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Kurzfassung

In dem Beitrag sind die Eigenschaften der Schlichten, die sind fiir die Cold-Box in der
Giefsereien verwendet. Die Experimente beschdftigen sich mit Verhalten und Eigenschaften
der  Schlichten, deren  Wirkungen an Kerne und nachstehende  Guss
Oberflichenbeschaffenheit. Durch diesen Experimente ermoglicht die Abschdtzung der
Gussteilefehler aus Al-Legierungen bei der Verwendung der Cold-Box Kerne, die sind durch
diesen Schlichten bezogen, besser zu erkennen.
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1. Einleitung

Die Produktion der Gussteilen, die hohe Qualitdt und dabei auch 6konomisch sind, ist von
Kombination der mehreren Faktoren abhéngig, einen von anderen, die hohere Qualitdt der
Kerne beeinflussen konnte, ist die Kernschlichten.

Sandkerne, die sind mit der Schlichte bezogen, bringen die unbestreitbare Vorteile bei der
Formvereinfachung und ergeben auch die Moglichkeit die komplizierte innerliche Gravuren
abzugieBen. Der charakteristische Gussfehler, wie narbige Oberfliche und z.B. nicht
eingehaltene Flidchenrauheit auf den nicht bearbeiteten Fldchen, eventuell schlechter
garantierte wiederholbare Qualitdt der Gussteile.

Die Schlichten Priifungen es ist moglich in allgemeinem in Betriebs- und Laborpriifungen
(und auch die Entwicklungspriifungen) zu verteilen. Durch die Betriebspriifungen konnten wir
vor allem die Qualitdt bei der Schlichten Vorbereitung kontrollieren, deren Zusammensetzung
schon vorher durch die Vorschriften gegeben ist und deren Addquatheit schon in Labor und
auch im Betrieb iiberpriifen wurde. Die Laborpriifungen sollten immer bei der Entwicklung
der neuen Schlichte durchzufiihren sind, das heifl3t, es ist die beste Losung zu finden und es ist
die Verwendbarkeit der Ausnutzung im Betrieb zu erfinden. Die Ergebnisse der solchen
Priifungen in gilinstigen Fillen einen neuen Vorschrift fiir die Schlichte Vorbereitung im
Betrieb sein sollte.

Diese Studie tuiberpriift die Schlichte auf Alkoholbasis von verschiedenen Aspekten, um
besser Basis fiir die AL-Legierungen festlegen um die Gussteilfehler zu vermeiden. Das Ziel
der Experimenten die Addquatheit der einzelnen Schlichten fiir Verwendung in der
GieBereien, um die wiederholbare Ergebnisse sicherzustellen.

1.1. Die verwendete Schlichte fiir die Experimenten

Fiir die Experimente die Graphitschlichten auf Basis Alkohol, die fiir die Cold-Box Kerne
schlichten und auch zum AL-Legierungen abgieBen geeignet sind. Die Mustervorbereitung
fiir einzelne Experimente wegen Vergleichbarkeit der Ergebnisse immer identisch war.

Auf die Cold-Box Kernoberfliche Kitt Graton, die in GieBerei verwendet ist, eingetragen,
nachdem die Kerne in freiem bei der Temperatur 23°C zum Trocken auf dem Luft wihrend
30 Min. gelassen wurden. Nach dem Trocken, diese mit dem Kitt behandelte Muster, in
einzelnen Schlichten aufgetaucht wurden.



Fiir jeder einzelnen Experiment immer eine neue Schlichte verwendet wurde, welcher nicht
kontaminiert durch Unreinigkeiten wurde. Vor jeden Beschichten die Schlichten immer durch
Fliigelmischer gemischt wurde, um die Homogenitdt der Mischung tiber gleiche Dichte zu
erreichen.

Tabelle 1 - Die Anstriche fiir Experimente

Bezeichnung Benennung Farbe | Dichte p
Anstrichnummer [kg.m™]

1 Grapal weily 1150

2 Grazir beige 1700

3 Grakon rosa 1280

4 Casting Cover rot 1300

5 Silico M2A grau 1050

6 Grapex schwarz | 1120

Giessereikitt fiir die Kerne Graton weily 1150

2. Verbrennbare Stoffe und die Schlichte- und Kernzerfall

Die Priifungen auf die Kernzerfall und verbrennbare Stoffe gemacht wurden. Alle Mustern
zuerst mit Kitt fiir die Kerne behandelt wurden und nach der Behandlung die Schlichte
eingetragen wurde.

Tabelle 2 - Technische Bedingungen fiir die Schlichtezerfall

Technische Bedingungen
fiir die Schlichtezerfall
Umgebungstemperatur: 21,3°C
Mustergrof3e: 20x20x30mm
Anpresskraft: 20N
Temperaturhysterese: 1°C/ 5 sekund
Messgerit: ThermSystem 2220

Tabelle 3 - Technische Bedingungen fiir Verbrennbare Stoffe
Technische Bedingungen
fiir Verbrennbare Stoffe

Gliihtemperatur: 1000°C / 1hod.
Messgerit: ThermSystem 2220
Technische Kern KB 360-3N
Ausriistung:




Tabelle 4 - Die Ergebnisse aus die Schlichtenzerfall und die Verbrennbare Stoffe

Anstrichnummer | Zerfall | Verbrennbare Stoffe
1 520 °C 1,23 %
2 538 °C 1,18 %
3 551 °C 1,28 %
4 548 °C 1,51 %
5 534 °C 1,15 %
6 528 °C 1,22 %

Tabelle 5 - Die Ergebnisse aus die Zerfall und die Verbrennbare Stoffe bei Cold - Box Kernen
Muster Zerfall Verbrennbare Stoffe
Cold — Box Kerne 538 °C 1,21 %

Die Kleinste Prozent der verbrennbare Stoffe die Schlichte Nr. 5 aufgewiesen wurde, welcher
aus Gieflerei Ansicht als der beste zum Abgielen sich verwendbar ist, weil diese Schlichte
zum AL-Legierungen AbgieBen verwendet sind, so die Zerfall Temperatur in allen Féllen fiir
die weitere Benutzung entspricht.

3. Messen der Schlichte Viskositit

Um die Abhéngigkeit zwischen nachstehenden Experimenten auswerten moglich wére, es
wurde die Messen der Schlichte Viskositit der einzelnen Schlichten gemacht. Fiir die
prézisierte Messen die einzelne Zeitwerte des Schlichtauslaufes als Mittelwert von 10 Messen
genommen wurden.

Fiir die Berechnung der Werte der kinematische Viskositdt durch Ford Auslaufbecher fiir
Auslaufdurchmesser 4mm das Verhaltnis verwendet wurde. [1]
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Tabelle 6 — Viskositdr Messen
Anstrichnummer | Ausflusszeit | Viskosititswert
[s] [mm?s™]
1 12,2 0,32
2 66,7 88,38
3 13,7 4,18
4 15,5 8,33
5 12,0 0,23
6 13,4 3,43

Aus der ergebenen Werten auskommt, dass das kleinste Wert der Viskositét die Schlichte Nr.
5 hat und umgekehrt die hochste Viskositédt die Schlichte Nr. 2 hat..Die Schlichte Nr. 2, auf
Grund der Messen und auch auf Grund der anderen Priifungen nicht fiir Schlichten geeignet
ist. Die Ergebnisse aus Messen der Schlichte Viskositit als die Unterlage zum Auswerten der
Priifung von Schlichte Adhésion zur Kernoberfliche gedient hatte.



4. Visuelle Priifung der Sedimentation Stabilitiit

Wihrend dieser Priifung die Menge der entsorgenden Tragfliissigkeit in Zusammenhang auf
Zeit verfolgen wurde. Die Priifung sehr wichtig fiir die Verwenden der Schlichten in
GieBereien ist, weil bei der hohere Geschwindigkeit der Partikel Ablagerung es ist sehr diinn
eingetragen und das wegen hat nicht die Schlichte gute Qualitit. Damit den hohen
Arbeitsaufwand verbunden ist, weil es ist ndtig die Schlichte mehrmals mischen und
kontrollieren.

Das Vorgehen bei dieser Priifung folgendes war: In die vorbereitete geeichte Gefill die
Schlichte, und sofort nach seinem Mischen und Kontrolle der Dichte geschiittet wurde. Der
Inhalt der gepriifte Schlichte 600 ml. war. Zuerst die Schlichte sedimentieren gelassen
wurden, um die Hohe des Sediments bestimmen zu kdnnen und damit sich ermdglichen der
genauen Zeit der Sedimentationsende besser festzulegen.

Tabelle 7 - Stand nach 8 Stunden - Sedimentationsende
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Anstrichnummer
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Anstrichnummer
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Anstrichnummer
Bild 1 — Sedimentationszeit Vergleich

Aus der durchgefiihrten Priifungen kann man schlieen, dass bei der Schlichte Nr. 2 in dieser
Menge die Konzentration des Fiillstoffes in Tragfliissigkeit praktisch konstant ist und die
Schlichte nur trocknet aus. Die Schlichte Nr. 4 und 6 sedimentieren sehr wenig und die
Schlichte 1 und 3 haben mittlere Sedimentation. Die schlichte Nr.5 hat die kleinste
Sedimentation Stabilitit und dazu kommt zur Sedimentation in kiirzester Zeit, was sehr
erheblichem Problem beim Verwenden im Betrieb vorstellt.

5. Adhision der Schlichte zu Kernoberfliche

Das Ziel der Priifung festgestellt wurde, ob die Schlichte nach dem Kerntauchen nicht
ablaufen und die ganze Kernoberfliche decken, was setr wichtig fiir die Endqualitdt der
Gussteile ist. Die Adhésion der Schlichte ist nicht nur auf die Schlichte allein, aber auch auf
den Eigeschafften der Sandgrundlage auf deren die Schlichte eingetragen ist und vor allem
auf deren Netzfahigkeit.

Bei dieser Priifung hat sich so ein Verfahren gewéhlt wurde, dass die einzelne Probekorper
hat sich in vorbereiteten Schlichten getaucht und sofort nach dem Tauchen in freiem in
vertikaler Position sich trocken gelassen. .



Tabelle 8 - Griffigkeitsprobe

Muster

Anstrichnummer

Muster

Anstrichnummer 4 5 6

An den einzelnen Mustern es ist moglich zu beobachten, dass die Schlichte Dichte und Art
der Sedimentation fiir die Bewegung der Schlichte beim seiner Auslaufen, weil die Adhision
der Schlichte vor allem auf Art der Schlichte und Tragfliissigkeit abhingig ist. Die
Musterschlichte Nr.2 laut der vorige Priifung sedimentierte sehr wenig und hatte die hochste
Dichte, und das wegen beim Trocken sehr viel abgelaufen wurde.

Die beste Oberfliche Qualitdt hatte die Schlichte Nr. 1, welcher die gewiinschte Qualitét
beibehalten und welcher nicht abgelaufen hatte.

6. Schlichte Abreibungsbestindigkeit

Es wurde die Probekorper iiber Abmessungen von 65 x 55 x 65 mm, gemacht, auf deren zuert
der Kitt eingetragen wurde un nachdem die Schlichte. Die Muster haben sich in freiem 7
Tagen beim Temperatur 24°C trocken gelassen. Nach dem Trocken die Mustern unten dem
Winkel 45° unten dem Auslauf der Trichter gebracht wurden. In dem Trichter die Strahlmehl
iiber Durchmesser der einzelnen Kérnen 2 az 3 mm geschiittet wurde. Die Hohe des Einfall
500 mm war.
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Bild 3 - Abreibbestdindigkeit Reihenfolge Anstrichnummer 4, 5, 6

Die Bestindigkeit gegen Abreiben in Betriebsbedingungen, in deren die Kerne fiir lingere
Zeit gelagert sind besonders wichtig ist. Die Bestdndigkeit haben die Schlichte 2 und 4, was
mit deren groBeren Dicke, die bei Kernschlichte entsteht. abhéngig sein sollte. An andren
Seite die ungeeignete Abreibungsbestiandigkeit haben die Schlichte 1, 3 und 5. Die Schlichte
Nr. 6 zeigte ausreichende Abreibungsbestindigkeit. Mé&feni drsnosti povrchu jadra opatieného
natérem

7. Rauheitsmessen der Kernoberfliche mit Der Schlichte

Weil die gepriifte Schlichte sind die bessere innere Gussteiloberfldche zu erreichen, so das
eine von erforschten Eigenschaften die Rauheit der Kernoberfliche war, welcher durch der
Hilfe gegebene Schlichte zu erreichen ist. Die Kernrauheit auf dem Konfokalen Mikroskop
LEXT OLS 3000 Olympus gemessen wurde.



Tabelle 9 - Rauheitsmessung

Anstrichnummer 1

Anstrichnummer 2

Anstrichnummer 3




Anstrichnummer 4

Anstrichnummer 5

Anstrichnummer 6

Ra =10,19 pm

Alle untersuchte Schlichte haben unten 120 mehrfacher VergroBerung gleiche Struktur aber
sind in Rauheitswerten unterschiedlich. Die kleinste Rauheit zeigte die Schlichte Nr. 2 und
zwar Ra = 6,16 um, so das konnten wir konstatieren, dass von Ansicht der Rauheit diese
Schlichte die geeignete sein sollte.



8. Festlegung Dichte der schlichte und die tiefe der penetration in der Kerne

Die Schlichte sind zur Verbesserung der Oberfliche Qualitit verwenden, z.b. damit, dass die
verhindern die Metallpenetration in Kern und damit auch die Schérfung der Kern Oberflache.
[2]

Weiteren wichtiger Indikator fir die Abschitzung der Gussteilméngel die Penetration der
Schlichte ins Kern und die Bildung der Schlichte Schichte ist.

Bild 4 - Schema Schnitt durch Oberseite Kernschichten (Form): A — Schichte der Schlichte die auf
Oberfliche ist, B — penetrierte Schichte, C nicht beschlichene Schichte [3]

Falls sich die Schlichte auf die Oberfldche der Form (Kern) die Schichte A bildet, es bedeutet,
dass nicht ganz geankert ist und mit groBeren Wahrscheinlichkeit wird mit Metallfiillung
durch den flieBenden Metall abgebrochen. Umgekehrt, falls die Schlichte in Form (Kern) sehr
tief durchdringt, zur Beschadigung deren Kompaktheit und das Mangelentstehung kommen
konnte. Optimale Tiefe der Penetration sollte 2 bis 4 Kerne der Quarzsand entsprechen [4].
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Bild 5 - Muster ohne Kitt
Reihenfolge Anstrichnummer 1, 2, 3

Bild 6 - Muster ohne Kitt
Reihenfolge Anstrichnummer 4, 5, 6

Bild 7 - Muster mit Kitt
Reihenfolge Anstrichnummer 1, 2, 3



Bild 8 - Muster mit Kitt
Reihenfolge Anstrichnummer 4, 5, 6

Bei allen Mustern in Stellen, wo Kitt nicht eingetragen ist, die Schlichte penetriert in Kern.. In
Stellen, wo Kitt eingetragen wurde, die Schlichte kann nicht durch Kitt in Kern penetrieren
und bildet dann die dichte nicht durchlissige Schlichte. Diese Schlichte ist in mehreren Féllen
Ursprung der Entstehen der narbige Oberflaiche bei Gussteilen, so das in erster Reihe es ist
notwendig die Verwendung von Kitt fiir die Kerne zu vermeiden.
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Bild 9 — Penetration

In den untersuchten Kern am besten penetrierte Schlichte Nr. 5, welche die niedrigste Dichte
gehabt hatte. Die Dichte sollte der Ursprung fiir die leichtere durchdringen der Schlichte in

Kern.
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Bild 10 — Schichtdicke
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Die richtige Schichte der Schlichte bildete die Schlichte Nr. 2, und umgekehrt die diinnere
Schichte die Schlichte Nr. 1 und 4.



9. Zustand der Gussteile mit verwenden der untersuchten Schlichten

Alle untersuchten Schlichten fiir Abgieen der Gussteile fiir Turbordder mit Technologie
NiederdruckgieBen aus AL-Legierung EN AC — 45400 verwendet wurden.

Tabelle 10 - Abgiefen

Anstrichnummer Anstrlcho_l?!chte Abguss
[kg.m™]
Porositit
1 1150 (50 % Abgiisse)
) 1700 tauch‘en'nlcht
moglich
Narbige
3 1280 Oberfliache
(70 % Abgiisse)
4 1300 ohne Fehler
Narbige
5 1050 Oberfliache
( 5 % Abgiisse)
Narbige
6 1120 Oberfldache
(40 % Abgiisse )

Alle Kerne fiir diesen Gussteilart sollte aus der Grunde der Erhdhung der Schlichten
Produktivitdt geschlichtet, das wegen Schlichte Nr. 2 zeigte sich nicht geeignet zu sein. natér
Die beste Ergebnisse hatte die Schlichte Nr. 4, welche konnte zum Zeit verwendete Schlichte
Nr. 5 ersetzten.

10. Schluss

Bei der Auswerten von einzelnen Experimenten es ist notig mehr zu beriicksichtigen die,
welche die exakte Ergebnisse eben, wie z.B. verbrennbaren Stoffen oder Messen der Rauheit.
Die weniger objektiven Priifungen, die sollten mehr mit der Fehler der Betrachter
beeinflussen konnten, gehort die Priifung der Adhésion der Schlichte zur Kernoberflache.
Diese Priifung hat am meistens nur betrieb Charakter. Sehr groBen Teil hat am Ende der
Gussteilzustand mit dem Benutzen der gegebenen Schlichte.

Auf Grund der durchgefiihrten Experimente es ist moglich zu beschlieen, dass das Verhalten
der Schlichten durch seiner Konsistenz, Dichte und Geschwindigkeit der Sedimentation
bedingt ist. Weiteren hauptsiachlichen Einfluss die Anwesenheit der Kitt an den Kern ist,
welche beeinflusst die Gussteilqualitit. Hier sollte man empfehlen, falls es die Technologie es
ermdglich, Kitt nicht zu verwenden und zwar aus zwei Griinden: die haben sehr grof3e
Anspriiche an Arbeitsaufwand und die auch die Qualitdt der Gussteilen beeinflussen.

Am Ende die Ergebnisse aus der Priifungen mit Punkten auswertet wurden, um besser
auszuwerten, welcher aus der Schlichte die beste Eigenschaften hatte. Die Punkte sind
ab 1 (sehr negativ) bis 6 (positiv).



Tabelle 11 - Ergebnisse - Zusammenfassung
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Bild 11 - Ergebnisse nach die Punktesammlung

Aus der Ergebnissen herauskommt, dass die geeignete Schlichte ist die Schlichte Nr. 4,
welcher hatte hoheren Anzahl der Punkten, und auch gleichzeitig beim AbgieBlen nicht
verursacht die Gussteilméngel, was sollte die wichtigste Kriterium sein.

Zum AbgieBen der Gussteilen fiir Turbordder durch Technologie NiederdruckgieBen aus Al-
Legierung EN AC — 45400 konnte man eindeutig die Schichte Nr. 4 — Casting Cover
empfehlen.

Die Experimenten mit Zustimmung von Firma BENES a LAT a.s. gemacht wurden.

Symbolverzeichnis

v Kinematische Viskositit [mm?2.s™]
Ra Die mittlere Rauheit [um]
p  Dichte [kg'm™]
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