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Verdichtungscharakteristiken ausgewählter 
Formverfahren
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Überblick über die wichtigsten Verdichtungsverfahren 
undVerfahrenskombinationen 1
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Vor- und Nachteile der Kaltharzverfahren

Furanharzverfahren Phenolharzverfahren

Verfahrensvorteile

– niedriger Bindemittelzusatz
– hohe Reaktivität
– geringe Temperaturabhängigkeit
– gute Lagerbeständigkeit
– gute Durchhärtung
– niedrige Binderviskosität
– geringere Geruchsbelästigung
– gute Regenerierbarkeit
– universelle Einsetzbarkeit

–niedriger Binderpreis
–stickstofffreie Binder
–lange Verarbeitungszeit
–gleichmäßige Härtung
–geringere Gasentwicklung
beim Abgießen

Verfahrensnachteile

– hoher Binderpreis
– Gefahr von Gasblasen
– Stickstoffgehalt der Harze

–höhere Binderviskosität
–geringere Reaktivität
–geringe Lagerbeständigkeit des
Harzes (Viskositätsanstieg)

–Phenolgehalt in Altsand
–Formstoff ist spröder

1
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