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Verdichtungscharakteristiken ausgewihlter
Formverfahren

300 -

mm

200 4
./Z
/>
100 /] \

N
0 5 10 15 20 25 Nfem?30
Formfestigkeit

/
/

Formenhdhe

——

1 1 1 1 1 1 1
75 80 85 90 95 97
Formhirte in Einheiten

I Riitteln; 2 Hochdruckpressen (1,2 bis 1,4 MPa);
3 Vibrationshochdruckpressen - (0,8 bis 1,0 MPa);
4 Luftstrompressen (0,8 bis 1,0 MPa); 5 Impuls-
verdichtung
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Uberblick iiber die wichtigsten Verdichtungsverfahren

Konturenvorbildung
(Formkastenfiillen)

Vorverdichtung

und Verfahrenskombinationen

Einschiitten Uberdruck Unterdruck
* Einsieben ® Blasen | * Einsaugen
® Aerator ® SchieBen

® Vibration * Luftstrom

® Riitteln * Schwachimpuls

Y vy

Konturencerfestiging

Hauptverdichtung

[

Pressen

mit Normaldruck
(0.2...0.6 MPa)
mit Hochdruck
(0.6...1.2 MPa)
mit Verdichtungs-
hilfen (Riitteln.
Vibration)

mit verschiedener
PreBhauptgestaltung

Nl

Impulsverdichtung

PreBdruck-Impuls-
verdichtung
* mit aufliegendem
PreBhaupt
* mit fliegendem
PreBhaupt
Gasdruck-Impuls-
verdichtung
Gas-Impact
Luft-Impact
® Fluid-IV
® Vario-IV
® Zweistufen-1V

11
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Vor- und Nachteile der Kaltharzverfahren

Furanharzverfahren

Phenolharzverfahren

Verfahrensvorteile

— niedriger Bindemittelzusatz

— hohe Reaktivitat

— geringe Temperaturabhangigkeit
— gute Lagerbestandigkeit

— gute Durchhértung

— niedrige Binderviskositat

— geringere Geruchsbelastigung

— gute Regenerierbarkeit

— universelle Einsetzbarkeit

—niedriger Binderpreis

—stickstofffreie Binder

—lange Verarbeitungszeit

—gleichmaRige Hartung

—geringere Gasentwicklung
beim Abgieflen

Verfahrensnachteile

— hoher Binderpreis
— Gefahr von Gasblasen
— Stickstoffgehalt der Harze

—hohere Binderviskositat

—geringere Reaktivitat

—geringe Lagerbestandigkeit des
Harzes (Viskositatsanstieg)

—Phenolgehalt in Altsand

—Formstoff ist sproder
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