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Einsatz von Bentoniten und C-Tragern in
modernen Formsanden

Bentonitgebundener Formsand
heute

Synthetisch hergestelll Formsande ha-
ben sich in der GieBereiindustrie heute
weitgehend durchgesetzi. Natursande
spielen in der GieBereipraxis nur noch
eine untergeordnete Rolle. Bentonitge-
bundene Formsarde haben bei der
GuBerzeugung eine grofe Bedeutung.
In den Industrielandern werden 65 -
70% der GuBteile in Sandformen aus
tengebundenen Formsanden gefertigt.
Vortelle der Fertigung im sogenannten

MNaBguBverfahren sind:
® hohe Produktivitdt: Moderme
Formverfahren ermdglichen eine

sehr schnelle Formherstellung.

® niedrige Formstoffkosten: Was-
ser, Quarzsand, Bentonit und Koh-
lenstoffrager sind vergleichsweisa
preisginstige Einsatzstoffe.

@ geringer Materialverbrauch: nur in
thermisch hochbelasteten Berei-
chen der Form werden die Einsatz-
stoffe vollstandig zersetzt. Nahezu
90% der Formsandmenge sind nach
der Entfernung von Knollen, Metall
elc. wieder einsetzbar.

® hohe Umweltvertraglichkeit: Ben-
tonit, Quarzsand und teilweise auch
Glanzkohlenstoffbildner bilden keine
oder nur geringe Mengen an Schad-
sloffen.

Aufbau bentonitgebundener
Formsande

Bild 1 zeigt die durchschnittliche Zu-
sammensetzung benlonitgebundener
Formsande fiir GuBeisen,

Bei Aluminium-Sandgu wird in der
Regel kein Glanzkohlenstofibildner ein-
gesetzl. In Einzelfallen werden gasar-
me C-Trager zugegeben, um Druck-
spannungen abzubauen. Aufgrund der
geringeren Temperaturbelastung ist der
Abbrand an Bentonit minimal. Der Ben-
tonitspiegel im Umlaufsand ist meist
niedriger als bei Gui3eisen. Entspre-
chend geringer ist der Wassarbedarf
und die Antelle an gebranntem Bento-
nit.
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Bild 1:
Farmstoffzusammensetzung bentoniigabundanar
Sanda

Anforderungen an die techno-
legischen Eigenschaften
bentonitgebundener Formsande

Formsande sollten ein hohes FlieBver-
moagen besitzen, damit eine gleich-
méfige Vertellung des Sandes im
Formkasten erzielt wird. Mur so ist eine
gleichmaRig gute Formverdichtung si-
chergestellt. Der Sand mul? auch unter
Druck noch flieBfahig sein, um Schat-
tenbereiche und Hinterschneidungen
des Modells optimal zu hinterfillen.
Die Plastizitdit des Formsands muB
grof3 genug sein, damit kleine Unregel-
maéRigkeiten beim Entformen des Mo-
dells nicht automatisch zu Formbruch
flhren.

Der Formstoff soll nach der Verdichtung
eine genugend hohe Festigkeit besit-
zen. Es mufB gewéhrieistel sein, daB
die verdichtete Form allen Kréften
standhalt, die beim Transport, beim
Entformen des Modells oder durch den
GieBprozel auftreten kdnnen. Mach
der Verdichtung sollen Konturen und
Oberflachenstrukiur des Modells ge-
nau abgebildet sein (Bildsamkeit).

Der Erosionswiderstand der Form soll-
te moglichst hoch sein. Bei dbermafi-
gem Formabriebh kommt es beim
Gief3en zu Sandabspolungen und ent-
sprechenden Einschlissen im Gui-
stick.

Der Formsand mul eine ausreichend
hohe Gasdurchldssigkeit aufweisen.
Ansonsten besieht die Gefahr, daR
Formgase nicht schnell genug entwei-
chen kéinnen und im GuBstick einge-
schlossen werden.

Die Feuerbestandigkeit von Formsan-
den muB hoch genug sein, um Reaktio-
nen zwischen dem fii: sigen Metall und
dem Sand zu vermeiden (Oberfléchen-
fehler durch Vererzungen).

Mach dem Erstarren des GuBstlckes
soll sich der Formsand lsicht vom Gui3-
teil abtrennen lassen, d.h., der noch am
Gufi haftende Sand sollte méglichst gut
zerfallen.

Die GuRabnehmer stellen immer hohe-
re Anspriche an Qualitdl und Gleich-
méaBigkeit der GuBteile. Gewichl, Ab-
messungen, Harte und Oberflacheng(-
le soll auf einem konstant hohen Ni-
veau liegen. Dies setzt eine verbesser-
te Konstanz der Formsande im Sand-
kreislauf und damit zwangslaufig auch
eine gleichbleibende CQualitat der Form-
stoffzusétze voraus.

Der Gesetzgeber in Deutschland hat
dem Schutz von Luft und Wasser eine
notwendig hohe Bedeutung einge-
raumt. Im Rahmen des Schutzes unse-
rer Umwelt wird das Abfallrecht standig
varscharft und zuldssige Emissions-
grenzwerte flr Schadstoffe immer wei-
ter abgesenkt. Die GieBereien sind an-
gehalten, die Menge der bei der GuBer-
zeugung anfallenden Reststoffe konse-
guent zu minimieren. Fir den bentonit-
gebundenen Formsand bedeutet dies,
dal3 die ausgetragenen Mengen an
Altsand noch stdrker als bisher einer
Wiederverwertung zuzufihren sind. Es
ist davon auszugehen, daB der schon
jetzt hohe Grad der Wiederverwend-
barkeit von 90% bel bentonitgebunde-
nen Altsanden durch geeignete Rege-
nerierungsverfahren weiter gesteigert
werden mul3. Der Staubanfall aus dem
Sandsystem mul so gering wie mbg-
lich sein, da diese Staube als beson-
ders (berwachungsbediirftige Ab-
fille gelten und evil. sogar einer Son-
derbehandlung unterzogen werden
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missen. Dies kann letzilich nur dber
eine Mengenreduzierung der Formstofi-
zusatze erraicht werden.

Bedeutung der Aufbereitungs-
technik

Die technologischen Eigenschaften
bentonitgebundener Formstoffe haben
in den letzten Jahren einen grundle-
genden Wandel erfahren. Die heute ge-
brauchlichen Form- und Verdichtungs-
verfahren bei der maschinellen Herstel-
lung von NaBguBformen erfordern
trockene, gut flieende Formsande, die
sich leicht verdichten lassen. Dies hat
dazu gefihrt, daB der Befeuchtungs-
grad (Verdichtbarkeit) bei tongebunde-
nen Formsanden immer weiter abge-
senkt wurde. Die spezifische Belastung
von Kreislaufsandsystemen hat bedingt
durch intensiven Zulauf von Kernsan-
den, immer gréBeren Umlaufgeschwin-
digkeiten, kirzeren Mischzeiten und &i-
ner gestiegenen thermischen Bela-
stung Zugenammen.

Da ein Bentonil seine Bindelahigkeit
nur dann voll entfalten kann, wenn ihm
die dafir notwendige Wassermenge
und Zeit zur Verfigung stehen, wird un-
ter den heute hemrschenden Bedingun-
gen der Bindeton oft nur unvollstandig
aufgeschlossen. In der Vergangenheit
wurde der Mangel an Bindekraft durch
immer héhere Aktivbentonitgehalte im
Formsand kompensiert. Hohe Benlonit-
gehalte im Umiaufsand fdhren aber zu
einem vermehrien Anfall von Fesistof-
fen (Staub, Sand). Ferner wird der Was-
serbedarf des Sandes erhoht, was wie-
derum zu einer stdrkeren Fehleranfal-
ligkeit durch Explosionspenetration und
Oberflachenrauhigkeit fihrt,

Auch (ber sine Intensivierung des
Mischprozesses ist eine Verbesserung
des Bentonitaufschlusses nur bedingt
maglich. Moderne Intensivmischer sor-
gen zwar fir eine optimale Verteilung
des Wassers und des Bindetons in der
Sandmischung, konnen aber die Auf-
nahme des Wassers durch den Bento-
nit nicht wesentlich beschieunigen.
Um die Geschwindigkeit der Wasser-
aufnahme von Bentoniten naher zu un-
tersuchen, wurde die Diffusionsge-
schwindigkeit bei unterschiedlichen
Wassergehalten von Bentonit gemes-
sen.
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Altsand mit 2% Reatfeuchts

Bild 3: Messung der Kanmwerte fir MaBzugfestigheit und Druckiestighe

Bentonittyp spez. Bindefédhigksit Abbrandrate
in Micmz2 % in %

B 2,58 . 6,29

C 1,83 10,50

G 283 6,00

S 2,24 7,20

BG | 150 8,50

Die spezifische Bindefahigkeit wird in N/cm2 % Bentonit im Formsand
angegeben. Dabel wurden die Formsande solange erneut aufbereitet,
bis sich eine Grindruckfestigkeit von 20 N/em2 einstellte. Der Abbrand
wurde in % Verlust des Bindetongehaltes bei sinem konstanten Ei-

san/Sandverhdltnis von 1 : 4 ermittelt.

Bild 4; Sparifische Bindetahigke:s und thermische VerschisiBraten von Banioniten

Bild 2 zeigt die MeBergebnisse. Es
wird deutlich, dal der Altsand, der
noch 1,5% Wasser enthalt, das im Mi-
scher angebotene Wasser mit etwa
zwanzigfacher Geschwindigkeit auf-
nimmt, als ein Sand mit 0,8% Rest-
feuchte, Es ist von entscheidender Be-
deutung, dai der Altsand nicht nur aus-
reichend befeuchtet -, sondern daf3 ihm
auch genigend Zeit zur Aufnahme des
Wasser gelassen wird (Maukzeit).

Dig in Bild 3 dargesteliten Messungen

der technologischen Kennwerla
(Druck-, NaBzugfestigkeil) von wieder-

aufbereiteten Altsanden mit unter-

schiediicher Restfeuchte bestatigen,
daf alle fir die Formstoffqualitatl wichti-
gen Eigenschaften bei Altsanden mit
genugend hoher Restleuchte und einer
entsprechend langen Maukzeit aul ei-
nem merklich hoherem Niveau liegen.

In der Praxis |aBt sich eine optimale
Altsandkonditionierung oftmals nicht
oder nur unzureichend realisieran.
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Haufig sind die umlaufenden Sand-
mengen zu niedrig, so daf dem Alt-
sand zu wenig Zeit bleibt, im Bunker zu
mauken, Extrem schwankende Men-
gen an einlaufenden Kernsand verur-
sachen groBe Streuungen der Altsand-
restfeuchte. In diesen Fallen kommt es
enischeidend daraul an, schnellauf-
schlieBende Bentonite einzusetzen.

Stand der Technologie bei
Bentoniten

Als Bentonit bezeichnet man ein tonmi-
neralhaltiges Gestein, das seinen Ma-
men nach der ersten Fundstatte bei
Fort Benton, Wyoming (USA) erhielt.
Seine ungewdhnlichen Eigenschatten
werden durch den Hauptbestandteil be-
stimmt, das Tonmineral Montmorillonit,
gin Aluminumhydrosilikat, das aufgrund
seiner Schichtstruktur Wasser aufneh-
men kann (Vorgang des Quellens). Die
Montmorillonitschichien werden durch
die Einlagerung von Wasser aufgewei-
tet und es kommt zu elner erheblichen
VergrSBerung der bindefahigen Kon-
taktiiachen. Neben Montmorillonit kann
Bentonit noch Begleitmineralien wie
Feldspat, Quarz, Glimmer u.a. enthal-
ten. Ein GieBereibentonit sollite minde-
stens 70% Montmarillonit enthalten.
Die fir die GieBereiindustrie wichtig-
sten Vorkommen liegen in Stddeutsch-
land, in Griechenland sowie auf Sardi-
nien. Die Bentonite aus diesen Lager-
statten unterscheiden sich In ihren Ei-
genschaften zum Teil deutlich vonein-
ander,

Die Eigenschaften von Bentoniten als
Bindemittel in Formsanden werden
noch heute durch Prifungen in Mi-
schungen mit Neusand beurteilt. Eine
zuverlassige Aussage Ober die Qualitat
eines Bentonits ist allerdings nur dann
maglich, wenn die Eigenschaften unter
den Bedingungen eines Kreislaufsand-
systems durch mehrfaches Aufbereiten
untersucht werden. Kriterien fir die Be-
urteilung der Eigenschaften sind:

@ die spezifische Bindefahigkeit

® der thermische Verschleill

® das AufschiuBverhalten im Mischer
® die Regenierfahigkeit des Benlonits.
Bild 4 zeigt die spezifische Bindefahig-
keit und thermische VerschieiBraten
von Bantoniten aus verschiedenen La-
gerstétten.

Thermische Bestandigkeit verschiedener Bentonite
NaBzugfestigkeit
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Bild 5: Tharmische Bastandigkait verschiedener Bantonite MaBzuglestighkei
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Thermische Fixierung von
Bentonlten auf Sandk&rnern
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Blld &: Tharmische Fixiarneng von Bentoniten aul Sandkimem

Bei dem Material des Typs ,,G" handelt
es sich um einen Bentonit mit ainem
Montmaoarillonitgehalt von durchschnitt-
lich 90% und hoher thermischer Stabi-
litdt. Derartige Bentonite werden vor al-
lem auf der Kykladeninsel Milos abge-
baut. Die Vorkommen an qualitativ
hochwertigen Bentoniten auf Milos
dirften noch bis weit in das nachste
Jahrhundert reichen. In den lstzten 10
Jahren haben sich diese Bentonite mit
hoher spezifischer Bindefahigkeit und
guter thermischer Stabilitdt angesichts'
der zunehmenden Anforderungen an
GuBqualitil, Regenerierfahigkeit und
Gleichmafigkeit der Formsande immer
mehr durchgesetzt.

Das nachstehende Bild 5 zeigt die
MNalBzugfestigkeit in Abhdngigkeit von
der Vorerhitzung verschiedener Bento-
nittypen.

Unter thermischer Belastung ist bei den
Bentonittypen ,,B" und ,,5" ein deutlich

starkerer Abfall der Festigkeit zu beob-
achten. Die hohe thermische Stabilitat
der Bentonittype ,,G" wird hier ein-
drucksvoll bestitigt. Dies verdeutlicht
auch ein Vergleich der thermischen Fi-
xierung von Bentoniten durch die Hart-
bentonitbildung auf den Sandkérnerm
(Bild &).

Die Menge an thermisch belastetem
Hartbentonit sowie die Oolithisierung
der Quarzkdrner ist bel Bentonit ,G"
deutlich geringer. Infolgedessen lassen
sich mit solchen Bentoniten gebundene
Formsande leichter regenerieren,

Den ,idealen Benlonit®, der allen zuvor
genannten Anforderungen absolut ge-
recht wird, gibt es allerdings nicht. Die
folgende Grafik zeigt die NaBzugfestig-
keit verschiedener Bentonite in Abhan-
gigkeit von der Anzahl der Aufberei-
tungszyklen (Bild 7).

Es wird deutlich, daB der Bentonit des
Typs ,,B” dem des Typs ,,G" hinsichtlich
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der AufschluBgeschwindigkeit im Krais-
laufsand Gberlegen ist. Dieser Aspekt
ist vor allem dann von Bedeutung,
wenn in der Praxis die Altsandkonditio-
nierung nicht optimal eingerichtet wer-
den kann. Es wurde deshalb nach tech-
nischen Maéglichkeiten gesucht, die
AufschiuBgeschwindigkeit hochmont-
morillonithaltiger Bentonite mit hoher
thermischer Stabilitit zu verbessern
um die notigen Eigenschafter dieser
Bentonite hinsichtlich Wirtschaftlich-
keit, Bindevermégen, Reststoffminimie-
rung und Regenerieridhigkeit auf einer
noch breiteren Anwendungsebene
nutzbar zu machen.

Die Problemlésung wurde durch die in-
tensive Aufbereitung von hochmontmo-
rillonitischen Bentoniten mit ProzeB-
kohlenstoff erreicht. Bel diesem Stoff
handelt es sich um einen speziellen
Graphit mit ausgepragter Kristallstruk-
tur. Derart behandelte Bentonite zeigen
schon nach der ersten Aufbereitung
gine erheblich vergréBerte Oberflache.
Aufgrund der gréBeren Oberflache
kann das angebotene Formwasser
deutiich schneller vom Bentonit aufge-
nommen werden, d.h., Verdichtbarkeit
und MaBzugfestigkeit steigt bei gege-
bener Mischzeit schneller auf die gefor-
derten Sollwerte an.

Bild & dokumentiert die Ergebnisse ei-
nes Laborversuchs, bei dem Sandmi-
schungen mit thermisch vorbelastetemn
Bentonit im Mischer wieder aufge-
schiossen wurden, um die Geschwin-
digkeit der Wasseraufnahme des Bin-
ders zu beurteilen. Der gleiche Bentonit
wurde einmal unbehandelt, ein zweites
Mal nach der Behandiung mit Prozel-
kohlenstoff geprift. Die beschleunigte
Einlagerung von Wasser bei dem be-
handelten Material wird durch den er-
heblich schnelleran Anstieg der \Ver-
dichtbarkeit bzw. der NaBzugfestigkeit
tberdeutlich.

Ein gut aufgeschlossener Bentonit bin-
det das Formwasser starker ein, d.h,,
die Neigung des Sandes zum Austrock-
nen nimmt merklich ab. Bild 9 zeigt die
Austrocknung verdichteler Formsande
mit korventionellem - bzw, mit ProzeB-
kohlenstoff aufbereitetem Bentonit in
Abhéngigkeit von der Zeit. Es ist er-
sichtlich, daB bei Einsatz prozeRkoh-
lenstoffhaltiger Bentonite der Formstoff
weniger schnell austrocknet.

AufschluB verschiedener Bentonite Im Sandumlauf

NaBzugfestigkeit
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Bild 7: Aufschiufl verschiedener Bentonite im Sandumlaut NaRzuglestigkelt

AutschluBgeschwindigkelt im Mischer

Bild 9: Austrecknung tongebundenar Formsande, Verdichtungsdruck 10 b

Die stirkere Einbindung des Wassers
fahrt zu einer Erhdhung des Erosions-
widerstandes, d.h., der Abrieb der
Formoberfliche bei mechanischer Be-
anspruchung nimmt ab.

Bild 10 zeigt den Abriebverlust eines
Formsandes mit Bentonit des Typs ,,G”
vor und nach der Aufbereitung mit Pro-
zelkohlenstoff, Der Widerstand des be-
handelten Bentorits gegen Erosionen
ist vor allem bei niedriger Verdichtbar-
keit deutlich hdher.

Aus den bisher dargestellten Laborver-
suchen wird klar, dafi? bei dem gut auf-
geschlossenen Bentonit das Wasser
starker eingebunden ist. In der Praxis
einer Gieferel kann eine verbesserte
Einbindung des Wassers mit Hilfe der

Altsandfeuchte und Altsandtemperatur
daher sicher beurieilt werden. Das
nachstehende Bild zeigt die Entwick-
lung dieser Kenngréen in einer Eisen-
gieBerel (AutomobilguB) nach der Um-
stellung auf einen mit ProzeBkohlen-
stoff aufbereiteten Bentonit. Der glei-
che Bentonit war zuvor in konventionel-
ler Form in dieser GieBeral eingesetzt
worden. Eine Beeinflussung der Me-
ssergebnisse durch einlaufenden Kemn-
sand war aber nicht gegeben. Der Ab-
griff der Daten erfolgte am Ausgang der
Kihltrommel.

Die Entwicklung der MeBdaten (Bild
11) zeigt, dafl im Laufe der Umstellung
dia Altsandfeuchte aufl héherem Niveau
stabilisiert wird. Die Sandiemperatur
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Bild 11; Aufgezeichnets Meldaten fir Altsandieuchis und Temparatur

nimmt ab und die Streuungen der
Mefwerte werden eingeengt. Dies ist
als Indiz fir eine schnellere Einlage-
rung des Formwassers zu werden. Da
das Wasser besser eingebunden ist,
reaglert der Altsand unempfindlicher
auf thermische Erhdhung und atmos-
pharische Anderungen. Die Streuun-
gen der Feuchte nehmen ab. Durch
eine konstantere Feuchte wird der Ben-
tonit in einem , quellfihigeren” Zustand
gehalten. Dies filhrt zu einer verbesser-
ten MNutzung des Festigkeitspotentials
Infolge der hoheren spezifischen Fes-
tigkeit konnte in dieser GieBerei einer-
seits die Zugabemenge an Bentonit
splrbar reduziert werden, andererseits
war eine Herabsetzung der Mischzeil
um 20-30% bel unver@nderten Festig-
keiten maglich.

Stand der Technologie bei
Kohlenstofftragern

in bentonitgebundenen Formsanden

warden Kohlenstofftrager verwendet,
um die Benetzbarkeit der Form' durch
das flissige Metall zu reduzieren. Da-
durch wird die Oberflaichengite des
Gubteils nachhaltig positiv beeinflufit.
Drei wesentliche Fakioren geben dabel
den Ausschlag:
1. Abscheidung von Glanzkohlenstoff
2. Bildung einer reduzierenden Form-
atmosphéare durch Freisetzung von
Gasen
3. Versiegeln von Oberflachenporen
durch Ruckstandskohle
Bild 12 zeigl die Abhangigkeit dgr
Oberflachenrauheit von der Glanzkoh-
lenstoffbildung bzw. vom Gehalt an
Kohlenwasserstoffén. Die Abhangigkeit
der Oberflachenrauheit vom Glanzkoh-
lenstofibildner ist hier klar zu ersehen.
Die friher dblicherweise eingesstzten
reinan Steinkohlenstaube sind aus um-
welt- und arbeitshygienischen Griinden
(Staub, Bildung von Kohlenmonoxid)
heute weitgehend durch sogenannte
angereicherte Glanzkohlenstofibildner

ersetzt worden.

Aufgrund einer immer restriktiveren
Vargehensweise der Behérden bei der
Festlegung von Emissionsgrenzwerten
{PAH, Benzol, CO etc.) sind die Her-
steller von Glanzkohlenstoffbildnern
gefordert, Produkte zu entwickeln, die
bei gleichbleibender oder verbesserter
Oberflachenqualitdt ein Minimum an
Spaltprodukten bilden.

Eine gleichbleibende Oberflachenqua-
litat bei gleichzeitig vermindertem Aus-
bringen an flichtigen Bestandteilen st
dann méglich, wenn es gelingt, die
Packungsdichte der Form zu erh&hen.
Die Benetzbarkeit einer Sandform ist
um so geringer, je dichter die Sandkbr-
ner nach der Verdichtung beieinander
liegen. Eine gleichm&Big hohe Verdich-
tung der Form wird vor allem dann er-
reicht, wenn der Formstoff beim Fillen
des Formkasten optimal verteflt wird
und auch unter Druck noch gut flieBt.
Das FlieBvermégen von Formsanden
1806t sich durch Zusatze von makrokri-
stallinem Graphit deutlich verbessern.
Schon bei der Entwicklung schnell auf-
schlieBender Bentonit/ProzeBkohlen-
stoff-Systeme hatte sich gezeigt, daB
durch ProzeBkohlenstcff die innere
Reibung eines Kornhaufwerks vermin-
dert und so ein besseres FlieBen so-
wohl im geschitteten aus auch im be-
reits verdichteten Zustand ermdglicht
wird. Die Produktentwicklung bei Koh-
lenstofftragern wurde deshalb gezielt in
Richtung Optimierung der FlieBeigen-
schaften von Formsanden vorangetrie-
ben.

Bild 13 zeigt Vergleiche von FlieBbar-
keits- und Wirkdruckmessungen an
Formsanden, die mit konventionellen -
bzw. prozeRkohlenstofthaltigen C-Tré-
gern aufbersitet wurden.

Der mit einem prozeRkohlenstoffhalti-
gen C-Trager aufbereitete Sand zeigt
eine sichtbar erhéhte FlieBbarkeit. Auf-
grund des héheren FlieBvermogens
werden Bodenwirkdriicke besser iber-
tragen, d.h., die Vierdichtung an der Mo-
dellplatte nimmt zu.

In der Praxis wurde eine verbesserte
Formverdichtung anhand von Formhar-
temessungen an ausgesuchten Model-
len einer GieBerei vor und nach der
Umstellung auf einen mit Prozefkoh-
lenstoff aufbereiteten C-Trager nachge-
wiesen.
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Bild 14 zeigt die Verteilung der
MeRwerte vor und nach der Umstellung
auf einen so hergestellten Glanzkoh-
lenstoffbildner.

Es wird deutlich, daB nach der Umstel-
lung gleichmaBigere Formhéarten auf
héherem Miveau erreicht werden. Die
mittlere Rauhtiefe der GuBoberfliche
konnte im Verlaufe der Umstellung bei
unverdndertem  Glanzkohlenstofibil-
dungsvermégen und reduzierter Gas-
bildung von 25pum auf 16pm (nach IS0
R 468) abgesenkt werden,

Der EinfluB moderner C-Trager auf die
Emissionen aus Formsanden wurde in
verschiedenen Gielereien durch Mes-
sungen von Schadsiofien in der Abluft
sowie an Gied- und Auspackstrecke
dberprift. Das Bild 15 dokumentier
die Benzolemissionen an neuralgi-
schen Punklten in einer GieBerei nach
der Umstellung auf einen niederflichti-
gen, mit ProzeBkohlenstolf aufbereite-
ten Glanzkohlenstoffbildner.

Die Mengen an Benzol, ein von Arbeits-
medizinern als , karzinogen” eingestuf-
ter Stoff, konnten drastisch reduziert
werdan.
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Bild 12: Abhangigkeil der Oberlichenmaubeil von der Glanzkohlenstalbildung
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Bild 13: Vergleiche von FlieBbarkeits- und Wirkdruckmessungen an Formsand
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Zukiinftige Entwicklung

Bild 14:

Vertelung der MeBwerie flr die Formhdrte vor
und nach der Umsleliung auf ainen mit ProzeR-
kohbenstoff aufberaitatan C-Trager

Der Einsatz tongebundener Formstoife
bei der GuBherstellung wird in den
nachsien Jahren immer starker van der
Umweltvertraglichkeit und der Gleich-
méaBigkeit dieser Sande abhangen.
Tongebundene Formsandsysteme wer-
den daher auf Dauer nur dann eine Zu-
kunft haben, wenn es gelingt, neben
den weiter steigenden qualitativen An-

Bild 15: Schadstoffmessungen in der Abluft an verschiedenan MaBpunkten in der GieBarei

forderungen an MaBhaltigkeit, Ober-
flachengite und Reproduzierbarkeit

| von GuBsticken auch die Umweltver-

traglichkeit der Formsande weiter zu
verbessern. Dies kann nur durch den
Einsatz schnellaufschlieBender, hoch-
mantmorillenithaltiger Bentonite mit ho-
her Bindefahigkeit und geringem Rest-
stoffpotential in Kombination mit nie-
derfliichtigen Kohlenstofftragern, die
nur minimale Mengen an Spaltproduk-
ten bilden, erreicht werden.
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