WO 2006/097278 A1 || 000 000 0 000 0 A

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum

21. September 2006 (21.09.2006)

7T
s A 1000 0O A

(10) Internationale Veriffentlichungsnummer

WO 2006/097278 A1l

(51) Internationale Patentklassifikation:
B22C 1/02 (2006.01) B22C 9/08 (2006.01)
B22D 7/10 (2006.01)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2006/002329

(22) Internationales Anmeldedatum:
14. Mirz 2006 (14.03.2006)

(25) Einreichungssprache: Deutsch

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch

(30) Angaben zur Prioritét:

102005 011 644.2 14. Mirz 2005 (14.03.2005) DE

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von
US): AS LUNGEN GMBH & CO. KG [DE/DE]; Haupt-

str. 200, 56170 Bendorf/Rhein (DE).

(72) Erfinder; und

(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jjede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AT, AU, AZ,BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH,
CN, CO, CR, CU, CZ, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, FI,
GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE,
KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV,
LY, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NG, NI,
NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG,
SK, SL, SM, SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US,
UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW.

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir

Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,

GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG,

7ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,

TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK,

EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC,

NL, PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG,

(75) CL CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Erfinder/Anmelder (nur fir US): SKERDI, Udo
[DE/DE]; Karl-Gassmann-Strasse 7, 56170 Bendorf (DE).
KROTH, Josef [DE/DE]; Miihlheimerstr. 56, 56218
Miihlheim-Koérlich (DE). REHSE, Henning [DE/DE];

Goethestrasse 33, 42929 Wermelskirchen (DE).

Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der
PCT-Gazette verwiesen.

(74) Anwalt: WESTENDORP, Michael; Splanemann Re-
itzner Baronetzky Westendorp, Rumfordstr. 7, 80469

Miinchen (DE).

(54) Title: EXOTHERMIC AND INSULATING FEEDER INSERT HAVE HIGH GAS PERMEABILITY
(54) Bezeichnung: EXOTHERME UND ISOLIERENDE SPEISEREINSATZE MIT HOHER GASDURCHLASSIGKEIT

(57) Abstract: The invention relates to a moulding material for producing insulating or exothermic feeders and other feeding fun-
nels and feeding elements for casting moulds. Said material contains at least 10 wt.- % of a porous fire-resistant material which
has a continuous open pore structure; a binding agent which is used to harden the feeder mixture; optionally, a fire-resistant filling
material; one part of a reactive aluminium oxide having a specific surface of at least approximately 0.5 m’/ g and an average particle
diameter (Dsg) of approximately 0.5 - 8 um. The invention also relates to a method for producing a feeder and other feeding funnels
or feeding elements for casting moulds. The invention further relates to feeders, feeding funnels or feeding elements for casting
moulds which are obtained according to said method, and to the use thereof for producing metal castings. The feeder and other
moulding bodies which are to be used in the moulding industry and which contain the inventive moulding material are characterised
by having a particularly high gas permeability and a low specific weight.
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EXOTHERME UND ISOLIERENDE SPEISEREINSATZE MIT

HOHER GASDURCHLASSIGKEIT

Die Erfindung betrifft eine Formmasse fiir die Herstellung von
Formkorpern fir die GieRereiindustrie, insbesondere isolierender
oder exothermer Speiser und anderer F{lltrichter und Zufuhrele-
mente flir GieBformen, ein Verfahren zum Herstellen solcher Form-
kdrper fir die GieBereiindustrie, Formkorper fiir die GieBereiin-
dustrie, insbesondere Speiser, Filltrichter und Zufuhrelemente
fir GieRformen, und die Verwendung solcher Formkorper fir die
GieBereiindustrie in einem Verfahren zum Giefen eines Metall-

teils.

Bei der Herstellung von Metallgussstilicken in der GieBerei wird
flissiges Metall in eine GieRform eingefiillt. Beim Erstarrungs-
vorgang verringert sich das Volumen des eingefilillten Metalls.
Daher werden regelméBig sogenannte Speiser, d.h. offene oder
geschlossene Rdume in oder an der GieRform eingesetzt, um das
Volumendefizit bei der Erstarrung des Gussstiicks auszugleichen

und eine Lunkerbildung im Gussstiick zu verhindern. Dazu sind die
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Speiser mit dem Gussstick bzw. dem gefdhrdeten Gussstilickbereich
verbunden und gewdhnlich oberhalb bzw. an der Seite des Form-

hohlraums angeordnet.

Beli der Herstellung von Metallgusssticken, wird zundchst ein
Modell hergestellt, dass in seiner Form im Wesentlichen dem her-
zustellenden Metallgussstiick entspricht. An diesem Modell werden
Zufuhrelemente und Speiser angebracht. AnschlieBend wird das
Modell in einem Formkasten mit Formsand umgeben. Der Formsand
wird verdichtet und dann ausgehdrtet. Nach dem Aushdrten wird
die GieBform aus dem Formkasten entnommen. Die GieBform weist
einen Formhohlraum bzw., sofern die Giefform aus mehreren
Teilstiicken aufgebaut ist, einen Teil des Formhohlraums auf,
welcher im Wesentlichen einer Negativform des herzustellenden
Metallgussstiicks entspricht. Nachdem die GieRform ggf. zusammen-
gesetzt wurde, wird in den Formhohlraum der GieRform fliissiges
Metall eingefiillt. Das einflieBende flissige Metall verdrangt
dabei die im Formhohlraum befindliche Luft. Die Luft entweicht
durch in der GieBform vorgesehene Offnungen oder durch pordse
Abschnitte der GieBform, beispielsweise durch die Wand eines
Speisers. Die Speiser weisen daher bevorzugt eine ausreichende
Porositdt auf, so dass einerseits beim Einfillen des flissigen
Metalls dies in den Speiser einstrdmen kann und andererseits
beim Abkiihlen und Erstarren des Metalls im Formhohlraum der
GieBform das noch flissige Metall aus dem Speiser in den Form-

hohlraum nachstrdtmen kann.

In der EP 0 888 199 Bl werden Speiser beschrieben, welche exo-
therme Eigenschaften oder isolierende Eigenschaften aufweisen
kénnen und die durch ein Cold-Box-Verfahren erhalten werden.
Dazu wird ein Speisergemisch in eine Speisergussform eingefillt.
Das Speisergemisch‘umfasst ein oxidierbares Metall und ein Oxi-
dationsmittel oder ein isolierendes feuerfestes Material oder

Gemische dieser Materialien sowle eine wirksame Bindemenge eines
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chemisch-reaktiven Cold-Box-Binders. Das Speisergemisch wird zu
einem ungehdrteten Speiser geformt, welcher dann mit einem
dampfférmigen Hartungskatalysator in Kontakt gebracht wird. Der
gehdrtete Speiser kann dann aus der Gussform entnommen werden.
Als isolierendes feuerfestes Material kdénnen hohle Aluminiumsi-
likatmikrokugeln verwendet werden. Durch die Verwendung derarti-
ger Mikrokugeln aus Aluminiumsilikat erhalten die Speiser eine
niedrige thermische Leitfdhigkeit und damit eine sehr ausgeprigt
isolierende Wirkung. Ferner weisen diese Speiser ein sehr gerin-
ges Gewicht auf, so dass sie sich zum einen leicht handhaben und
transportieren lassen und zum anderen nicht so leicht vom Modell

abfallen, wenn dieses beispielsweise gekippt wird.

In der EP 0 913 215 Bl wird ein Verfahren zur Herstellung von
Speisern und anderen Beschickungs- und Zufiihrungselementen fir
GieBformen beschrieben. Dazu wird eine Zusammensetzung, welche
hohle Aluminiumsilikatmikrokiigelchen mit einem Aluminiumoxidge-
halt von weniger als 38 Gew.-%, ein Bindemittel zum Cold-Box-
H&érten und gegebenenfalls einen Fillstoff umfasst, wobei der
Fillstoff nicht in faserformiger Form vorliegt, durch Einblasen
in einen Formkasten zu einem ungehdrteten Formprodukt geformt.
Dieses ungehértete Formprodukt wird mit einem geeigneten Kataly-
sator in Kontakt gebracht, wobei das Formprodukt aush&rtet. Das
ausgehédrtete Formprodukt kann dann aus dem Formkasten entnommen
werden. Auch die mit diesem Verfahren erhaltenen Speiser Weisen
eine ausgeprdgte isolierende Wirkung sowie ein geringes Gewicht

auf.

Die oben beschriebenen Speiser, welche als feuerfestes Fiillmate-
rial Aluminiumsilikatmikrohohlkugeln enthalten, zeichnen sich
zwar durch eine geringe Dichte und eine hohe Isolationswirkung
aus. Nachteilig ist jedoch, dass sie eiqe relativ geringe Gas-
durchlassigkeit aufweisen. Das fliissige Metall kann daher nur

langsam in die Speiser hineinstroémen.
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Aus der WO 00/73236 A2 ist eine exotherme Speisermasse bekannt,
welche Aluminium und Magnesium, mindestens ein Oxidationsmittel,
einen SiOz-haltigen Flillstoff und ein Alkalisilikat als Binde-
mittel enth&lt. Weiter enth&lt die Speisermasse etwa 2,5 bis 20
Gew.-% eines reaktiven Aluminiumoxids mit einer spezifischen
Oberflédche von mindestens etwa 0,5 m?/g und einem mittleren
Teilchendurchmesser (Dsg) von etwa 0,5 bis 8 pm. Die Speisermas-
se ist praktisch frei von fluoridhaltigen Flussmitteln. Durch
die Verwendung einer derartigen Speisermasse zur Herstellung von
Speisern konnte sogenannter "Hohlbrand", der wahrscheinlich

durch eine Verglasung der SiO,-haltigen Fillstoffe mit Alkali-

verbindungen zustande kommt, deutlich zuriickgedrdngt werden.

Es ist bekannt, Formmassen fiir die GieBereiindustrie zur Ge-
wichtseinsparung pordse feuerfeste Stoffe, wie zum Beispiel
Bimsstein, in geringen Anteilen beizugeben. Diese pordsen feuer-
festen Stoffe sind jedoch relativ weich und zerfallen daher bei
mechanischer Belastung sehr leicht. Der Anteil dieser pordsen
feuerfesten Stoffe liegt in bekannten Formmassen daher bei
héchstens etwa 8 Gew.-%, bezogen auf das Trockengewicht der
Formmasse. Werden hdhere Anteile solcher pordsen feuerfesten
Stoffe verwendet, miissen starke EinbuBen bel der Stabilitat der
Formkdrper hingenommen werden, die aus solchen Formmassen herge-

stellt werden.

Der Erfindung lag als erste Aufgabe zugrunde, eine Formmasse fir
die Herstellung von Formkdrpern fiir die GieBereiindustrie, ins-
besondere isolierender oder exothermer Speiser und anderer F{ill-
trichter und Zufuhrelemente fir Giebformen, zur Verfligung zu
stellen, welche die Herstellung von Formkdrpern ermoglicht, die

eine hohe Gasdurchldssigkeit aufweisen.

Diese Aufgabe wird mit einer Formmasse fiir die Herstellung von
Formkdrpern fir die GieRereiindustrie, insbesondere isolierender

oder exothermer Speiser und anderer Fulltrichter und Zufuhrele-
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mente fiir GieRformen, mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1
geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Formmasse sind Gegens-

tand der abh&dngigen Anspriliche.

Die erfindungsgemdfe Formmasse fur die Herstellung von Formkdr-
pern fiir die GieRereiindustrie, insbesondere isolierender oder
exothermer Speiser und anderer Fulltrichter und Zufuhrelemente

fiir GieBformen, umfasst mindestens:

- mindestens 10 Gew.-% eines pordsen feuerfesten Stoffes,

welcher eine durchgehende offene Porenstruktur aufweist;
- ein Bindemittel zum Aushdrten der Formmischung;
- ggf. einen feuerfesten Fillstoff;

- einen Anteil eines reaktiven Aluminiumoxids mit einer
spezifischen Oberfldche von mindestens etwa 0,5 m?/g und
einem mittleren Teilchendurchmesser (Dsp) von etwa 0,5

bis 8 pm.

Die erfindungsgemidBe Formmasse enth&lt einen relativ hohen An-
teil eines porésen feuerfesten Stoffes, welcher eine durchgehen-
de offene Porenstruktur aufweist. Durch die offenporige Struktur
werden die pordsen feuerfesten Stoffe von einer Vielzahl von
Passagen durchzogen, durch welche ein Gas strémen kann. Die aus
der erfindungsgemdBen Formmasse hergestellten Formkdrper weilsen

daher eine sehr hohe Gasdurchldssigkeit auf.

Uberraschend wurde gefunden, dass sich durch eine Kombination
eines pordsen feuerfesten Stoffes, welcher eine durchgehende
offene Porenstruktur und daher eine hohe Gasdurchléassigkeit auf-
weist, mit einem reaktivem Aluminiumoxid und ggf. einem feuer-
festen F{illstoff eine Formmasse erhalten l&asst, aus welcher
Formkdrper, insbesondere Speiser herstellt werden kdnnen, welche
eine hohe Formgenauigkeit und ausreichende Festigkeit besitzen

und die insbesondere eine sehr hohe Gasdurchlissigkeit aufwei-
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sen. Der Anteil des pordsen feuerfesten Stoffes, welcher eine
durchgehende offene Porenstruktur aufweist, lasst sich dabeil
gegeniiber den bisher verwendeten Mengen wesentlich erhéhen. Der
Anteil des pordsen feuerfesten Materials an der Formmasse be-
tragt mindestens 10 Gew.-%, bezogen auf die trockene Formmasse,
vorzugsweise mindestens 15 Gew.-%, insbesondere bevorzugt min-

destens 20 Gew.-%.

Unter einem pordsen feuerfesten Stoff, welcher eine durchgehend
offene Porenstruktur aufweist, wird dabel ein feuerfester Stoff
mit einer schwammartigen Struktur verstanden, welche sich durch
das gesamte Volumen des Korns erstreckt. Eine solche offenporige
Struktur lasst sich beispielsweise an einem Schliffbild eines
Korns, ggf. unter mikroskopischer Vergrofierung, erkennen. Wah-
rend bei den Eingangs erwdhnten Mikrohohlkiigelchen jeweils eine
einzelne "Pore" von einer weitgehend gasdichten Hiille umgeben
wird und daher kein einfacher Gasaustausch zwischen dem Hohlraum
des Mikrohohlkiigelchen und der Umgebung moglich ist, wird der in
der erfindungemédfen Formmasse enthaltene offenporige feuerfeste
Stoff von Passagen durchzogen, welche einen Gasaustausch der
einzelnen Poren mit der Umgebung erméglichen. Der Anteil der
Poren am gesamten Volumen des pordsen offenporigen Stoffes ist
bevorzugt sehr hoch. Bevorzugt weist der pordse feuerfeste Stoff
ein Porenvolumen von zumindest 50 %, vorzugsweise mindestens

60 %, insbesondere mindestens 65 % auf. Das Porenvolumen l&sst

sich beispielsweise durch Quecksilberintrusion bestimmen.

Die in der erfindungsgemdfien Formmasse enthaltenen portsen feu-
erfesten Stoffe mit offenporiger Struktur weisen vorzugsweise
eine Dichte von weniger als 0,5 g/ml, vorzugsweise weniger als
0,4 g/ml, insbesondere bevorzugt 0,05 bis 0,4 g/ml auf. Die aus
der erfindungsgemdfen Formmasse hergestellten Formkdrper weisen
daher vorteilhaft ein geringes Gewicht auf. Aus der Formmasse

hergestellte Speiser konnen beispielsweise auf ein Modell aufge-
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steckt werden und fallen wegen ihres geringen Gewichtes nicht

ab, wenn das Modell bzw. die Form gewendet wird.

Ferner weist der in der erfindungsgemdfen Formmasse verwendete
pordse feuerfeste Stoff vorzugsweise eine geringe Warmeleitfd-
higkeit auf. Vorzugsweise betrdgt die Warmeleitf&higkeit des

pordsen feuerfesten Stoffes 0,04 - 0,25 W/mK.

Geeignete pordse feuerfeste Stoffe sind beispielsweise Bims-
stein, Blidhschiefer, Perlit, Vermiculit, Kesselsand, Schaumlava

oder Blihbeton, sowie deren Gemische.

Formkdrper, welche aus der erfindungsgemdRen Formmasse herge-
stellt werden, zeigen eine sehr hohe Gasdurchléssigkeit. Werden
aus der erfindungsgemdfen Formmasse Speiser hergestellt, kann
wegen deren hoher Gasdurchlédssigkeit beim Einfiillen von fliissi-
gem Metall in die GieBform die im GieBhohlraum enthaltene Luft
durch die Wand der Speiser entweichen, so dass das flissige Me-
tall ohne Schwierigkeiten in den GieBformhohlraum bzw. den Hohl-

raum der Speiser einstromen kann.

Die Formmasse weist vorzugsweise eine Gasdurchlassigkeitszahl
von mindestens 150, vorzugsweise mehr als 200, insbesondere mehr
als 300 auf. Die Gasdurchlédssigkeitszahl ist eine in der GieRe-
reiindustrie iibliche KenngrtBe flir die Porositdt von Formkdrpern
oder Formsanden. Sie wird iiblicherweise an Gerdten der Firma

Georg Fischer AG, Schaffhausen, Schweiz, bestimmt.

Die Bestimmung der Gasdurchlédssigkeit des pordsen feuerfesten

Materials wird weiter unten beschrieben.

Fir die Verwendung in der erfindungsgemdfen Formmasse wird das
pordse feuerfeste Material auf eine geeignete Korngroéle vermah-
len. Die geeignete Korngrohe kann vom Fachmann durch Reihenver-

suche einfach ermittelt werden. Geeignet wird das pordse feuer-
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feste Material auf eine mittlere Korngrdfe von weniger als
1,5 mm, insbesondere bevorzugt weniger als 1 mm vermahlen. Die
KorngroBe kann durch tbliche Verfahren, beispielsweise durch

Sieben oder Windsichten, eingestellt werden.

Besonders bevorzugt wird Bimsstein als pordses feuerfestes Mate-
rial verwendet. Bimsstein ist ein natiirlich vorkommendes Ge-

steinsglas, d.h. er besitzt im Wesentlichen eine amorphe Struk-
tur ohne erkennbare Kristalle. Bimsstein weist ein geringes spe-
zifisches Gewicht von bis zu etwa 0,3 g/cm3® auf. Er besitzt ein
sehr hohes Porenvolumen von bis zu 85 %. Durch seine hohe Poro-

sitdt weist der Bimsstein eine sehr hohe Gasdurchl&dssigkeit auf.

Als Bimsstein wird vorzugsweise ein Material aus einer natiirli-
chen Quelle verwendet, welches auf eine geeignete KorngroBe ver-
mahlen ist. Die Korngrthe des gemahlenen Bimssteins betragt vor-
zugswelise weniger als 1,5 mm, insbesondere bevorzugt weniger als
1 mm. Die KorngrtBe kann beispielsweise durch Sieben oder Wind-

sichten eingestellt werden.

Die erfindungsgemdfie Formmasse enthdlt ggf. weiter einen feuer-
festen Flillstoff. Als feuerfester Fillstoff kdnnen beispielswei-
se Aluminiumsilikate verwendet werden, beispielsweise faserfor-
mige Feuerfeststoffe, oder auch Zirkonoxidsand. Ferner koénnen
auch synthetisch hergestellte feuerfeste Fiillstoffe verwendet
werden, wie beispielsweise Mullit (Al,SiOs). In der Auswahl der
feuerfesten Flillstoffe bestehen zunidchst an sich keine Beschrin-

kungen.

Ferner umfasst die erfindungsgemidBe Formmasse einen Anteil eines
reaktiven Aluminiumoxids. Dieses weist eine spezifische Oberfla-
che von mindestens etwa 0,5 m?/g und einen mittleren Teilchen-

durchmesser (Dsp) von etwa 0,5 bis 8 pm auf. Das reaktive Alumi-
niumoxia ldsst sich erhalten, indem Aluminiumoxid sehr fein ver-

mahlen wird.
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Vorzugsweise umfasst die Formmasse einen feuerfesten Fullstoff,
welcher einen relativ geringen SiO;-Anteil aufweist. Vorzugswei-
se weist der feuerfeste Fiillstoff einen SiO,-Anteil von weniger
als 60 Gew.-%, bevorzugt weniger als 50%, insbesondere bevorzugt
weniger als 40% auf. Durch den geringen Anteil an SiO, wird der
Gefahr eines Verglasens entgegengewirkt, wodurch Gussfehler ver-
mieden werden koénnen. Besonders bevorzugt enthdlt die erfin-
dungsgemédfe Formmasse kein Si0O, als Mischungsbestandteil, ist
also freili von beispielswelse Quarzsand. Der in der Formmasse
enthaltene SiO,-Anteil liegt also vorzugsweise in gebundener

Form als Aluminiumsilikat vor.

Besonders bevorzugt ist der feuerfeste Flillstoff zumindest an-
teilig aus Schamotte gebildet. Unter Schamotte wird ein hoch
gebrannter (doppelt gebrannter) Ton verstanden, welcher eine
Formbestdndigkeit bis zu einer Temperatur von etwa 1500°C auf-
welst. Neben amorphen Aﬁteilen kann Schamotte die kristallinen
Phasen Mullit (3A1,05 - 285i0,) und Cristobalit (Si0;) enthalten.
Die Schamotte ist ebenfalls bevorzugt auf eine Korngrobe von
weniger als 1,5 mm, vorzugsweise weniger als 1 mm gemahlen.
Durch die Schamotte erhalten die aus der Formmasse hergestellten
Formkdrper, insbesondere Speiser, eine sehr hohe Temperaturbe-

stdndigkeit und Festigkeit.

Bevorzugt ist der Anteil der Schamotte am feuerfesten Fillstoff
hoch gewdhlt. Bevorzugt betrdgt der Anteil der Schamotte, bezo-
gen auf das Gewicht des feuerfesten Fullstoffs, zumindest 50
Gew.-%, insbesondere bevorzugt zumindest 60 Gew.-%, und ganz
besonders bevorzugt mindestens 70 Gew.-%. In einer besonders
bevorzugten Ausfihrungsform wird der feuerfeste Fullstoff im
Wesentlichen nur aus Schamotte gebildet. Die Schamotte ist in
der erfindungsgemdBfen Formmasse bevorzugt in gemahlener Form
enthalten. Die Korngrdfe betrdgt hierbeil bevorzugt weniger als

1,5 mm, insbesondere bevorzugt weniger als 1 mm.
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Die Schamotte weist bevorzugt einen hohen Anteil an Aluminium-
oxid auf. Bevorzugt enthdlt die Schamotte mindestens 30 Gew.-%
Aluminiumoxid, insbesondere bevorzugt zumindest 35 Gew.-% und
ganz besonders bevorzugt zumindest 40 Gew.-%. Das Aluminiumoxid

liegt bevorzugt in Form von Aluminiumsilikaten vor.

Der Anteil des feuerfesten Fillstoffs, bezogen auf das Gewicht
der Formmasse betridgt bevorzugt zwischen 5 und 60 Gew.-%, insbe-
sondere bevorzugt 8 bis 50%. Die Anteile des feuerfesten Fill-
stoffs schliefen die Anteile an Bimsstein und reaktiven Alumini-

umoxid nicht ein.

Die Prozentangaben, welche die Anteile der einzelnen Komponenten
an der Formmasse angeben, beziehen sich jeweils auf das Gewicht

der Formmasse in trockenem Zustand.

Als Bindemittel zum Aushdrten der Speisermischung kdénnen an sich
beliebige Bindemittel verwendet werden. Bevorzugt ist das Binde-
mittel ausgewdhlt aus Cold-Box-Bindemitteln und Wasserglas. Als

Bindemittel sind jedoch auch Hot-Box- oder Harzbinder geeignet.

Bei Verwendung eines Cold-Box-Bindemittels ist dieses bevorzugt
ausgewahlt aus der Gruppe von Phenol-Urethan-Harzen, welche
dﬁrch Amine aktiviert werden, Epoxy-Acryl-Harzen, welche durch
SO0, aktiviert werden kénnen, alkalischen Phenolharzen, welche
durch CO, oder Methylformiat aktiviert werden koénnen, sowie Was-
serglas, welches durch CO; aktiviert werden kann. Dem Fachmann
sind an sich derartige Cold-Box-Bindemittel bekannt. Solche Bin-
demittelsysteme sind beispielsweise in der US 3,409,579 oder der

US 4,526,219 beschrieben.

Besonders bevorzugt wird Wasserglas als Bindemittel eingesetzt.
Als Wasserglas konnen dabeil tibliche Wassergldser verwendet wer-—
den, wie sie bereits als Bindemittel in Formstoffmischungen fir

die GieBRereiindustrie verwendet werden. Diese Wassergldser ent-
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halten geldste Natrium— oder Kaliumsilikate und kénnen durch
Losen von glasartigen Kalium- und Natriumsilikaten in Wasser
hergestellt werden. Das Wasserglas weist vorzugsweise ein Modul
M,0/8i0, im Bereich von 2,0 bis 3,5 auf, wobei M fir Natrium
und/oder Kalium steht. Die Wassergldser weisen vorzugsweise ei-
nen Feststoffanteil im Bereich von 20 bis 50 Gew.-% auf. Beson-
ders bevorzugt ist festes Wasserglas in der erfindungsgemifen
Formmasse enthalten. Fir die Anteile an der Formmasse werden
jeweils nur die Feststoffanteile des Wasserglases berlicksich-

tigt.

Als weiteren wesentlichen Bestandteil neben dem portsen feuer-
festen Stoff, insbesondere Bimsstein, enthdlt die erfindungsge-
miéBe Formmasse einen Anteil eines reaktiven Aluminiumoxids. Das
reaktive Aluminiumoxid weist bevorzugt einzelne, insbesondere

bevorzugt alle der folgenden Eigenschaften auf:

Al,03-Gehalt > 90 %

Gehalt an OH-Gruppen < 5%
spezifische Oberflidche (BET) 1 bis 10 m?/g
mittlerer Teilchendurchmesser (Dsg) 0,5 bis 15 um

Der in der erfindungsgemdfen Formmasse enthaltene pordse feuer-
feste Stoff, insbesondere Bimsstein, weist vorzugsweise ein Po-
renvolumen von zumindest 50 %, vorzugsweise zumindest 70 % auf.
Der Anteil des Porenvolumens bezieht sich dabei auf das Gesamt-

volumen des pordsen feuerfesten Stoffs bzw. Bimssteins.

Der Anteil des pordsen feuerfesten Stoffs, insbesondere Bims-
steins, wird in der erfindungsgemdfen Formmasse relativ hoch
gewadhlt. Bezogen auf das Gewicht der Formmasse betrdgt der An-
teil des pordsen feuerfesten Stoffs, insbesondere Bimssteins,

vorzugsweise zumindest 16 Gew.-%, bevorzugt zumindest 18 Gew.-%,



WO 2006/097278 PCT/EP2006/002329
- 12 -

insbesondere bevorzugt zumindest 20 Gew.-%. Fir Formmassen fir
die Herstellung exothermer Speiser betrdgt der Anteil des pord-
sen feuerfesten Materials, insbesondere Bimsstein, an der erfin-
dungsgemédBen Formmasse bevorzugt zwischen 15 und 35 Gew.-% und
insbesondere bevorzugt zwischen 18 und 25 Gew.-%. Fir die Her-
stellung isolierender Formkdrper, beispielsweise isolierender
Speiser, kann der Anteil des Bimssteins auch héher gewdhlt wer-

den, beispielsweise groRer als 50 Gew.-%.

Die erfindungsgemiBe Formmasse ermdglicht durch die hohe Porosi-
tidt des Bimssteins die Herstellung isolierender Formkdrper, ins-—
besondere isolierender Speiser. Es ist aber auch mdglich, die
Formmasse in der Weise auszufiihren, dass diese flir die Herstel-
lung exothermer Speiser verwendet werden kann, welche sich beim
Kontakt mit flissigem Metall entziinden und dadurch fir eine Ver-
zégerung der Erstarrung des Metalls im Speiser sorgen. Zu diesem
Zweck enthilt die erfindungsgemdfe Formmasse in einer Ausfih-
rungsform ein oxidierbares Metall, insbesondere Aluminium
und/oder Magnesium und/oder Silicium, sowie ein Oxidationsmit-
tel. Die oxidierbaren-Metalle und das Oxidationsmittel liegen
vorzugsweise ebenfalls in feinteiliger Form vor. Als Oxidations-
mittel kann wie bei den bekannten Formmassen beispielsweise Ei-
senoxid und/oder ein Alkalinitrat, wie Natrium- oder Kaliumnit-
rat verwendet werden, wobei das Reaktionsprodukt des letzteren
(Alkalinitrit bzw. Alkalioxid) mit dem reaktiven Aluminiumoxid

reagiert.

Neben den bereits genannten Bestandteilen kann die Formmasse
noch andere Bestandteile in tiblichen Mengen enthalten. So kann
beispielsweise ein organisches Material enthalten sein, wie z.B.
Holzmehl. Vorteilhaft liegt das organische Material in einer
Form vor, in der dieses keine fliussigen Bestandteile, wie z.B.
Wasserglas, aufsaugt. Das Holzmehl kann dazu beispielsweise zu-

nichst mit einem geeigneten Material, wie Wasserglas, versiegelt
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werden, sodass die Poren verschlossen sind. Durch die Anwesen-
heit des organischen Materials wird die Abkiihlung des fliissigen
Metalls beim Erstkontakt mit der Wand des aus der erfindungsge-
mafen Formmasse hergestellten Formkdrpers, insbesondere Spei-

sers, herabgesetzt.

Die erfindungsgemdfe Formmasse ist vorzugsweise nahezu frei von
fluoridhaltigen Flussmitteln. Der Fluoridgehalt betridgt vorzugs-
weise weniger als 1 Gew.-%, bevorzugt weniger als 0,5 Gew.-%,
insbesondere bevorzugt weniger als 0,1 Gew.-%, berechnet als

Natriumfluorid.

Das reaktive Aluminiumoxid ist vorzugsweise, bezogen auf das
Gewlicht der Formmasse, in einem Anteil von mehr als 2 Gew.-%,
vorzugsweise mehr als 5 Gew.-% in der erfindungsgemdfien Formmas-

se enthalten.

Die Zusammensetzung der erfindungsgemiflen Formmasse kann den
Anforderungen entsprechend variiert werden. Fiir die Herstellung
von isolierenden Speisern werden die Mengen an portsem feuerfes-
tem Stoff, insbesondere Bimsstein, feuerfestem Fiillstoff und
reaktivem Aluminiumoxid bevorzugt innerhalb der folgenden Berei-

che gewdhlt:

feuerfester pordser 15 bis 90 Gew.-%,

Stoff (Bimsstein) vorzugsweise 60 bis 80 Gew.-%
feuerfester 5 bis 50 Gew.-%,

Fillstoff bevorzugt 8 bis 20 Gew.-%
reaktives 5 bis 30 Gew.-%,

Aluminiumoxid bevorzugt 8 bis 20 Gew.-%
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Sofern ein organisches Material, wie Holzmehl, enthalten ist,
ist dieses vorzugswelise in einem Anteil von 5 bis 20 Gew.-%,

vorzugswelse 8 bis 12 Gew.-% enthalten.

Fiir eine exotherme Formmasse betragen die Anteile bevorzugt:

Aluminium 20 bis 35 Gew.-%,

vorzugsweise 25 bis 30 Gew.-%

Magnesium 1 bis 15 Gew.-%,

vorzugswelse 2 bis 10 Gew.-%

Oxidationsmittel 8 bis 20 Gew.-%,

vorzugsweise 10 bis 15 Gew.-%

reaktives 4 bis 20 Gew.-%,

Aluminiumoxid vorzugsweise 10 bis 18 Gew.-%

feuerfester portser 15 bis 40 Gew.-%,

Stoff (Bimsstein) vorzugsweise 20 bis 30 Gew.-%
feuerfester 5 bis 30 Gew.-%,
Fiillstoff vorzugswelise 8 bis 20 Gew.-%

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen von Formkdérpern fir die GieBereiindustrie, insbeson-
dere isolierender oder exothermer Speiser und anderer Fulltrich-

ter und Zufuhrelemente fiir GieBformen, mit den Schritten:

- Einbringen einer Formmasse, wie sie oben beschrieben
wurde, in eine Form unter Erhalt eines ungeharteten
Formk&rpers;

- Aushdrten des ungehdrteten Formkdrpers unter Erhalt ei-

' nes ausgehdrteten Formkdrpers; und

- Entnahme des ausgehdrteten Formkorpers aus der Form.



WO 2006/097278 PCT/EP2006/002329
- 15 -

Die erfindungsgemdfe Formmasse ldsst sich iﬁ der tblichen Weise
zu Formkdrpern fir die GieBereiindustrie verarbeiten, ‘wobei bei-
spielsweise Speiser, Filltrichter- oder Zufuhrelemente fiir Giebl-
formen erhalten werden, welche sich durch eine sehr hohe Gas-
durchlassigkeit und eine sehr hohe Festigkeit auszeichnen. Um
die Verluste an Bindemittel gering halten zu koénnen, kann der
pordse feuerfeste Stoff auch zundchst mit einer Fillflissigkeit
belegt werden, die den Abbindevorgang nicht nachteilig beein-

flusst, beispielsweise Wasser.

zZum Aushdrten des ungehdrteten Formkorpers konnen tbliche Ver-
fahren verwendet werden. Wird ein Cold-Box-Bindemittel verwen-
det, erfolgt das Aushidrten des Bindemittels durch Begasen mit
einem geeigneten Katalysator bzw. Hartungsmittel. Geeignete Ver-
bindungen wurden bereits weiter oben beschrieben. Wird bei-
spielsweise ein Hot-box-Bindemittel verwendet, wird die Aushé&r-
tung des Formkorpers durch Erwdrmen auf eine geeignete Tempera-
tur bewirkt. Hot-box-Bindemittel entsprechen in ihrer Struktur
im Wesentlichen Cold-Box-Bindemitteln. Im Unterschied zu diesen
erfolgt die Aushartung jedoch nicht unter Zugabe eines Katalysa-
tors bei vergleichsweise niedrigen Temperaturen. Die zur Aushar-
tung erforderliche Energie wird vielmehr durch Erhitzen des un-

gehdrteten Formkorpers zugefihrt.

Bevorzugt wird als Bindemittel Wasserglas verwendet, wobel das
Ausharten durch Erwdrmen erfolgt, bei welchem das im Wasserglas
enthaltene Wasser verdampft wird. Dazu kann beispielsweise HeifR-
luft durch den Formkdérper geblasen werden. Es ist aber auch még-
lich, das Wasserglas durch Einblasen von Kohlendioxid.auszuhér—

ten.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung betrifft einen Formkdrper
fiir die GieBereiindustrie, insbesondere Speiser, Fulltrichter

und Zufuhrelemente fiir GieRformen, welcher mit dem oben be-
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schriebenen Verfahren erhalten wurde. Diese Formkorper zeichnen

sich durch die folgenden Vorteile aus:

Die Gasdurchléassigkeit der Formkorper ist sehr hoch. Dadurch

koénnen typische Gasfehler vermieden werden.

Die Temperaturstabilitdt der Formkdrper ist sehr hoch, da ein

Quarzsprung vermieden werden kann.

Die erfindungsgemdfen Formkdrper zeigen nur eine geringe Penet-

ration durch das in die GieBform eingefiillte flissige Metall.

Die Formkdrper, insbesondere exotherme Speiser, konnen einen
hohen Anteil an Magnesium enthalten. Dadurch wird die Entar-
tungsneigung des Gusseisens verkleinert, da die Bildung von La-
mellengraphit verhindert und die erwiinschte Bildung von Kugel-

graphit gefdérdert wird.

Die Formkdrper welsen ein geringes spezifisches Gewicht auf und
sind daher besser handhabbar. Insbesondere Speiser koénnen in
jeglicher Form hergestellt werden, beispielsweise auch Speiser,
welche in das Modell eingesteckt werden. Diese miissen besonders
leicht sein, da sonst beim Wenden der Form die Gefahr des Her-

ausfallens besteht.

Die Formkdrper weisen einen sehr hohe Festigkeit auf, welche die
Festigkeit von Formkorpern tbertrifft, die unter Verwendung von

Aluminiumsilikatmikrohohlkugeln hergestellt werden.

Die erfindungsgemdBen Formkdérper weisen eine hohe Isolationswir-
kung auf, so dass auch nicht-exotherme Formkorper, insbesondere
Isolierspeiser hergestellt werden konnen. Die Formkdrper bieten
hohe Festigkeiten und gute MaBhaltigkeit im Vergleich zu han-

delsiiblichen Faserspeisern.
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Die erfindungsgemdfen Formkdrper, insbesondere Speiser, kdnnen
auch noch organische Materialien enthalten, wodurch zusatzlich
die Erstkontaktkiihlung verringert wird, wodurch die Isolierwir-

kung weiter erhoht wird.

Die erfindungsgemdBen Formkdrper, insbesondere Speiser, Full-
trichter oder Zufithrelemente, zeichnen sich insbesondere durch
eine sehr hohe Gasdurchldssigkeit aus. Bevorzugt weisen die er-
findungsgeméRen Formkérper, insbesondere Speiser, Flilltrichter-
bzw. Zufiihrelemente eine Gasdurchlédssigkeitszahl von mehr als
150, vorzugsweise mehr als 200 auf. Die Bestimmung der Gasdurch-

lassigkeitszahl wird weiter unten erldutert.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung betrifft die Verwendung
eines Formkérpers, insbesondere Speisers, Fulltrichters oder
Zufuhrelements, wie er oben beschrieben wurde, in einem Verfah-

ren zum GieBen eines Metallgussteils, mit den Schritten:

- Bereitstellen eines Modells in einen Formkasten;

- Anbringen von zumindest einem Formkdrper, insbeson-
dere Speiser, Fulltrichter- oder Zufuhrelement fir
GieBformen, wie er oben beschrieben wurde, an dem

Modell;

- Einfiillen und Verdichten und Aushdrten eines Form-
stoffs in dem Formkasten, so dass eine GieRform er-

halten wird;
- Entnahme der GieBform aus dem Formkasten;
-  Einfiillen von fliissigem Metall in die GieRform;

- Abkiihlen des Metalls zum Erstarren und Erhalt eines

Metallgussteils; und

- Entnahme des Metallgussteils aus der Giebform.
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Die erfindungsgemidfien Formkdrper lassen sich in Ublichen Verfah-
ren zur Herstellung von Gielformen verwenden. Die Herstellung
der GieBform erfolgt dabei nach tblichen Verfahren, wobei dem
Fachmann bekannte Materialien, wie beispielsweise Formsand, als

Formstoff eingesetzt werden.

Die Erfindung wird im weiteren anhand von Beispielen ndher er-

lautert.

Analysenmethoden:

Bestimmung der Gasdurchldssigkeitszahl

a) Herstellung eines Priifkdrpers:

Etwa 100 g des zu prlifenden pordsen feuerfesten Materials, das
auf ein Mittelkorn von etwa 0,3 mm eingestellt wurde, werden in
einem Mischer wdhrend etwa 2 Minuten mit 20 g Wasserglas (Fest-
stoffgehalt etwa 30 %, Modul Na,0/SiO; etwa 2,5) vermischt. Das
Gemisch wird in eine Hiilse eingefillt, welche einen Innendurch-
messer von 50 mm aufweist. Die Hiilse ist in einer Georg-Fischer
Ramme (Georg Fischer AG, Schaffhausen) eingesetzt. Die Mischung
wird in der Ramme durch drei Schldge verdichtet. Die Hiilse mit
der verdichteten Formmasse wird aus der Ramme entnommen und die
Formmasse ausgehdrtet, indem von den offenen Enden der Hilse her
fiir jeweils etwa 3 Sekunden Kohlendioxid durch die Formmasse
geblasen wird. Der ausgehdrtete Prifkdérper kann dann aus der
Hiilse herausgedriickt werden. Nachdem der Priifkdrper herausge-
driickt wurde, wird seine Hbohe gemessen. Diese sollte 50 mm
betragen. Sofern der Prifkdérper nicht die gewlinschte Hohe auf-
weist, muss mit einer angepassten Menge der Formmasse ein weite-
rer Priifkérper hergestellt werden. Der Prifkoérper wird anschlie-
Rend in einem Ofen bei 180°C bis zur Gewichtskonstanz getrock-

net.
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b) Priifung der Gasdurchldssigkeit

Die Priifung der Gasdurchldssigkeit erfolgt mit einer Durchlas-
sigkeitspriifapparatur Typ PDU der Firma Georg Fischer Aktienge-
sellschaft, 8201 Schaffhausen, Schweiz.

Der wie unter (a) beschrieben hergestellte Priufkoérper wird in
das Prédzisions-Priifkérperrohr der Apparatur eingesetzt und der
Spalt zwischen Priifkérper und Priufkorperrohr abgedichtet. Das
Prifkdrperrohr wird in die Priufapparatur eingesetzt und die Gas-
durchlédssigkeitszahl Gd bestimmt. Die Gasdurchléssigkéitszahl Gd
gibt an, wieviel cm® Luft bei einem Uberdruck von 1 cm Wasser-
siule in einer Minute durch einen Wiirfel oder Zylinder mit 1 cm®
Querschnitt hindurchgehen. Die Gasdurchléssigkeitszahl wird wie

folgt berechnet:

Gd = (Q-h)/(F-p-t)
wobeil bedeutet:

Gd: Gasdurchladssigkeitszahl

durchstrdmendes Luftvolumen (2000 cm?);

Hohe des Priifkdrpers

Querschnittsfliche des Prifkorpers (19,63 cm3);

Druck in cm Wassersadule;

o m 5 0

Durchstrémzeit fur 2000 cm® Luft in Minuten.

p und t werden bestimmt; alle Ubrigen Werte sind durch das Pruf-

gerat festgelegte Konstanten.

Bestimmung der spezifischen Oberfléache:

Die BET-Oberfliche wird an einem voll automatischen Stickstoff-
porosimeter der Firma Mikromeritics, Typ ASAP 2010, gem&f DIN
66131 bestimmt.
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Porenvolumen:

Die Porositdt des Bimssteins wird durch Quecksilberporosimetrie

nach DIN 66133 ermittelt.

Mittlerer Teilchendurchmesser (dsg):

Der mittlere Teilchendurchmesser wurde durch Laserbeugung auf
einem Mastersizer S, Firma Malvern Instruments GmbH, Herrenberg,

DE nach Herstellerangaben ermittelt.

Elementaranalyse:

Die Analyse beruht auf einem Totalaufschluss der Materialien.
Nach dem Aufldsen der Feststoffe werden die Einzelkomponenten
mit herkémmlich spezifischen Analysenmethoden, wie z.B. ICP ana-

lysiert und quantifiziert.

Bestimmung der Dichte:

Das pulverformige portse feuerfeste Material wird in einem Zug
in einen zuvor gewogenen 1000 ml Glaszylinder eingefiillt, der an
der 1000 ml Markierung abgeschnitten wurde. Nachdem der Schitt-
kegel abgestreift und aufen am Zylinder anh&ngendes Material
entfernt wurde, wird der Zylinder erneut gewogen. Die Gewichts-

zunahme entspricht der Dichte.
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Beispiel 1:

Rezeptur fiir eine exotherme Trockenmischung, anorganisch gebun-

den

reaktives Aluminiumoxid 8 - 12 %
Bims 20 - 30 %
Schamotte 8 - 12 %
Aluminiumpulver 25 - 29 %
Magnesium 2 — 12 %
Salpeter 15 - 21 %
Wasserglas Pulver 1 -5 %
Wasserglas (flissig) 15 - 25 %

Der gemahlene Bimsstein wird in einem Mischer vorgelegt und die
anderen Bestandteile der Mischung unter Rithren zugegeben. Die
Mischung kann in tiblichen Vorrichtungen zu Speisern geformt wer-
den. Die Aushirtung erfolgt durch Einblasen von heifer Luft in

den ungehdrteten Formkdrper.

Beispiel 2

Isolierende Trockenmischung

Bims 80 - 90 %
reaktives Aluminiumoxid 2 - 8 %
Holzmehl 5 - 15 %
Wasserglas (Pulver) 8 - 15 %
Wasser 15 - 25 %

Der gemahlene Bimsstein wird vorgelegt und das Wasser zugegeben.
Nachdem der Bimsstein etwa 2 Minuten gemischt wurde, werden die

anderen Bestandteile sowie das feste Wasserglas zugegeben und
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die Mischung bis zum Erreichen einer homogenen Masse weiter ge-

ruhrt.

Beispiel 3

Exotherme Trockenmischung, organisch gebunden

reaktives Aluminiumoxid 10 - 20 %
Bims 25 - 35 %
Schamotte 5 - 15 %
Aluminiumpulver 22 - 28 %
Magnesium 2 -8 %
Salpeter 12 - 18 %
Ecocure® 30 10 B
Ecocure® 60 12 3

Tn einem Mischer wird der gemahlene Bimsstein vorgelegt und die
weiteren Bestandteile der Formmasse sowie die Cold-Box-Binder I
und IT unter Rihren zugegeben. Als Cold-Box-Binder kénnen tbli-
che Bindemittel verwendet werden. Im Beispiel werden Ecocure®
30, ein Benzyletherharz, sowie Ecocure® 60, ein Diisocyanat,
verwendet. Diese Cold-Box-Bindemittel werden von der Ashland-
Stidchemie~Kernfest GmbH, Hilden, Deutschland angeboten. Die
Cold-Box-Bindemittel werden mit einem Amin als Katalysator aus-

gehartet.
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Isolierende Trockenmischung, organisch gebunden

Bims 70 80 %
reaktives Aluminiumoxid 10 - 20 %
Schamotte 8 12 %
Holzmehl 8 12 %
Ecocure® 30 8 3
Ecocure® 60 10 5

Der Bims, die reaktive Tonerde,

den in einem Mischer vorgelegt. AnschlieBend werden die Cold-

Box-Binder I und II zugegeben und die Mischung fir weitere 2

Minuten geknetet.

die Schamotte,

das Holzmehl wer-
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PATENTANSPRUCHE

1. Formmasse fiir die Herstellung von Formkérpern filir die Gie-
Bereiindustrie, insbesondere isolierender oder exothermer Spei-
ser und anderer Filltrichter und Zufuhrelemente fir GieRformen,
mindestens umfassend:

- mindestens 10 Gew.-% eines pordsen feuerfesten Stoffes,

welcher eine durchgehende offene Porenstruktur aufweist;
- ein Bindemittel zum Aushdrten der Formmasse;
- ggf. einen feuerfesten Flllstoff;

- einen Anteil eines reaktiven Aluminiumoxids mit einer
spezifischen Oberfldche von mindestens etwa 0,5 m2/g und
einem mittleren Teilchendurchmesser (Dsp) von etwa 0,5

bis 8 pm.

2. Formmasse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der portse feuerfeste Stoff eine Dichte von weniger als 0,5 kg/1

aufweist.

3. Formmasse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der porése feuerfeste Stoff ausgewdhlt ist aus Bimsstein,
Blihschiefer, Perlit, Vermiculit, Kesselsand, oder Schaumlava

sowie deren Gemische.

4. Formmasse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Formmasse eine Gasdurchlassigkeitszahl
(Gd) Vbn mehr als 150 aufweist, gemessen an einem ausgehdrteten

Prifkodrper.
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5. Formmasse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der feuerfeste Flllstoff einen Si0O,-Anteil

von weniger als 60 Gew.-% aufweist.

6. Formmasse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der feuerfeste Fillstoff zumindest anteilig

aus Schamotte gebildet ist.

7. Formmasse nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Anteil der Schamotte, bezogen auf das Gewicht des feuerfes-

ten Fillstoffs, zumindest 50 Gew.-% betrdgt.

8. Formmasse nach einem der Anspriche 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schamotte zumindest 30 Gew.-% Aluminium-

oxid enth&lt.

9. Formmasse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch’
gekennzeichnet, dass der Anteil des feuerfesten Fillstoffs, be-
zogen auf das Gewicht der Formmasse zwischen 5 und 60 Gew.-%

betragt.

10. Formmasse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bindemittel ausgew&hlt ist aus Cold-

Box-Bindemitteln, Hot-box-Bindemitteln und Wasserglas.

11. Formmasse nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Cold-Box-Bindemittel ausgewdhlt ist aus der Gruppe von Phe-
nol-Urethan-Harzen, welche durch Amine aktiviert werden, Epoxy-
Acryl-Harzen, welche durch SO aktiviert werden, alkalischen
Phenolharzen, welche durch CO; oder durch Methylformiat akti-

viert werden, und Wasserglas, welches durch CO; aktiviert wird.

12.  Formmasse nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass das reaktive Aluminiumoxid, bezogen auf das
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Gewicht der Formmasse, in einem Anteil von mehr als 2 Gew.-3%,

vorzugsweise mehr als 5 Gew.-% enthalten ist.

13. Formmasse nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das reaktive Aluminiumoxid folgende Eigen-

schaften aufweist:

Al,05-Gehalt: > 90%;

Gehalt an OH-Gruppen: < 5%;

spezifische Oberfldche (BET): 1 bis 10m2/g;
mittlerer Teilchendurchmesser (dsg): 0,5 bis 15um.

14. Formmasse nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass der pordse feuerfeste Stoff ein Porenvolu-

men von zumindest 50 % aufweist.

15. Formmasse nach einem der vorhergehenden Anspriliche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil des portsen feuerfesten Stoffs,
bezogen auf das Gewicht der Formmasse zumindest 15 Gew.-%, vor-
zugsweise zwischen 28 und 40 Gew.-%, insbesondere zwischen 20

und 25 Gew.-% betragt.

16. Formmasse nach einem der vorhergehenden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formmasse Aluminiumpulver und/oder Magnesium-

pulver sowie ein Oxidationsmittel enthalt.

17. Verfahren zum Herstellen eines Formkdrpers fir die GieBe-
reiindustrie, insbesondere eines Speisers und anderer Fiilltrich-

ter— oder Zufuhrelemente fir Giefformen, mit den Schritten:

- Einbringen einer Formmasse nach einem der Anspriiche
1 bis 16 in eine Form unter Erhalt eines ungehdrte-

ten Formkdrpers;
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- Aushiarten des ungehdrteten Formkorpers unter Erhalt

eines ausgehdrteten Formkdrpers; und

- Entnahme des ausgehdrteten Formk&rpers aus der Form.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
der ungehidrtete Formkdérper ausgehdrtet wird, indem der ungehar-

tete Formkorper erhitzt wird.

19. Formkorper fiir die GieRereiindustrie, insbesondere Spei-
ser, Filltrichter oder Zufiihrelement fiir GieRformen, erhalten

mit einem Verfahren gemdBl einem der Anspriche 17 oder 18.

20. Formkdrper nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
der Formkérper, insbesondere Speiser, Filltrichter- oder zZufuhr-
element fiir GieBformen, eine Gasdurchldssigkeitszahl (Gd) von

mehr als 150 aufweist.

21. Verwendung eines Formkdrpers, insbesondere Speisers, Full-
trichters oder Zufuhrelements, nach einem der Anspriiche 19 oder
20 in einem Verfahren zum GieBen eines Metallgussteils, mit den

Schritten:
- Bereitstellen eines Modells in einen Formkasten;

- Anbringen von zumindest einem Formkorper, insbeson-
dere Speiser, Fiilltrichter- oder Zufuhrelement fir
GieRformen, nach einem der Anspriiche 17 oder 18 an

dem Modell;

- Einfiillen und Verdichten und Aushirten eines Form-
stoffs in dem Formkasten, so dass eine GieRform er-

halten wird;
- Entnahme der GieBform aus dem Formkasten;

- Einfiillen von fliissigem Metall in die GieBform;
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- Abkiihlen des Metalls zum Erstarren und Erhalt eines

Metallgussteils; und

- Entnahme des Metallgussteils aus der GieBform.
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