010

Kontakt: Christoph Genzler, European Pro-
duct Manager — Coatings, Vesuvius GmbH,
D-46325 Borken, Gelsenkirchener StralBe 10,
Tel.: +49 (0)2861 83-275,

Mobile: +40(0)170 6300 938,

E-Mail: Christoph.genzler@foseco.com

FOSECO stellt neuartiges GieBisystem fiir den Handformguss vor

Das HOLLOTEX EG Runner Gieflsystem
besteht aus unterschiedlichen leichten
Einzelteilen, die durch einfaches Inein-
anderstecken verbunden werden.

Das GieBsystem ist eine hervorragende
Alternative zu den herkémmlichen ke-
ramischen Giefsystemen im Eisenguss

und Dbietet
Vorteile:

Durch die Verwendung
neuartiger Materialien
fiir diese Anwendung
konnte die Wandstédrke
deutlich reduziert und
das Gewicht, im Ver-
gleich zu herkémm-
lichen Keramiksyste-
men, um ca. 90% ge-
senkt werden. Dadurch
sind HOLLOTEX EG
Runner Komponenten
viel leichter zu hand-
haben als keramische
Gielsysteme.  AuBler-
dem sind sie weniger
anfillig fiir Bruch-

folgende

schiden.

Die Einzelteile konnen durch Schneiden
auf jede beliebige Lange gekiirzt werden;
dabei entsteht weniger Staub als beim
Schneiden von Keramik, bzw. das
Trocknen der Bauteile beim Einsatz von
Nassschneidegerdten entféllt.

Die einzelnen Komponenten werden ein-
fach ineinander gesteckt, ein zusétzliches
Verkleben oder Umwickeln entfillt.

Alles in allem bietet das neue HOLLO-
TEX EG Runner GieBsystem signifikante
Vorteile gegeniiber den herkémmlichen
keramischen GieBsystemen wie erhohte
Produktivitdt durch verkiirzte Montage-
zeiten, ein angenehmeres Arbeitsumfeld
durch geringere Staubentwicklung beim
Zuschneiden und leicht zu handhaben-
de Einzelteile sowie weniger lagerhalti-
ge Artikel, da die Komponenten auf die
gewiinschte Lénge zurechtgeschnitten
werden konnen. Auch der Formsand ist
weniger mit Partikeln aus dem GieBsy-
stem belastet, als dies bei keramischen
Systemen der Fall ist.

Quelle: FOSECO Pressemeldung
vom Mirz 2010

Ansprechpartner: Martin Scheidtmann,
Vesuvius GmbH, D-46325 Borken,
Gelsenkirchener Strafie 10,

E-Mail: martin.scheidtmann@foseco.com,
Tel.: +49 (0)2861 83 207
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ProService und Foseco haben sich zu-
sammengeschlossen, um das wichtigste
metallurgische Kontrollinstrument der
EisengieBereien, die thermische Analy-
se, weiter zu entwickeln.

Foseco iibernahm die Finanzierung ei-
ner Web-basierten Version von ITACA
und wurde von ProService zum exklusi-
ven Lieferanten fiir seine ITACA Ther-
moanalyse-Systeme ernannt.

Die Software ITACA Incremental Ther-
mal and Chemical Analysis bildet ein
umfangreiches System zur Messung und

Foseco und ProService gemeinsam fiir System
zur thermischen Analyse

Steuerung der Metallurgie des fliissigen
Eisens. Die Ergebnisse fiir kritische
metallurgische Grofen sind sofort ver-
fiigbar und werden in leicht verstdnd-
licher Weise dargestellt. Aulerdem wer-
den statistische Berichte iiber die
Schmelzequalitét der Giesserei erstellt.
ITACA zeigt das Erstarrungsverhalten
des Metalls und gibt wichtige Informa-
tionen iber die Schmelzequalitit, bei-
spielsweise Lunkerverhalten, Graphit-
flotation oder schlechte Graphitausbil-
dung.

Verschiedene Schliisselparameter kon-
nen iiber die Zeit analysiert werden und
ergeben eine wichtige
Information zur Quali-
tatssteuerung.

Bill Simmons, Inter-
national Productma-
nager Ferrous Metal
Treatment, kommen-
tiert: ,Foseco hilt die
thermische Analyse
fiir ein entscheiden-
des Werkzeug, um die
Schmelzbetriebe und
Metallbehandlungs-
prozesse unserer Kun-
den zu unterstiitzen.
ITACA ist das fiihren-
de Produkt zur ther-
mischen Analyse am
Markt und ideal auf

die Bediirfnisse moderner Eisengief3e-
reien zugeschnitten.“

ProService Srl ist ein italienisches Engi-
neering-Unternehmen, das 2002 von
zwei GieBereiingenieuren mit fast 30
Jahren Erfahrung im GieBereibereich ge-
griindet wurde und sich auf Anlagen
und Ausriistung, Software, Apparaturen
sowie Beratung und Training fiir die Be-
reiche Eisenmetallurgie und Form- und
Kernherstellung spezialisiert hat.

Nicola Segreto, einer der Partner bei
ProService, betont: ,Die Zusammenar-
beit zwischen ProService und Foseco im
Bereich der thermischen Analyse be-
deutet fiir die Kunden eine Verbesse-
rung der Qualitdt und des metallurgi-
schen Verstdndnisses, da auf der einen
Seite die Reputation der Foseco bei Lie-
ferung und Anwendung von GieBerei-
verbrauchsmaterialien sowie auf der an-
deren Seite die fortschrittlichen Syste-
me und metallurgischen Kenntnisse von
ProService stehen. Wir sind sicher, dass
dies eine erfolgreiche Strategie fiir beide
Unternehmen ist.”

Quelle: FOSECO Pressemitteilung
vom Februar 2010

Kontakt Deutschland: Wolfgang Troschel,
Produktmanager Eisenmetallurgie,
Vesuvius GmbH, D-46325 Borken,
Gelsenkirchener Str. 10,

Tel. +49 (0)2861 82 262,

Mobil: +49 170 630 09 86

MAGMA griindet Niederlassung im
GieBerei-Wachstumsmarkt Tiirkei

MAGMA GieBereitechnologie GmbH, An-
bieter von Software fiir die Simulation
von GieBprozessen, griindet in Istanbul
eine Niederlassung fiir die Tiirkei, den
Schwarzmeer-Raum und den Nahen
Osten und ist damit weiter auf internatio-
nalem Expansionskurs. Die Niederlas-
sung MAGMA Bilisem ve Teknoloji Hiz-
metleri Ltd.Sti. setzt auf das rasante
Wachstum der tiirkischen GieBerei-Indu-
strie. Die WFO (World Foundry Organiza-
tion) sieht die Tiirkei in den kommenden
zehn Jahren als zweitgroBten Gussprodu-
zenten in Europa neben Deutschland.

Mit der Expansion in den Schwarzmeer-
Raum und Nahen Osten setzt MAGMA
die langfristige Strategie fort, in den lo-
kalen Markten nicht nur Software fiir
die GieBprozess-Simulation zu verkau-
fen, sondern auch mit Ingenieursperso-
nal préasent zu sein. Denn ein umfassen-
des Service- und Dienstleistungsangebot
fiir GieBer und Gussteilabnehmer gehort
genauso zum alleinstellenden Angebots-
spektrum wie die Simulationslésung

68

MAGMASOFT®. Bereits jetzt gibt es in
der Tiirkei eine aktive MAGMASOFT®-
Nutzergruppe, die sich regelmilig in
Istanbul trifft. Dartiber hinaus wird die
ErschlieBung neuer Mérkte durch die
weitere  Verbreitung von MAGMA-
SOFT® in den Nach-
barldndern angestrebt.

Vom neuen Standort
aus unterstiitzen Ge-

Quelle: Pressemitteilung der
MAGMA GmbH vom Februar 2010

Kontaktadresse:

MAGMA GieBereitechnologie GmbH,
D-52072 Aachen, Kackertstrafie 11,
www.magmasoft.de

schéftsfithrer  Dipl.-
Ing. Marc Kothen und
sein  Ingenieurteam
sowohl den bestehen-
den Kundenkreis als
auch zukiinftige Kun-
den in der Tiirkei.
Marc Kothen ist Gie-
Berei-Ingenieur  und
seit 2001 bei MAG-
MA. Er ist seit mehre-
ren Jahren bereits fiir
das Vertriebspartner-
Netzwerk der MAG-
MA verantwortlich.
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ROSLER

Hiangebahn-Strahlanlage fiir
modernes Giesserei-Konzept

Die Optimierung von Materialfluss und
Energieeffizienz besaflen bei der Planung
der neuen GieBerei eines deutschen Tra-
ditionsunternehmens oberste Prioritat.
Daraus resultiert eine der weltweit mod-
ernsten GieBereien, zu deren Ausstattung
auch ein maBgeschneidertes Hangebahn-
Strahlsystem von Résler fiir das Schwarz-
und Feinstrahlen gehort.

Auf optimierte Produktionsabliufe
und Energieeffizienz ausgelegt

Bei der Planung der neuen GieBerei stell-
te das Unternehmen alles in Frage, was
man {iber das Gieflen mittelschwerer Tei-
le wusste. Das Ergebnis ist ein Gebdu-
deensemble, das konsequent am Produk-
tionsablauf ausgerichtet ist. Die Gussteile
werden auf speziellen Wagen zu den je-
weiligen Produktionsstationen transpor-
tiert. Diese strikte Orientierung am Mate-
rialfluss ermoglicht signifikante Zeit-
und Kosteneinsparungen. Gleichzeitig
wurde die Produktion auf hohe Energi-
eeffizienz getrimmt. An dieses Konzept
mussten natiirlich auch die nachfolgen-
den Arbeitsschritte wie beispielsweise
das Strahlen des Schwarzgusses ange-
passt werden. Fiir diesen Arbeitsschritt
entschied sich die GieBerei fiir ein Hén-
gebahn-Strahlsystem von Roésler. Aus-
schlaggebend dabei waren die sehr robu-
ste und verschleifigeschiitzte Ausfithrung
der Anlage sowie die flexible Umsetzung
von Anforderungen und Wiinschen des
Kunden.

Hohe Anforderungen durch viel
Sand und hohe Temperaturen

Beim Schwarzstrahlen der bis zu 3,5 x
3,5 m groBen Werkstiicke fallen bis zu
acht Tonnen Sand an, was eine Ausle-
gung der Strahlanlage auf ein maximales
Teilegewicht von rund 20 Tonnen erfor-

derte. Die hohe Tempera-
tur des Sandes von bis zu
350° Celsius stellte eine
weitere Herausforderung
dar. Abgestimmt darauf
konzipierte Rdsler die
mit sieben Hochleis-
tungs-Schleuderrddern
Hurricane H 42 mit
420 mm Durchmesser
und einer Antriebsleis-
tung von jeweils 22 kW
ausgestattete Hdngebahn-
Durchlaufstrahlanlage
RHBD 45/50-T. Deren
Strahlkammer  besteht
komplett aus 8 mm star-
kem, widerstandsfiahigem
Manganhartstahl, der
Kernstrahlbereich ist auBerdem mit
auswechselbaren 10 mm Manganhart-
stahlplatten spaltfrei ausgekleidet.

Die Beschickung erfolgt {iber einen auf
der Anlage angebrachten Briickenkran,
der die Gussteile vom Hallenkran iiber-
nimmt. Im Vergleich zu beispielsweise
Transportwagen wird durch den Briicken-
kran kein teures VerschleiBteil in die
Strahlkammer eingebracht, das einen re-
gelméBigen  zusédtzlichen Instandhal-
tungsaufwand  verursacht. AuBerdem
konnen die Werkstiicke umfassend ge-
strahlt werden, ohne zwischendurch aus
der Strahlanlage herausgefahren und ge-
wendet werden zu miissen.

In der Strahlkammer taktet der Kran die
Gussteile zu drei definierten Positionen,
an denen die Schleuderrdder auf die ro-
tierenden Bauteile strahlen, was das zu-
verldssige Ausstrahlen der Gussteile ge-
wihrleistet. Sowohl die Positionierung
der Bauteile in der Strahlkammer als
auch die der Schleuderrdder und deren
Neigungswinkel wurden von Résler

i =

Losungen in Guss

Komponenten fur die Automobilindustrie

Die RHBD 45/50-T ist ausgelegt auf ein maximales Teile-
gewicht von rund 20 Tonnen.

durch die 3D-Simulation des Strahlpro-
zesses ermittelt.

Rosler Oberflachentechnik GmbH ist als
Komplettanbieter internationaler Markt-
fithrer bei der Herstellung von Gleitschliff-
und Strahlanlagen, Lackier- und Konser-
vierungssystemen, sowie Verfahrensmit-
teln und Technologie fiir die rationelle
Oberflichenbearbeitung (Entgraten, Ent-
zundern, Entsanden, Polieren, Schleifen
...) von Metallen und anderen Werkstoffen.
Zur Résler — Gruppe gehoren neben den
deutschen Werken in Untermerzbach/
Memmelsdorf und Bad Staffelstein/Hau-
sen Niederlassungen in Grofbritannien,
Frankreich, Italien, den Niederlanden,
Belgien, Osterreich, Schweiz, Spanien,
Rumaénien, Russland, Brasilien, Siidafrika,
Indien, China und den USA.

Kontaktadresse:

Rosler Oberflachentechnik GmbH,
www.rosler.com,

A-1230 Wien, Hetmanekgasse 15,

Tel.: +43 (0)1/ 698 51 80, Fax: +43 (0)1 698 51 82,
E-Mail: office@rosler.at, www.rosler.at

GEORG FISCHER
AUTOMOTIVE

Georg Fischer GmbH & Co KG

Essling 41

8934 Altenmarkt | Austria
Tel. +43 (0) 3632 335-0

Fax +43 (0] 3632 529

info.am.au@georgfischer.com
www.automotive.georgfischer.com
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Personalia — Wir gratulieren
zum Geburtstag

Herrn Dipl.-Ing. Rudolf Steinhart,
A — 4221 Steyregg, Am tiefen Weg 14,
zum 65. Geburtstag am 6. Mai 2010.

Geboren in Schwarzach i. Pg., besuchte
Rudolf Steinhart dort die Volksschule
und anschliefend in St. Johann i. Pg.
das Bundesrealgymnasium, das er 1964
mit der Matura mit Auszeichnung ab-
schloss. Sein weiterer Bildungsweg
fithrte ihn an die Montanuniversitét Le-
oben, wo er das Studium Hiittenwesen
mit Fachrichtung GieBerei absolvierte.
Nach der Diplompriifung leistete Ru-
dolf Steinhart den Grundwehrdienst ab
und trat 1973 in die GieBerei der dama-
ligen VOEST in Linz ein. Das Arbeits-
gebiet betraf die technische Leitung der
MetallgieBerei, in der Gleitlager aus
Kupferbasis- und Zinkbasislegierungen
im Kokillen- und Sandguss hergestellt
wurden. Unter seiner Leitung erfolgte
eine weitgehende Mechanisierung und
Rationalisierung der Produktion sowie
eine laufende Qualitdtsverbesserung
der hergestellten Gussteile.

Einen besonders erfolgreichen Verlauf
nahm die Entwicklung wartungsfreier
Gleitlager aus hochfestem Messing mit
eingesetzten Grafitinserts. Diese Gleit-
elemente mit der Bezeichnung WF-
750 und die Fertigung von Komponen-
ten (Schiebern) sind heute der Haupt-
umsatztriger der MetallgieBerei. Ab-
nehmer dieser Teile sind Werkzeugbau-
er im Automobil- und Kunststoftbe-
reich. Nach langen Jahren, in denen der
Betrieb in der StahlgieBerei unterge-
bracht war, konnte Rudolf Steinhart an

70

Vereinsnachrichten

die Planung eines Neubaus der Metall-
gieBerei mit Biiroteil, der Hochregalla-
ger und der Produktionshalle herange-
hen. Im Mai 2001 tbersiedelte die Gie-
Berei in diesen Neubau. Damit war der
Grundstein fiir einen Ausbau des Lie-
ferprogramms von einfachen Gleitele-
menten hin zu hochwertigen Kompo-
nenten gelegt.

Mit 1. Oktober 2004 beendete Dipl.-Ing.
Rudolf Steinhart seine aktive Berufs-
laufbahn in der voestalpine Giesserei
Linz GmbH und befindet sich nach Ab-
lauf des Freizeitblocks der Alterteilzeit
seit Anfang 2008 in Pension.

Mitglied im Verein Osterreichischer
GieBereifachleute ist er seit 1989.

Herrn Dipl.-Ing. Klaus Dieter Schroter,
D — 83209 Prien am Chiemsee,
Heubergstralie 19,

zum 70. Geburtstag am 6. Mai 2010.

Geboren am 06.Mai 1940 in Bremen/D,
besuchte Klaus D. Schréter dort auch
die Grundschule und danach die Gym-
nasien in Bremen, Dortmund und Heil-
bronn/N mit Abitur in Dillenburg. An-
schlieBend folgte das Studium der Ei-
senhiittenkunde in Berlin und Claus-
thal-Zellerfeld. 1968 trat Schréter bei
der Stahlwerke Siidwestfalen AG im
Werk Dillenburg und anschlieBend im
Werk Geisweid in das Berufsleben ein
(Adjustage von rostfreien Bandern und
Blechen und ab 1970 Blockwalzwerk).
1972 wechselte er in das Aluminium-
fach zur Kloth-Senking GmbH nach
Hildesheim, wo er die Leitung der
DruckgieBerei iibernahm. Es folgte
1979/1980 die Leitung der GieBerei
Zimmerguss in Giessen. Ende 1980 trat
Dipl.-Ing. Schroter in das Eisenwerk
Brithl (die Muttergesellschaft der da-
maligen GieBerei Mandl & Berger
,GMB*“) ein und iibernahm die Aufga-
be, den Guss von Zylinderképfen und
Getriebegehdusen mit den dazugeho-
renden Produktionsanlagen auch in
Linz mit einzufithren. Das Eisenwerk
Briihl hatte fiir das GieBen von Zylin-
derkdpfen ein eigenes Verfahren (,,Tan-

dem*/, Tridem*) entwickelt, das zum
selben Zeitpunkt wie in Linz auch bei
Georg Fischer Automobilgull in Herzo-
genburg eingefithrt wurde. Auch das
war eine der Aufgaben, die Dipl.-Ing.
Schroéter zu erfiillen hatte. Kunde war
General Motors in Aspern. Die Pflege
dieses Kunden gehorte auch zu seinem
Aufgabenbereich.

Nicht lange hat es gedauert, daf ,,GMB*,
heute NEMAK Linz GmbH, in Bezug
auf Lieferbereitschaft und Qualitdt als
,Benchmark” gesehen wurde, dies so-
wohl im GM Werk Aspern als auch im
Werk Kaiserslautern. Darum war die
Einfithrung eines Managementsystems
nach ISO 9001 nur eine logische Folge
und Verpflichtung. Innerhalb eines Jah-
res konnte das Zertifikat 1994 in Emp-
fang genommen werden.

Als gewerberechtlicher Geschiftsfiihrer
hat Dipl-Ing. Klaus D. Schroter den
Standort des Unternehmens im Hin-
blick auf Umwelt und Nachbarschaft als
Herausforderung und Anliegen ange-
nommen und mit Elan und Konsequenz
in Zusammenarbeit mit der Behorde eine
Situation geschaffen, die auch heute
noch als beispielhaft angesehen werden
muss (thermische Nachverbrennung zu-
sammen mit CTP/Graz und thermische
Sandaufbereitung mit FAT/Niederfisch-
bach/D im Jahre 1990).

Der gute Ruf des Unternehmens hat
dazu beigetragen , dass die Weiterent-
wicklung der Produkte gerne mit
Mand] & Berger gemacht wurde (in der
Prototypenphase wird bereits auf pro-
duktionsspezifische Notwendigkeiten
Riicksicht genommen und werden die-
se in das Produkt eingearbeitet). An al-
len diesen Entwicklungen war Klaus
Schroter mitbeteiligt.

Schroters Rat und Erfahrung waren
und sind noch immer geschétzt. Die
letzten Jahre sind tatsdchlich fiir Klaus
Dieter Schréter nicht langweilig gewor-
den. Indien-Projekte fordern noch im-
mer seinen fachlichen Rat. Dazu kam

auch ein intensiver Erfahrungsaus-
tausch mit einer Osterreichischen
DruckgieBerei.

Dariiber hinaus nimmt sich Dipl.-Ing.
Schréter nun auch Zeit, um die Schoén-
heiten des Chiemgaues zu geniefen.
Der Jubilar ist seit 2003 Mitglied im
Verein Osterreichischer GieBereifach-
leute

Herrn Dipl.-Ing. Horst Herbst,
Geschéftsfiithrer der Guss
Komponenten GmbH,

A-6060 Hall i. Tirol, InnsbruckerstralB3e 51,
zum 50. Geburtstag am 7. Juni 2010.

Den Jubilaren ein
herzliches Gliickauf!
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Abschied von Dr.-Ing. Wolfgang Standke

gang Standke Ende 1994 in den Ruhestand.
Standke war Technikjournalist mit Leib und Seele, der stets das Ohr am Geschehen und ein gutes Gespiir fiir aktuelle Entwick-
lungen hatte. Er hielt die fachliche und journalistische Gestaltung der VDG-Zeitschriften stets auf dem neuesten Stand.

Hervorzuheben ist sein Engagement fiir die Jahresiibersichten des GieBereiwesens, die er 1962 ins Leben rief und tber alle
Schwierigkeiten hinweg weiterfiihrte. Dariiber hinaus wirkte Dr.-Ing. Wolfgang Standke mit bei der redaktionellen Betreuung
zahlreicher Buchverdffentlichungen, nicht zuletzt bei dem von ihm selbst bearbeiteten Giesserei-Worterbuch Deutsch-Eng-

lisch, dessen 3. Auflage er 1999 abschloss.

GIESSEREI-RUNDSCHAU 57 (2010)

F ) Dr.-Ing. Wolfgang Standke, Diisseldorf, ehemaliger Schriftleiter beim Verein Deutscher Giessereifachleute,
der am 4. Mérz 2010 im Alter von 78 Jahren verstorben ist.
*5.9.1931 + 4.3.2010

Nach dem Studium der GieBereikunde an der RWTH Aachen von 1952 bis 1957 blieb DI Wolfgang Stand-
ke bis Ende 1961 als wissenschaftlicher Mitarbeiter am Aachener GieBerei-Institut, wo er 1962 zum
Dr.-Ing. promovierte. Inzwischen hatte der VDG Verein Deutscher Giessereifachleute ihn nach Diisseldorf
geholt und bestellte ihn nach kurzer Zeit zum stellvertretenden Schriftleiter der Zeitschrift GIESSEREL
Zehn Jahre spiter folgten die Ubernahme der Gesamtverantwortung der Schriftleitung sowie die Leitung
der Zeitschrift GIESSEREIFORSCHUNG (heute: INTERNATIONAL FOUNDRY RESEARCH). Nach tiber
33-jahriger Verantwortung fiir die technisch-wissenschaftlichen Zeitschriften des VDG trat Dr.-Ing. Wolf-

Bis zuletzt hat er auch fiir seine slowenischen Freunde als Lektor englischsprachiger Beitrdge an der Gestaltung der Fachzeit-

schrift LIVARSKI VESTNIK mitgewirkt.

Wir werden dem Verstorbenen stets ein ehrendes Gedenken bewahren.

Biicher 2
Mediecn
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GIESSEREI Jahrbuch 2010

Herausgegeben vom Bundesverband der
Deutschen Giesserei-Industrie (BDG) ge-
meinsam mit dem Verein Deutscher Gie-
Bereifachleute (VDG).

Giesserei Verlag GmbH, Diisseldorf 2009.
14,8x21,0 cm. 2 Binde, 724 Seiten.

Die 2 Bande sind nur zusammen erhaltlich
bei Giesserei Verlag GmbH, D-40237 Diis-
seldorf, Sohnstrale 65, Tel.: +49 (0)211
6707 551, Fax: +49 (0)211 6707 517.

E-mail:  barbara.keisker@stahleisen.de.
Preis: € 15,50 fiir persénliche VDG/DFB
— Mitglieder. € 31,— fiir Nichtmitglieder
(jeweils zuziiglich Versandkosten).

Inhalt: Band1/Teil 1:

Anschriften deutscher Giessereiorganisa-
tionen/Kalendarium 2010/Eisen- und
StahlguB/Leichtmetallgull/Weitere =~ NE-

Biicher und Medien

Gusswerkstoffe (Cu, Sn, Zn, Pb)/Druck-
gub/Fertigungsverfahren und —einrichtun-
gen/Qualitatssicherung/Arbeits- und Um-
weltschutz/Betriebswirtschaft/Berufsaus-
bildung und Weiterbildung/Forschungs-
férderung/Fachinformationen fiir das Gie-
Bereiwesen/Statistik der GieBereiindus-
trie/GieBereiorganisationen in Deutsch-
land/GieBereiorganisationen in  aller
Welt/Internationale  GieBereiorganisatio-
nen/Forschungs- und Ausbildungsstétten
des GieBereiwesens in Deutschland/Nor-
mungsgremien f.d. Giesserei-Industrie/
Weitere Organisationen

Band 1/Teil 2: VDG mit Satzungen, Ge-
schiftsordnung und Mitgliederverzeich-
nissen. Inserentenverzeichnis

Band 2: Bezugsquellen fiir Erzeugnisse
der weiterverarbeitenden und Zulieferin-
dustrie/Alphabetisches Firmen- u. Stich-
wortverzeichnis u.a.

e e,

Aluminium Taschenbuch
Werkstoffe

4] Von Dr.-Ing. Catrin

Kammer tiberarbeitete

& Auflage 2002, Alumi-

nium-Verlag Marketing

Kommunikation

seldorf, Postfach 10 12

62, Tel.: +49 (0)211

4796 130, Fax: 139,

lag.de. Hardcover, 790 Seiten,

15,5x21,5 cm, mit zahlreichen Abbildun-

gen, Grafiken und Tabellen. ISBN 978-3-

Band 1 - Grundlagen und
Auflage 2009 der 16.
Alawsishordll &
i GmbH, D-40003 Diis-
E-Mail: info@alu-verlag.de, www.alu-ver-
87017-292-3, Preis: € 149,00 zzgl. Porto.

Der Band 1 enhilt umfassende Informa-
tionen zum Werkstoff Aluminium auf ak-
tuellstem Stand. Das seit fast sieben Jahr-
zehnten bewahrte Werk liegt nun in einer
iiberarbeitenden Fassung vor, in der alle
Daten und Statistiken wiederum auf den
neuesten Stand gebracht wurden. Sie be-
legen eindrucksvoll die stetig weiter
wachsende Bedeutung des gemessen an
anderen Metallen immer noch jungen
Werkstoffs, dessen Potenzial trotz eines
nun schon sehr grofien Erfahrungsschat-
zes noch lange nicht ausgeschopft ist.
Dies zeigen auch die aktualisierten Kapi-
tel zur Aluminiumforschung, wo derzeit
die Nanotechnologie die Tiir zu neuen
Anwendungsgebieten  6ffnen konnte.
Doch auch von Aluminiumschdumen
oder Verbundwerkstoffen ist noch einiges
zu erwarten. Umfangreiche Kapitel zu
Aluminiumlegierungen und ihren Eigen-
schaften zeigen dariiber hinaus, welch
grofle Mdglichkeiten die etablierten Alu-
miniumlegierungen bieten und wo sich
ihr Einsatz empfiehlt. Grundlage dafiir
sind die im Buch enthaltenen Zustands-
diagramme, die hinsichtlich der Mog-
lichkeiten der Gefiige- und damit Eigen-
schaftseinstellung ausfiihrlich diskutiert
werden. Ein weiterer Schwerpunkt ist
die Warmebehandlung von Aluminium,
insbesondere durch Aushédrtung und die
Rekristallisation. Interessante Moglich-
keiten konnen sich {iber die Kombination
beider Verfahren ergeben, wie ein ge-
sondertes Teilkapitel aufzeigt. Der Leser
findet dartiber hinaus Angaben zu den
physikalischen und chemischen Werk-
stoffeigenschaften des leichten Metalls
sowie Informationen zur Bestimmung
von Werkstoffkennwerten und zur Giite-
sicherung. Ein spezielles Kapitel sowie
der umfangreiche Tabellenanhang infor-
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mieren zur Bezeichnung und Normung
von Knet- und Gusslegierungen hinsicht-
lich Zusammensetzung und Werkstoffzu-
stand. Ebenso enthalten sind Angaben
zur Gewinnung von Aluminium und
Halbzeugfertigung. Angesichts der gro-
Ben Datenfiille ist ein ausfiihrliches
Stichwortverzeichnis unverzichtbar und
auch hier ldsst das Buch den Leser nicht
im Stich: Egal ob nach Legierungsele-
ment, Legierungsbezeichnung, Wéarmebe-
handlungsverfahren oder Zustandsbe-
zeichnung gesucht wird — das Alumi-
nium Taschenbuch weil} eine Antwort.
Aus dem Inhalt: Bedeutung und Gewin-
nung/Eigenschaften/Zustandsdiagram-
me/Legierungsaufbau/Eigenschaften/Be-
einflussung durch thermische u. Mecha-
nische  Behandlung/Werkstoffentwick-
lungen/Chemisches Verhalten/Werkstoff-
bezeichnungen u. Kennwerte/Werkstoff-
priifung u. Giitesicherung/Zusammenset-
zung u. Gegentiberstellung vergleichbarer
Al-Werkstoffe/Stichwortverzeichnis.

Aluminium Taschenbuch
Band 2 - Umformung von
Al-Werkstoffen, Gieflen von
Al-Teilen, Oberflachenbe-
handlung von Aluminium,
Recycling und Okologie

Von G. Drossel, W.
Lehnert, S. Friedrich,
C. Kammer und Co-
Autoren neu bearbei-
tete 16. Auflage 2009,
Aluminium-Verlag
Marketing & Kommu-
nikation GmbH,
D-40003 Diisseldorf,
—_ Postfach 10 12 62,
Tel.: +49 (0)211 4796 130, Fax: 139,
E-Mail: info@alu-verlag.de, www.alu-ver-
lag.de. Hardcover, 770 Seiten,

15,5x21,5 cm, mit zahlreichen Abbildun-
gen, Grafiken und Tabellen.

ISBN 978-3-87017-293-0, Preis: € 149,00
zzgl. Porto.

Die Neuauflage des Bandes 2 widerspie-
gelt den technischen Fortschritt der alu-
miniumherstellenden Industrie, der im
letzten Jahrzehnt und insbesondere in
den letzten fiinf Jahren durch die werk-
stoffwissenschaftlichen, verfahrenstech-
nischen und technologischen Entwick-
lungen erzielt wurde. So trdgt der Inhalt
den aktuellen Forderungen nach Vielfalt
der Aluminium-Werkstoffe, der Einfiih-
rung neuer Produkte, der Modernisierung
der Industrieprozesse und ihrer Rationali-
sierung in vollem Umfange Rechnung.
Die wissenschaftlichen Grundlagen wer-
den weiter vertieft und die internationale
Standardisierung vorangetrieben; denn
der Einsatzbereich der Aluminiumer-
zeugnisse beschrankt sich dank ihrer um-
fassenden Eigenschaften nicht nur auf
den Leichtbau, sondern erfolgt in allen
Industriezweigen breit gefachert bis zur
Medizintechnik und dem Kommunika-
tionswesen und ist besonders vorteilhaft.
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Die bewéhrte Gliederung des Bandes 2
wurde im wesentlichen beibehalten. In an-
gemessener Breite und Tiefe werden die
jeweiligen wissenschaftlichen Grundlagen
dargelegt, die Verfahren und Produkte cha-
rakterisiert. Die inhaltliche Ausrichtung
erfolgt vorrangig unter dem Aspekt, dass
das Taschenbuch das Verstdndnis fiir ein-
zelne Produktionsverfahren férdern und
zugleich ein Fundus fiir Technologieinno-
vationen, Qualitdtsverbesserungen und
Produktneuheiten sowie Daten sein soll.
In allen Abschnitten wurden die Ergeb-
nisse der Grundlagen- und technologi-
schen Forschung iibernommen und einge-
fithrt. Zugleich wurden die Festlegungen
und Regeln der europédischen Normung be-
folgt, in dem die giiltigen Bezeichnungen
fir die Aluminium-Werkstoffe {ibernom-
men und die Tabellen fiir die Eigenschafts-
werte bzw. einzuhaltenden Grenzmale
und Toleranzen der Erzeugnisse nach
DIN EN umgeschrieben wurden. In der zu-
sammengestellten Form gestatten sie in
vielen Fillen durch den direkten Vergleich
der tatsdchlich erzielten Qualitdtsmerkma-
le mit den Standardparametern eine reale
Einschétzung des Produktionsniveaus und
der Bewertung der Leistungsfihigkeit der
zugrunde liegenden Verfahren.

Aus dem Inhalt: Grundlagen d. Umform-
technik/Umformverhalten u. -eigenschaf-
ten/Al-Halbzeug/Teilefertigung d. Massiv-
umformung/Blechumformung/Biegen von
Béndern und Langprodukten/Sonderum-
formverfahren/Verbundwerkstoffe ~ und
Werkstoffverbunde/Warmebehandlung
GieBen v. Al-Teilen/Qualitdtsmerkmale v.
Al-GuBstiicken/Giefen und Gusskdrper-
bildung/Al-GuBwerkstoffe/Verfahren der
Gussteilherstellung/Form-,  Kernherstel-
lung u. GieBverfahren/Anschnitt- u. Spei-
sertechnik/Schmelztechnik/Warmebe-
handlung/Nacharbeiten von Rohgussstii-
cken/Qualitdtsmanagement/Literatur
Mech. u. chem. Oberflichenbehandlung/
Anodische Oxydation/Metallische Uber-
ziige/Thermisches Spritzen/Beschichtun-
gen/Kaschieren/Emaillieren/Vakuumbe-
schichtung/Literatur

Recycling u. Okologie/Grundlagen/Tech-
nische Aspekte/Ausgewihlte Recycling-
konzepte/Literatur/Stichwortverzeichnis.

Stahlschliissel

Das seit 1951 weltweit
kompetente dreisprachi-
ge (deutsch — englisch —
franzésisch) Nachschla-
gewerk ist in 22. Auflage
2010 erschienen und so-
wohl in Buchform als
auch auf CD ROM fiir Windows erhéltlich:
Verlag  Stahlschliissel ~ Wegst ~ GmbH,
D-71672 Marbach, Theodor-Heuss-Strale 36,
Tel.: +49 (0)7144 6039, Fax: 4690, E-Mail:
info@stahlschluessel.de, www.stahlschlues-
sel.de. Plastikeinband, DIN A4, 796 Seiten,
ISBN-13: 978-3-922599-26-5, Preis Euro
149,00 (inkl. MwSt) zzgl. Versandkosten.

CD ROM Version ISBN-13: 978-3-922599-
27-2, Preis Einzelplatz Euro 410,00 (inkl.
MwSt) zzgl. Versand.

Das umfangreiche Nachschlagewerk ent-
hélt {iber 70.000 Stahlmarken und NOR-
MEN und Firmenbezeichnungen der
Stdhle von ca. 300 Stahlwerken und Lie-
feranten aus 24 Lindern:

Australien Brasilien Bulgarien
Deutschland - China - Finnland - Frank-
reich - Grofbritannien - Italien - Japan -
Kanada - Korea - Norwegen - Osterreich -
Polen - Ruménien - Russland - Schweden
- Serbien - Spanien -Tschechische/Slowa-
kische Republik - Ungarn - USA

sowie ausfiihrliche Analysentabellen mit
deutschen Vergleichswerkstoffen von:
ACI - AFNOR NF - AISI - AMS - AS/NZS -
ASME - ASTM - AWS - BDS - BS - CSA -
C?N - EN - EURONORM - FEDERAL - GB -
GOST - ISC - 1SO - JB - JIS - JUS - KS - MIL
- MSZ - NS - ONORM - PN - SAE - SS -
STAS/SR - STN - UNE - UNI - UNS - YB
Die Angaben beziehen sich auf:
Baustihle: Unlegierte Baustédhle, Einsatz-
stdhle, Nitrierstdhle, Automatenstihle,
Vergiitungsstdhle, Wilzlagerstdhle, Fe-
derstéhle, Stdhle fiir Oberfldchenhértung,
KaltflieBpressstdhle, Kaltzdhe Baustdhle,
Druckwasserstoffbestidndige Stahle,
Warmfeste Baustihle, Feinkornbaustdhle
Werkzeugstihle: Unlegierte Werkzeug-
stdhle, Schnellarbeitsstdhle, Werkzeug-
stdhle fiir Warmarbeit, Werkzeugstdhle
fiir Kaltarbeit

Nichtrostende Stihle:  Ventilstahle,
Hochwarmfeste Stdhle und Legierungen,
Nichtmagnetisierbare Stdhle, Hitzebe-
stdndige Stdhle u. Stahlguss, Heizleiterle-
gierungen, Rost- und sdurebestdndige
Stdhle, Rost- und sdurebestdndiger Stahl-
guss, Schweilzusatzwerkstoffe.

Mit dem elektronischen Stahlschliissel,
der Materialdatenbank auf CD ROM, er-
offnen sich viele zusétzliche und vollig
neue Moglichkeiten: Suchalgorithmen,
direkte Vergleiche und Gegeniiberstellun-
gen etc. (sieche Webseite: www.stahl-
schluessel.de).

The KEY to Casting
Industry and Suppliers 2010
Englischsprachige Zu-

The KEY sammenstellung  von
vt Adressen  der  Giesse-
"d " *  rei-Industrie und deren

Zulieferer, herausgege-
ben 2009 vom Giesse-
= —== rei-Verlag, D-40016
# Diisseldorf, P.O.Box 10
- 25 32, Tel.: +49 (0)211
6707 551, Fax: 517,
E-Mail: barbara.keisker@stahleisen.de,
www.stahleisen.de u. www.giesserei-ver-
lag.de.
Paperback 14,8 x 21 cm, ca. 100 Seiten,
ISBN: 978-3-87260-162-9. Preis: Euro
15,00.
Das niitzliche Biichlein ist an das mittle-
re und Top-Management der weltweiten
GieBerei-Industrie gerichtet und findet in
Europa, Nord- u. Stidamerika sowie in
ausgewdhlten Landern des mittleren und
Fernen Ostens Verbreitung.



TCT Tesic GmbH bietet alle Arten gebrauchter GieBereianlagen

» Formanlagen: Halb- und vollautomatisch, mit oder ohne Formkasten

» Induktionsschmelzofen: MF- HF- Tiegel- oder Rinnenausfiihrung

» Sandaufbereitungsanlagen: Komplette Anlagen oder Sandmischer, Feuchtigkeitskontrollsysteme,
Sandkihler

» Kernmachereiausstattung: KernschieBmaschinen flir Cold Box und Hot Box Pozesse, Begasungsgerate,

» Kernsandbearbeitung, Sandregenerierung, Amingaswascher

» Strahlmaschinen

» Staubabsaug- und Trockenfilteranlagen

> Laborausstattung: Metall- chemische oder Sandanalyse, Spektrometer, usw.

Komplett-Service
» Demontage, Verpacken und Verladung
> Internationale Logistik
» Montage & Inbetriebnahme sowie komplett schlisselfertige Installation.
» Personalschulungen und GiefRerei-Planungen
» Wartung und Ersatzteile

Kontakt: Zoran Tesic +49 151 148 06 471
Sudhir Gurram+49 151 148 06 472

TCT TESIC GMBH Tel: +49 23717726 0
Im Kurzen Busch 11 Fax: +49 2371 7726 10
DE 58640 Iserlohn E- Mail: info@tct-tesic.com

T TCT TESIC

Foundry Marketing & Services

WIR ZIEHEN

BALD IN EIN

. | _ HAUS MIT

GARTEN.

Und wie sieht lhr Wohntraum aus? Egal ob Sie eine
Immobilie kaufen oder renovieren wollen, egal ob es sich um die
charmante Stadtwohnung oder das Einfamilienhaus im Griinen
handelt: Wir unterstitzen Sie bei lhren Planen. Alle Informationen
zum Bau- und WohnService erhalten Sie in lhrer Bank Austria
Filiale, telefonisch Uber die InfoLine 05 05 05-25 und naturlich im
Internet unter www.bankaustria.at

“#Bank Austria

UniCredit Group




Héhere
Produktivitt

—

Geringere
Emission

Das anorganische Bindersystem
far Leichtmetallguss rechnet sich 3-fach

INOTECE® vereint erstmalig die hohen Anspriiche von GieBereien in puncto Qualitat,
Okologie und Wirtschaftlichkeit:

- Beste Gussqualitat, speziell auch bei hochwertigem,
|l oo dinnwandigem Guss

A !'. L

- Hochste Verflgbarkeit von Kernkasten und Kokille durch
geringen Reinigungsaufwand und geringe Kondensatbildung

- Bester Mitarbeiterschutz und Ersparnispotenzial bei der
Luftreinigung

Steigen Sie jetzt in die Zukunft des Leichtmetallgusses ein.
Informieren Sie sich, wie das - in der Serienproduktion erprobte —
INOTEC® auch Ihre GieBerei zukunftssicher machen kann.

www.ask-chemicals.de Chemicals



