Abbrand

A

A-Graphit Bezeichnung der Graphitanordnung im
Gusseisen mit Lamellengraphit in der 2-dimensionalen
Betrachtung am ungedtzten Metallschliff. Die Bewer-
tung der Graphitlamellen erfolgt in der = Graphitricht-
reihe nach Form, Anordnung und GroRe im definierten
Abbildungsmalistab in der zweidimensionalen Abbil-
dung. Zur Klassifizierung des Graphits siehe auch DIN
EN1SO 945-1.

Der als A-Graphit bezeichnete Graphit zeigt eine offen-
sichtlich gleichmaBig in allen Richtungen angeordnete
Struktur (Bild 1).

Eine REM-Betrachtung (Bild 2) macht die gleichméaRige,
raumliche Verzweigung der Graphitstruktur deutlich.
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Bl/d 1: A—Graph/t, ungeatzt, (V= 100:1)
(Michael Franke, Franke GieRereitechnik)

Bild 2: A-Graphit-Blatter mit hexagonalen
Graphitblattchen (GIESSEREI LEXIKON)

AA-Liste Aluminium Association System (AA): Liste
zur Kennzeichnung und Normung von Aluminiumlegie-
rungen. In der AA Aluminiumbezeichnung werden vier-
stellige Zahlen benutzt, deren Bedeutung sich auf die
hauptsachlichen Legierungselemente, spezifische Le-
gierungskennzeichnungen sowie Lieferzustand (Guss-
oder Rohblockbezeichnung) beziehen.

Abbindebeschleuniger Zusatzmittel zu Formstoffen,
das den Vorgang der Verfestigung oder auch der Abbin-
dung beschleunigt. So dienen beispielsweise Calcium-
chlorid oder Natriumchlorid als Abbindebeschleuniger
flir zementgebundene Formstoffe.

Abbindezeit Zeitspanne, die ein Formstoff oder eine
keramische Masse bendtigt, bis die beigemischten Bin-
der- und Harteranteile eine vollstandige Verfestigung
(Abbindung und Hartung) bewirkt haben.

Abbrand Metallverlust, der wihrend des Schmel-
zens vorwiegend durch Oxidation, teilweise aber auch
durch Verdampfen entsteht. Die Oxide gehen in die
Schmelzbadabdeckung bzw. Schlacke lber und werden
mit dieser entfernt. Manche Oxide sind fliichtig und
rauchen in die Atmosphare ab. Jene Oxide, die sich in
der Metallschmelze zu |6sen vermoégen, gehen nicht
verloren und lassen keinen Abbrand entstehen; durch
die Anreicherung mit dem Sauerstoff des Oxids dirfte
sich sogar ein ,Zubrand“ ergeben. Metallverluste, die
wahrend des Schmelzens durch Verschitten oder Ver-
spritzen verursacht werden, zahlen nicht zum Abbrand.
Der Metallabbrand ist damit definiert als Gewichtsun-
terschied zwischen dem kalten Einsatz und der fertigen,
im Ofen bereitgestellten Schmelze. Er bezieht sich somit
nur auf jene Metallverluste, die beim Schmelzen und bei
der Schmelzebehandlung im Ofen entstehen.

Die Hohe der abbrandbedingten Metallverluste hangt
von verschiedenen Faktoren ab, darunter vor allem von
der Oxidationsneigung der Einsatzmetalle und ihrer
Schmelzen, ferner von der Schmelz- und Warmhalte-
dauer, von der Badtemperatur, von brennbaren Verun-
reinigungen des Einsatzes, der Ofenbauart und -behei-
zungsart, der GroRe der Badoberflache und der darauf



Abbrandsatz

einwirkenden warmestrahlenden Ofenwandflache, von
der Badbewegung und der Verwendung von Schmelz-
mitteln. Hinzu kommt der Einfluss durch das Oberfla-
chen/Volumen-Verhiltnis der Einsatzmetalle: Blockme-
talle und kompaktes Kreislaufmetall erzeugen weniger
Abbrand als sperriger Kreislauf oder gar Spane.

So haben beispielsweise Magnesiumlegierungen eine
hohe Abbrandneigung, welche durch geringe Calcium-
Gehalte (einige 0,1 %) verringert werden kann. Daneben
verbessert Ca die Kriecheigenschaften von Magnesium-
legierungen, verschlechtert aber die Verarbeitungsei-
genschaften, weil Warmrissneigung und Klebeneigung
oberhalb 0,8 % Ca stark ansteigen.

Abbrandsatz Hohe des = Abbrands in Prozent. Er er-
rechnet sich aus dem Gewichtsunterschied zwischen
dem kalten Einsatz und der fertigen, im Ofen bereitge-
stellten Schmelze. Bezeichnet man mit

m, - Gewicht des kalten Einsatzes (kg),

m, - Gewicht der fertigen Schmelze (kg),

a - Abbrandsatz (%),

%.100
ml

soist a=

Abbrandverlust Durch Abbrand entstandener Metall-
verlust.

Abbrennen

1. Abbrandbildung durch Oxidation, (= Abbrand).

2. Zinden und Abbrennen von brennbaren Schlichten,
auch als Abflammen bezeichnet.

3. Entstehen eines Metallverlustes durch Abbrand wie
beispielsweise das Abbrennen von Zink in Messing-
schmelzen oder das Abbrennen von Natrium in veredel-
ten Aluminium-Silizium-Legierungsschmelzen.

Abbrennschlichte Mit brennbaren Flissigkeiten her-
gestellte und angewendete = Schlichte, die nach dem
Auftragen auf Formen oder Kerne mit offener Flamme
geziindet wird. Durch die beim Abbrennen der Flissig-
keit frei werdende Warme erfolgt die Trocknung und
Abbindung des Schlichteliberzuges.

Abdecken Aufbringen einer = Abdeckung zur Schmel-
zebehandlung auf flissiges Metall im Schmelz- oder
Warmhalteofen, in der Pfanne oder auf Speisern zur
Warmeisolierung.

Abdeckkern In eine Sandform von auRen eingelegter
Sandkern, der den Formhohlraum oder einen Teil davon
oben abdeckt. Der Abdeckkern kann dabei = Innen-
oder AuRenkern sein, (= Kernform).

GieBtlimpel

Abdeckkern
Einguss

Speiser
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Einteilige Gielsform mit Abdeckkern (GIESSEREI LEXIKON)

Abdeckkernmarke ist eine = Kernmarke, mit einer
Kernmarkendeckflache, die groBer als die abgedeckte
Modellflache ist. Tellerkernmarken sind runde Abdeck-

kernmarken.

Abdeckkernmarke (GIESSEREI LEXIKON)

Abdeckmittel

1. Grobstiickiges oder korniges Schmelzhilfsmittel
zur Verminderung des Abbrandes. Es bildet auf der
Schmelze eine Schlacken- oder eine Salzdecke, die den
Zutritt von Sauerstoff aus der Luft oder aus der Ofenat-
mosphare verhindert. Manche Abdeckmittel bleiben im
festen Zustand und bilden lediglich eine Deckschicht.
Vor allem in MetallgieRereien haben Abdeckmittel eine
zusatzliche Funktion, indem sie auch als Reinigungsmit-
tel dienen.

2. Warmeisolierende oder warmeabgebende, meist pul-
verformige (exotherme) Mittel zur Speiserabdeckung,
(= exotherme Speiserbeheizung, Isoliermasse).

Abdecksalz Schmelzhilfsmittel zur Abdeckung des
Metallbades, bestehend aus anorganischen Salzen bzw.
Salzgemischen, die so zusammengestellt sind, dass
sie bei der flr das betreffende Metall erforderlichen
Behandlungstemperatur eine geschlossene, schmelz-
fliissige Schlackendecke bilden, die den Zutritt von Sau-
erstoff aus der Luft oder aus den Ofenabgasen (bei oxi-
dierender Flammenfiihrung) verwehrt.

Abdeckung

1. Auf das flissige Metall aufgebrachte Deckschicht,
bestehend aus einem Schmelzhilfsmittel (Abdeckmit-
tel, Abdecksalz, Reinigungsmittel). Je nach Zusammen-



Abformen

setzung unterscheidet man chemisch neutral wirkende,
reduzierende und oxidierende Abdeckungen. Neutrale
Schmelzabdeckungen reagieren nicht mit dem fliissi-
gen Metall und verhindern eine Reaktion zwischen Bad-
oberflache und Ofen- oder Luftatmosphare; sie wirken
daher abbrandvermindernd. Die gleiche Aufgabe haben
reduzierende Abdeckungen, wie gliihende Holzkohle,
die eine reduzierende Gasatmosphare Uber dem Bad-
spiegel erzeugen und so den Zutritt von Luftsauerstoff
zur Schmelze verhindern. Oxidierende Abdeckungen
enthalten Metalloxide, die mit der Schmelze reagieren
und ihren Sauerstoffgehalt ganz oder teilweise an das
flissige Metall abgeben; solche Abdeckungen werden
zum - oxidierenden Schmelzen von Kupfer und Kup-
ferlegierungen verwendet. Die Abdeckung des schmelz-
flissigen Magnesiums mit Abdecksalzen beruht auf
dem Luftabschluss des Magnesiums durch das bereits
unterhalb 400°C schmelzenden Salzes. Aufgrund der
Oberflachenspannung des fliissigen Metalls schwimmt
das Chlorid auf der Metalloberflache und schlielt es von
der Umgebungsatmosphare ab.

2. Speiserabdeckungen, das heifst Abdecken eines Spei-
sers mit warmeabgebenden (exothermen) oder war-
meisolierenden, pulverférmigen Mitteln, (= exotherme
Speiserbeheizung, 1soliermasse).

Abdichten

1. Die Druckdichtheit von Gussstiicken kann durch
Abdichten = Imprégnieren verbessert werden.

2. Abdichten von Sandformen in den Teilfugen und
Teilungsebenen, mit Hilfe von Abdichtpaste oder
- Abdichtschnur zum Schutz gegen Auslaufen von
Flissigmetall.

Abdichtschnur zum Abdichten der Sandformen ver-
wendete hitzebestandige Schnur auf keramischer Basis.
Sie wird am Rand der Formteilungsflache eingelegt und
gewahrt Schutz gegen das Auslaufen von flissigem
Metall beim GieRen. Insbesondere knapp bemessene
Formkasten oder solche mit nicht mehr genau passen-
den Auflageflachen erfordern die zusatzliche Abdich-
tung durch Einlegen einer Schnur.

Abdruck

1. Oberflachenabdruck einer metallischen Probe fiir die
elektronenmikroskopische Untersuchung im Durch-
strahlungsmodus (TEM).

Die TEM-Untersuchung erfordert durchstrahlbare Pra-
parate. Daher missen metallische Proben auf circa
20 nm abgedtinnt oder von kontrastierten Metallschlif-
fen dinne Oberflachenabdriicke hergestellt werden.
Geeignet sind beispielsweise organische Filmuberziige
(Kollodium in Essigamylester, Formvar in Dioxan, Poly-
styren in Ethylbromid) sowie diinne, aufgedampfte Koh-
lenstoff- oder Metallschichten.

Fir die Untersuchung metallischer Proben am Raster-
elektronenmikroskop (REM) sind hingegen keine Probe-

abdriicke erforderlich, hier kénnen kontrastierte Schliff-
proben direkt untersucht werden.

2. Metallographisches Verfahren zum Sichtbarmachen
von Seigerungen oder Einschlissen im makroskopi-
schen Schliff.

Der Abdruck wird durch Kontakt eines speziell praparier-
ten Fotopapiers mit der fein geschliffenen Probenober-
flache hergestellt. Das Fotopapier farbt sich durch che-
mische Reaktionen mit den zu identifizierenden Gefu-
gebestandteilen lokal an und ldsst somit Riickschlisse
auf die Verteilung der Gefligebestandteile in der Schliff-
flache zu, (= Baumann-Abdruck, = Phosphidabdruck).

3. Oberflachenabdruck eines ambulant praparierten
Bauteilbereiches zur nachfolgenden lichtmikroskopi-
schen Gefligeuntersuchung im Labor, Anwendung in
der Bauteilprifung.

4. Oberflichenabdruck einer Bruchflache fiir die frakto-
graphische Untersuchung in der Schadensanalyse.

Abfall wird definiert durch das Gesetz zur Forderung
der Kreislaufwirtschaft und Sicherung der umweltver-
traglichen Bewirtschaftung von Abfallen (Kreislaufwirt-
schaftsgesetz — KrwG): ,Abfalle im Sinne dieses Geset-
zes sind alle Stoffe oder Gegenstande, derer sich ihr
Besitzer entledigt, entledigen will oder entledigen muss.
Abfalle zur Verwertung sind Abfille, die verwertet wer-
den; Abfdlle, die nicht verwertet werden, sind Abfalle
zur Beseitigung.” In GielRereien fallen wahrend der Ferti-
gungsprozesse Schmelzen, Formstoffaufbereitung und
Putzen hauptsachlich folgende Stoffe an: Schlacken,
Staube, Ofenausbruch, Formstoffriickstande, Strahl-
mittelrlickstande. Es besteht Anzeigepflicht gegeniiber
der zustandigen Behorde (iber Menge und chemische
Zusammensetzung (Deklarationsanalytik). Erst wenn
eine Verwertung nachweislich nicht moglich ist, erfolgt
der Einbau in eine = Deponie.

Abfallsand Hauptanteil der in der GieRerei anfallen-
den Abfalle, welcher aus dem Formstoffumlauf aus-
geschieden wird. Die Einstufung erfolgt nach Europa-
ischem Abfallartenkatalog nach der Herkunft und der
Abfallart der Abfalle:

- Abfdlle vom Giel3en von Eisen- und Stahl und

- Abfalle vom GieBen von Nichteisenmetallen.

Abflammen Zum Trocknen von Form- und Kern-
schlichten auf Basis brennbarer Flussigkeiten wird die
geschlichtete Oberflache mittels Brenner oder manuell
durch Entziinden abgeflammt. Beim Abbrennen des
Losungsmittels entsteht dann ein trockener Schlichte-
Uberzug auf der Oberflache der Form oder deren Kerne.

Abformen Herstellung einer Form aus verdichtbaren
plastischen oder nicht verdichtbaren riesel- oder schiitt-
fahigen Formstoffen unter Verwendung eines Modells
(Urformwerkzeug).



Abfillwaage

Abfiillwaage Kontinuierlich oder diskontinuierliches
Dosiersystem zum Abfiillen von frei flieBenden Mate-
rialien wie Sande und Zuschlagstoffe, welche sich mit-
tels Fordereinheiten (Dosierrinne, Band, Schnecke oder
Vibrationsband) dosieren lassen. Die Dosierung selbst
kann in Stufen erfolgen: zeitgesteuerte Grobdosierung
bei groken Mengen und gewichtsgesteuerter Feindo-
sierung.

Abgase Bei chemischen Reaktionen oder Verbren-
nungsvorgangen im Fertigungsprozess gebildete Gase,
welche entsprechend ihrer chemischen und stofflichen
Charakteristik entweder

1.indie » Abluft abgeleitet werden dirfen,

2. gefiltert werden wie beispielsweise Abgase aus dem
Schmelzbetrieb oder von der Giel3strecke,

3. direkt am Ort lhrer Entstehung chemisch inaktiviert
werden mussen, (= Aminwdascher, = Cold-Box-Verfah-
ren).

Abgasreinigung Entfernung schadlicher Komponen-
ten aus der Gasphase = Abgas, zum Beispiel mittels
Adsorbtion, Katalytischer Verfahren, Abscheidung und
Verbrennung, (= Cold-Box-Verfahren = Kupolofenent-
staubung).

abgebrochener Sand Gussfehler, verursacht durch
das Ausbrechen eines Teiles der Formwand bei Sand-
formen. Die ausgebrochenen Formpartien fallen in die
Formund hinterlassen Fehlstellen an der Formwand, die
beim GieBen vom Metall gefiillt werden. Die abgefalle-
nen Formreste bilden ihrerseits = Sandeinschlisse in
der Gussstiickoberflache oder werden zum Beispiel an
Formkanten angesplilt und erzeugen dort Hohlrdume
am Gussteil. Der Fehlerumfang kann bis zum kom-
pletten = Ballenabriss fiihren. Abgefallener Sand kann
beim Ziehen beziehungsweise Abheben des Modells
von der Form entstehen, desgleichen durch Erschitte-
rungen beim Formtransport und beim Zulegen. Ursache
ist in den meisten Fallen eine ungentligende Plastizitat
des Formstoffes, seine ungentigende Fliefahigkeit und
in vielen Fallen zu warmer Sand.

Abgebrochener/- i

Sand

Modell

700 %

Entstehung von Oberfldchenfehlern
durch abgebrochenen Sand (GIESSEREI LEXIKON)

abgerissene Form, auch als durchgedriickte Form be-
zeichneter Gussfehler, welcher entstehen kann durch
Abreien des Formbodens beim Giel3en, bei ungeni-
gender oder ungleichmaRiger Verdichtung des Boden-
bereiches einer Form, wie auch bei unebener Auflage
der Form.

Beim Abguss entsteht dann dickwandiger Grat mit zer-
klUfteter, rauer Oberflache. an den unteren Kantenbe-
reichen des Gussstiickes.

abgesetzte Teilung Formteilung, die nicht in einer
einzigen Ebene verlduft sondern den Modellerforder-
nissen entsprechend abgestuft ist.
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Zweiteilige Form mit
a) ebener und b) abgesetzter Teilung

AbgieRen Fillen einer Gieform mit fllissigem Metall.

Abgraten Entfernen des Giegrates am Gussstlick
durch Schleifen, Feilen oder Verwendung eines Schnitt-
werkzeuges (Abgratschnitt).

Abgratpresse Mechanische oder hydraulische Presse
zum Abgraten von Gussstiicken, insbesondere Druck-
guss, mit Hilfe eines Abgrat-Schnittwerkzeuges. Bei
automatischen Druckgiefanlagen wird die Abgrat-
presse zusammen mit dem Entnahmegerdt, das die
Gussstlicke aus dem Formbereich der Druckgiefma-
schine holt, zu einer vielseitig programmierbaren
kompletten Zusatzeinrichtung vereinigt. Auch gibt es
Abgratpressen in Drehtischanordnung. Hier werden
die Gussstuicke durch mehrere Bearbeitungsstationen
geschleust, wobei nicht nur das Abgraten vorgenom-
men wird, sondern sich die Weiterbearbeitung durch
Drehen, Bohren, Gewinden, Richten anschlief3t.

Abguss

1. Bezeichnung des Verfahrens fiir das GieRen des flis-
sigen Metall in eine Form.

2. Kunsthandwerkliche Form der Abbildung eines Natur-
gegenstands oder eines plastischen Kunstwerks (Skulp-
tur, Relief) in Metall, Gips oder dhnlichem Material. Die
Herstellung des Abgusses setzt eine vom Original abge-
nommene Negativform voraus, die flir den Abguss ver-
wendet wird.



Abkuhlung

Abheben

1. Trennen des Modells von der Form, und zwar entwe-
der manuell durch Losklopfen und Herausziehen des
Modells oder mechanisch durch Stifte (Abhebestifte),
durch einen Rahmen (Abheberahmen), durch Rollenleis-
ten oder Durchwenden der Form mit der Modellplatte
und Absenken des Formkastens von der gewendeten
Modellplatte (mittels Gestellwende- oder Umrollform-
maschine). Das Bild zeigt schematisch das Prinzip des
Abhebens mittels Abhebestifte.

2.Trennen des Kerns vom Kernkasten, wobei in der Regel
der Kernkasten vom Kern abgehoben wird.

3. AusstolRen des Gussteils aus der Druckgiel3form durch
- Abstreifer oder Auswerferstifte, (= Auswerfeinheit).

Abhebeformmaschine; 1 - Formkasten, 2 - Modell-
plattenstifte, 3 - Modellplatte, 4 - Formmaschinen-
tisch, 5 - Abhebestifte (GIESSEREI LEXIKON)

Abheberahmen Rahmen auf dem Formmaschinen-
tisch zum Abheben des Formkastens vom Modell. Da
er auf seiner ganzen Flache den Formkasten abhebt,
gewahrleistet er bessere Sicherheit gegen Verkanten im
Vergleich zum ausschlieBlichen Abheben durch Stifte.
In der Regel wird der Abheberahmen seinerseits durch
Stifte betatigt, und er befindet sich so als Abhebeele-
ment zwischen den Abhebestiften und dem Formkas-
ten.

Abhebestift An die Formmaschinenkonstruktion an-
gebrachte, senkrecht bewegliche Stifte, die zum Abhe-
ben des Formkastens dienen, um die Form vom Modell
zu trennen. Die Stifte driicken entweder direkt auf den
Formkastenrand (Stiftabhebung) oder auf ein rahmen-
formiges Zwischenteil, den =+ Abheberahmen, der mit
seiner ganzen Flache den Formkasten abhebt - Abhe-
ben, wie im Bild Abhebeformmaschine dargestellt.

Abklingen Mit der Zeit fwortschreitende Verminde-
rung einer Eigenschaft bis zum vélligen Verschwinden.
So spricht man beispielsweise vom Abklingen der Ver-

edelungsmittel bei Aluminium-Silizium-Legierungen,
wenn mit der Zeit die Wirkung des Veredelungszusat-
zes nachlasst. Ahnliches gilt auch fur die Magnesium-
behandlung zur Herstellung von Gusseisen mit Kugel-
graphit sowie fiir die Impfbehandlung von Gusseisen-
schmelzen, deren Wirkungen ebenfalls mit der Zeit
abklingen, (= Fading-Effekt).

Abkohlung Senkung des Kohlenstoffgehaltes, bei-
spielsweise im flissigen Eisen durch Zusatz von Stahl-
schrott.

Abkrammen fachsprachlich fiir Entfernen der Schla-
cke von der Oberflache des fliissigen Metalls im Ofen, in
der Pfanne oder im Tiegel mittels spezieller Werkzeuge
wie = Abkrammléffel oder » Krammstock.

Abkrammloffel GieRereiwerkzeug in Form eines fla-
chen, mit Bohrungen versehenen Loffels zum Entfernen
der Schlacke vom fliissigem Metall, auch als = Schla-
ckenléffel, = Schaumloffel, = Kratzeloffel bezeichnet.

Abkratzen Abziehen und Entfernen der - Krétze von
der Oberflache des flissigen Metalls im Ofen, in der
Pfanne oder im Tiegel.

Abkratzmittel Hilfsmittel zur - Schmelzebehand-
lung, das die Badoberflache abdeckt und die Bildung
nichtmetallischer Verunreinigungen, speziell oxidische
Schlackenbestandteile (= Krétze), verhindert. Die
Oxide und die nichtmetallischen Partikel werden an
der Schmelzeoberfliche gebunden. Es bildet sich eine
metallarme Kratzeschicht, die leicht entfernt werden
kann.

Abkiihlgeschwindigkeit Temperaturabnahme pro
Zeiteinheit bei einem Abkihlvorgang.

Abkiihlkurve Aus Messdaten aufgezeichneter Tem-
peraturverlauf eines Abklhlvorganges in Abhangigkeit
von der Zeit, (= thermische Analyse).

Abkiihlung Temperatursenkung durch Warmeentzug.
Nach dem GieBen kiihlt sich das flissige Metall in der
Form ab. Nach Erreichen der = Liquidustemperatur
beginnt die Erstarrung. Das erstarrte Gussstick kuhlt
sich in der Form weiter ab, bis es aus der Form ausge-
leert wird. Fiir den Kiihleffekt sind die Gesetze des War-
meuberganges durch Leitung, Berlihrung und Strahlung
mafgebend.

Das Bild zeigt den zeitlichen Verlauf der Abkihlung
eines reinen Metalls beim Ubergang vom flissigen in
den festen Zustand.

Dabei wird der stetige Verlauf der Abklhlungskurve
durch eine horizontale Gerade unterbrochen; dies
bedeutet, dass die Temperatur fir eine bestimmte



