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Foreliggende oppfinnelse angdr st¢ping, mer spesielt
en stgpeblanding for fremstilling av stgpeformer og kjerner.

Stgpeblandinger innbefatter vanligvis st@¢pesand som
et fyllstoff, et bindemiddel samt andre additiver. Slike blan-
dinger anvender vanligvis ligno-sulfonater av et alkalimetall,
jordalkalimetall, ammonium eller en blanding av slike som
bindemiddel. Den vanligste type ligno-sulfonatholdige materi-
ale av sulfittlutfaststoffer, som er et avfallsprodukt som opp-
stdr ved sulfittprosessen for fremstilling av tremasse.

Stgpeformer og kjerner som fremstilles fra blandinger
som inneholder fast sulfittlut med en tetthet mellom 1,25 og
1,27 g/cm3 som bindemiddel i mengder pd fra 3 til 4 vekt-% av
stgpesanden, blir vanligvis tg¢rket ved temperaturer mellom
160 og 180°C for & oppné& den for¢hskede og ngdvendige styrke.
Ikke desto mindre vil trykkstyrken aldri overstige verdier fra
6 til 8 kg/cmz, og dette er en begrensende faktor nar man
pnsker & fremstille store former eller kjerner. Videre vil
tgrkeperioden 1 slike tilfeller vare svart lang, og tdrke-
ovnenes kapasitet blir siledes meget lav og det samme gjelder
den totale produktiviteten.

For & gke styrken p& slike blandinger har man f.eks.
brukt urea. Men det nitrogen som finnes i urea skaper ofte
feil i stgpestykker av stdl, vanligvis i form av smad hull.

For & eliminere disse ulemper har man i den senere tid
provd 4 fremstille selvherdende stgpeblandinger hvor man in-
korporerer fast sulfittlut som bindemiddel. Man kjenner sdledes
selvherdende stgpeblandinger hvor man anvender fast sulfittlut

som bindemiddel og forbindelse av heksavalent krom som additiv
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som derved gir selvherdende egenskaper.

Disse blandinger mangler imidlertid tilstrekkelig
styrke, og en regulering av deres egenskaper gir en lang rekke
problemer. Videre er det kjent at forbindelser av heksavalente
krom som brukes i slike sammensetninger er et toksisk materiale.

Den primare hensikt ved foreliggende oppfinnelse er &
tilveiebringe en stgpeblanding for fremstilling av st@peformer
og kjerner som vil gi tilstrekkelig hgy styrke i nevnte kjerner
og former (mellom 10 og 30 kg/cm2 i trykkstyrke).

Videre er det en hensikt ved foreliggende oppfinnelse
4 tilveiebringe en stgpeblanding som gjsr det enkelt & frem~
stille former og kjerner idet man reduserer den tid og det
arbeid som brukes for & helle en vaskeblanding over former og
inn i kjernebokser og ved é-skjare‘ned pad t@grketiden eller
totalt a eliminére tgrkingen. o ‘

Videre er det en hensikt med foreliggende oppfinnelse
4 tilveiebringe en stgpeblanding som gj@gr det mulig & fremstille
forﬁer og kjerner, heri inkludert de som brukes for store
stgpestykker, av langt bedre kvalitet enn det som hittil er
kjent, dette innbefatter bedre mgnsteravtrykk og nesten ingen
drdpeutfellinger i kjerner eller former.

Oyenfor nevnte hensikter oppnds if@dlge oppfinnelsen
ved en stgpeblanding for fremstilling av stgpeformer og- kjer-
ner best&ende av stgpesand som fyllstoff, et lignosulfonat av
et alkalimetall, jordalkalimetall, ammonium eller en blanding
av slike som bindemiddel, og st¢peblandingen-karakteriseres
ved at den inneholder en fenol eller en blanding av fenoler
som et additiv i mengder mellom 0,05 og 5 vekt-% i forhold til
stgpesanden, samt eventuelt ogsd et hydraulisk bindemiddel og
et oksydasjonsmiddel, en forbindelse av et metall med variabel
valens eller en forbindelse av et element med amfotzre egenskaper,

Man har oppdage£ at fenoler mykner sulfittlutfaststoffer
hvis de blandes. Det har i denne sammenheng vart antydet at nar
fenoler tilsettes sammensetninger som inneholder sulfittlutfast-
stoffer som et bindemiddel, s& vil dette etter tg¢rkingen lette
dannelse av en kontinueflig.film som er fri for sprekker eller
andre defekter. Undersgkelser som har vert utfgrt med stgpe-
blandinger inneholdende sulfittlutfaststoffer ogAfenoladditiver

har antydet at dette er tilfellé.
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En fenol eller en blanding av fenoler vil, hvis de
brukes i stgpeblandinger som additiver, gke styrken av blan-
dingene og fglgelig ogsd av former og kjerner som fremstilles
av disse. Bruken av fenoler vil i vesentlig grad lette frem-
stillingen av former og kjerner, og dette vil gi en innspa-
ring i arbeidskraft, gjgre at stgpesyklusen kan forkortes,
fgre til minimal skade pa kjerner og former ved behandling av
disse og gi redusert antall av forsterkningselementer samtidig
som det letter en forsterkning av formene og kjernene.

Blandingen ifglge foreliggende oppfinnelse fér en
styrke pd fra 10 til 30 kg/cm2 i trykkstyrke, og dette gjgr at
former og kjerner fremstilt av slike blandinger kan brukes for
fremstilling av store stogpestykker.

Man har funnet at man oppndr de beste egenskaper i en
blanding bestdende av stgpesand, et bindemiddel i form at et
lignosulfonat av et alkalimetall, jordalkalimetall, ammonium
eller en blanding av slike, samt et additiv i form av en fenol
eller en blanding av fenoler, nar fenol er tilstede i blandin-
gen i en mengde pd mellom 0,05 og 5 vekt~-% av st@gpesanden.

Hvis fenolinnholdet i blandingen gdr under 0,05 vekt-%,
f8r man ikke den forgnskede effekt, mens ndr fenolinnholdet
overstiger 5 vekt-%, er dette ugkonomisk, Videre vil man i
dette tilfellet f& dannet betydelige gassmengder som kan fgre
til hull i stgpestykkene.

For & fd& de beste egenskaper, bgr man holde forholdet
mellom fenol og lignosulfonat i omrddet mellom 1:3 og 1:7, alt
avhengig av den fenol man anvender. Dette omrddet er valgt
fordi man her f8r de beste mykningsegenskaper med hensyn til
fenolen. Hvis man anvender et hgyere forhold mellom fenol og
lignosulfonat, gir dette blandingen bedre plastisitet, men man
fadr i dette tilfelle ikke utnyttet fenolens styrkegivende egen-
skaper, mens et lavere fenolinnhold fgrer til flere drépeut-
fellinger i kjernene og formene.

En egnet fenol er hydrokinon som bgr anvendes i et
forhold pd 1:3.

En annen egnet fenol er resorcin som bgr brukes i en
mengde som gir et forhold pd 1:4 mellom resorcin og lignosul-
fonat i blandingen.

Det er meget ¢konomisk og derfor fordelaktig hvis man
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bruker den blanding av fenoler man oppndr som et avéallspro—
dukt ved en delvis karbonisering av kull. Dette avfallsprodukt
som er en mgrkebrun vaeske inneholder mellom 30 og 60% fenoler
og tilsvarende derivater, i alt vesentlig resorcin og dets deri-
vater. -

For & oppnd en selvherdende blanding med hgy mekanisk
styrke i omréddet fra 15 til 30 kg/cmz, er det meget fordelaktig
at man i stgpeblandingen anvender et hydraulisk bindemiddel i
en mengde pd fra 0,5 til 10 vekt~3% av stgpesanden.

' Det er velkjent at hvis man anvender et hydraulisk
bindemiddel i bIandinger bestdende av stgpesand og lignosulfo-
nater som bindemiddel, vil det gi en ¢kning i styrken i lgpet
av 48-72 timer p& grunn av hydratisering. Nerver av fenol i
stgpeblandingen vil imidlertid i drastisk grad redusere herde-
tiden for hydrauliske bindemidler samtidig som man i betydelig
grad gker styrken pd blandingen. Hvis man anvender de mengder
av hydraulisk bindemiddel som er antydet ovenfor, fdr man de
beste egenskaper. Som hydraulisk bindemiddel kan med fordel
brukes portlandsement eller metallurgisk slagg.

Ut fra den antagelse at en fenol sammen med et ligno-
sulfonat av et alkalimetall, jordalkalimetall, ammonium ellerxr
en blanding av slike, f.eks. sulfittlutfaststoffer, gir en
myknende effekt p& blandingen og samtidig pd grunn av sin ten-
dens til & oksydere, gir en dannelse av frie radikaler, noe som
igjen fgrer til en polymerisering og dannelse av nye forbin-
delser i stgpeblandingen, s& er det ogsd fordelaktig & anvende
oksydasjonsmidler, forbindelser av metaller med variabel valens
eller forbindelser av elementer med amfotzre egenskaper som kan
¢ke styrken. En tilsetning av nevnte forbindelser og oksyda-
sjonsmidler gker polymerisasjonshastigheten og dannelsen av
nye forbindelser som igjen fgrer til at blandingen far gket
styrke, og fglgelig vil stgpeformer og kjerner ogsd fa& gket
styrke.

Det er foretrukket at oksydasjonsmidlet bgr vere til-
stede i mengder pd mellom 0,01 og 2,0 vekt-% av stgpesanden.

Et oksydasjonsmiddelinnhold av denne type gir en sikker dan-
nelse av frie radikaler p& grunn av oksydasjonen av fenoler,
og dette vil gi kjedereakéjoner som fgrer til polymerisering

og dannelse av nye forbindelser. Styrken p& blandingene etter
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tilsetniﬁg av oksydasjonsmidler er opptil 25 kg/cmz.

Et oksydasjonsmiddel som kan brukes med fordel er
kaliumpermanganat som skaper meget gode betingelser for regu-
lering av herdingen.

Det er ogsd fordelaktig -at forbindelser av metaller med
variabel valens er tilstede i stgpeblandingen i mengder pé
mellom 0,01 og 2,0 vekt-% av st¢pesandén. Hvis slike forbindel-
ser tilsettes til stgpeblandingen, gir dette en tilstrekkelig
hgy hastighet p& ioneutbytningsreaksjonene, noe som fgrer til
god polymerisering og fglgelig dannelse av nye forbindelser.

Som et egnet eksempel pd nevnte forbindelser kan nev-
nes mangandioksyd som bdde reduserer og oksyderer alt avhengig
av betingelsene i det omgivende medium, og dette fgrer til gket
styrke i blandingen.

For ytterligere & gke styrken pi stepeblandingene, kan
man anvende et additiv i form av en forbindelse av et element
med amfotere egenskaper. Ved en reaksjon med nevnte fenoler,
vil slike forbindelser pavirke polymerisasjonsprosessen pé& en
gunstig mite og derved f& dannet nye forbindelser som finner
sted i blandingen og ¢ker dennes styrke. En forbindelse av
et element med amfotare egenskaper b¢r fortrinnsvis anvendes
i mengder pA mellom 0,5 og 3 vekt-% i forhold til stppesanden.
Hvis innholdet g&r under 0,5 vekt-%, far man ingen s&rlig
effekt, mens gkonomiske grunner gjgr at man ikke anvender meng-
der utover 3 vekt-%.

En forbindelse av et element med amfotzre egenskaper
som kan brukes i denne forbindelse er titandioksyd, som tar del
i reaksjoner som er karakteristiske bdde for sure og alkaliske
oksyder. Titandioksyd vil sdledes funksjonere enten som oksyda-
sjonsmiddel eller reduksjonsmiddel og @gke polymeriseringshastig-
heten og dannelsen av nye forbindelser. ]

For & eliminere en stapping av en selvherdende blanding
for fremstilling av stgpeformer og kjerner, kan en blanding som
bestidr av st@gpesand, et lignosulfonat, en fenol og et hydrau-
lisk bindemiddel ogs& inneholde et overflateaktivt middel med
skumutviklende egenskaper, vanligvis i mengder pa omkring 0,05
og 1,0 vekt-% i forhold til stgpesanden. Wevnte overflateaktive
middel eliminerer behovet for stapping eller stamping av blan-
dingene, pa qrunn av at det fremstilte skum gjgr at blandingen
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blir en vaske som kan helles over en form eller i en kjerne-

- . boks, hvorved man kan eliminere den stamping som er npdvendig

med faste blandinger.

-Som skummiddel kan man bruke natriumalkylarylsulfona-
ter. Slike fbrbindelser gir en god skumeffekt som er tilstrek-
kelig til at blandingen blir flytende og gj¢r at den forblir
slik tilstrekkelig lenge til at man kan helle den over i kjer-
nebokser eller former.

Det skal videre bemerkes at det er fordelaktig & £¢rke
former eller kjerner fremstilt fra stgpeblandinger i overens-
stemmelse med foreliggende oppfinnelse, ved & bruke enhver
kjent teknikk, f.eks. ved en oppvarming til en temperatur mel-
lom 160 og 180°C eller ved blasing med luft eller karbondiok-
syd. Slike tgrkeprosesser gir en raskere herdehastighet og
felgelig vil formene og kjernene oppna stgrre styrke.

Foreliggende oppfinnelse vil best bli forstdtt fra den
etterfglgende detaljerte beskrivelse og eksempler.

Fremgangsmidten for fremstilling av st@peblandingen
ifglge foreliggende oppfinnelse er fglgende.

Stgpesanden som hovedkomponent tilsettes et lignosul-
fonat av et alkalimetall, et jordalkalimetall, ammonium eller
en blanding av slike og dette vil virke som et bindemiddel,
foruten vann og additiver. Som additiver bruker man en fenol
eller en blanding av fenoler. Nevnte bindemiddel, vann og
additiver kan tilsettes til st¢pesanden samtidig eller i enhver
gnsket sekvens. Blandingen rgres i to eller tre minutter inntil
man fdr dannet en homogen blanding, og den helles eller fg¢res
over i en form eller i en kjerneboks fulgt av stamping pd en-
hver gnsket mdte. For & gi styrke kan formen eller kjernen
tgrkes ved temperaturer mellom 160 og 180°c. Kjerner kan st@pes
mens de er i boksen eller kan fjernes fra denne. Kjerner kan
fremstilles ved & anvende den kjente varme-boksteknikk.

For 8 gi kjerner og former den forgnskede styrke i fersk
tilstand, kan leire tilsettes til blandingen.

For & gke styrken pa kjernene og formene er det ogsa
mulig & bldse dem med luft, karbondioksyd, nitrogen eller andre
gasser. Man oppndr p& denne mdten enten en forkortet tgrketid
eller en fullstendig eliminering av t@rketiden i det hele. Hvis

man anvender et hydraulisk bindemiddel i blandingen, ©g som
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gjgr at selvherdingen kan foregd i luft, vil en blésing med

luft eller en annen gass gjpre fremgangsmiten mer intensiv
og ¢ke styrken pa formene og. kjernene. , ' ] ‘

Den sand som brukes i stgpeblandingen er vanligvié,r"
kvartssand. Man kan ogsi bruke olivin eller zi:koniﬁméénd,
foruten en rekke andre ildfaste materiaier'sé som hagnésia1'>
kromitt, kromitt, etc. alt avhengig ayAde'beﬁingelser som ‘
brukes under stgpingen samt de lokalt tilgjenéeligé_ﬁéﬁeria—
ler. Slike fyllstoffer vil Vanligvislinneholde forbindelser
av metaller med variabel valens samt elementer. med amfotafe
eéenskaper, og disse vil gke sammensetningens styrke.

Som bindemiddel i stgpeblandingen ifglge foreliggende
oppfinnelse brukes et lignosulfonat av et alkalimetall, jord-
alkalimetall, ammonium eller en blanding av slike. Det mest
anvendte materiale av denne type er sulfittlutfaststoffer.
Dette materialet er vanligvis tilgjengelig kommersielt enten
i tgrr eller fast form og inneholder fra 45 til 97 vekt-%
lignosulfonater. Jo hgyere innhold av lignosulfonater i sul-
fittfaststoffene, jo mindre mengde trenges. Et madl for inn-
holdet av lignosulfonater i sulfittlutfaststoffene i flytende
form, er tettheten. I blandingen i overensstemmelse med fore-
liggende oppfinnelse brukes eﬁ'vandig opplgsning av sulfitt-
lutfaststoffer med en tetthet mellom 1,10 cg 1,27 g/cm3 og
med et innhold av lignosulfonater som varierer i omradet fra
25 til 55 vekt-%.

Med begrepet fenoler slik det brukes her forstés en
gruppe derivater av aromatiske forbindelser som har en hydro-
ksylgruppe festet til et karbonatom i benzenringen. Man kan i
overensstemmelse med foreliggende oppfinnelse bruke en mono-
fenol, en difenol (pyrokatekin, resorcin, hydrokinon), en tri-
fenol (pyrogallol, floroglusin, oksyhydrokinon}), orto-, meta-,
og para-kresol, sd vel som blandinger av fenoler og deres deri-
vater. Fenolen kan tilsettes i ren form eller i form av fenol-
holdig materiale som f.eks. fremstilles ved bearbeiding av tre,
torv, oljeskifer eller kull. Hvis man bruker et fenolholdig
materiale av den typen som fremstilles under en delvis karboni-
sering av kull, sd vil man oppnd nesten de samme resultater
som ndr man bruker rene fenoler, og man vil f@glgelig oppné&

langt bedre gkonomi ved & bruke nevnte produkt.
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Den fenolmengde som er ngdvendig for & oppnd de for-
gnskede egenskaper i blandingen vil variere i omrddet fra 0,05
til 5 vekt-% i forhold til stgpesanden. Man md selvsagt ta
hensyn til fenolinnholdet i det fenolholdige materiale nér
mengden skal'beregnes. Man oppndr de beste resultater nidr for-
holdet mellom fenol og lignosulfonat ligger i omrddet mellom
1:3 og 1:7, noe avhengig av den fenol som anvendes. Na&r for-
holdet ligger innenfor nevnte grenser, vil styrken pé& blan-
dingen g¢gke direkte med fenolinnholdet. N8r man bruker hydro-
kinon, er forholdet 1:3, mens man i forbindelse med resorcin
bruker et forhold pa 1:4.

For & oppna en selvherdende blanding, kan et hydrau-
lisk bindemiddel tilsettes blandingen i en mengde pd mellom
0,5 og 10 vekt-% i forhold til st¢pesanden. For & fremstille
enblanding kan man anvende enhver kjent teknikk, f.eks. pa
fplgende mite. Sand blandes med et hydraulisk bindemiddel og
tilsettes s& en blanding av et flytende forbindelse innehol-
dende et lignosulfonat, vann samt et fenol. Man fortsetter
r¢ringen inntil man har oppnddd en homogen blanding, wvanlig-
vis fra to til tre minutter.

Former og kjerner som fremstilles fra slike blandinger
kan hensettes i luft for en selvherding i et tidsrom pd mellom
en time og tre +timer alt avhengig av stgrrelsen péd formen
eller kjernen. Hvis man bldser sidene pd& kjernene og formene
med luft eller en annen gass, sd vil dette raskt gke herdehas-
tigheten og gke formene eller kjernenes styrke. Den tid som er
ngdvendig f¢r man kan ta vekk formen eller fjerne kjerneboksen
vil samtidig reduseres til fra 15-40 minutter alt avhengig av
stgrrelsen péd formen eller kjernen.

Som et hydraulisk bindemiddel kan man anvende en rekke
forskjellige typer sement, f.eks. portland-sement, aluminat-
sement eller aluminiumoksyd-sement s& vel som metallurgiske
slaggtyper, heri innbefattet selvnedbrytende slagg fra ferro-
kromanlegg, blédst ovnslagg og stalraffineringsslagg. Man kan
ogsd bruke blandinger av slagg og sement.

Det skumdannelsesmiddel som brukes i blandingen kan vare
et overflateaktivt middel, et anionisk, et kationisk eller et
ikke-ionisk, og man anvender vanligvis en mengde pa mellom 0,05
og 1,0 vekt-% i forhold til stg¢pesanden. Man kan godt bruke et
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alkylarylsulfonat, alkylsulfonat, primere og sekundere alkyl-
sulfonater, produkter av oksyetylering av fettalkoholer, sy-
rer, fenoler, aminer, kvaternzre ammoniumforbindelser av lang-
kjedede fettaminer og liknende.

Skumdannelsesmidlet kan f.eks. vere natrium-alkylaryl-
sulfonat som frembringer et skum som gj¢r at blandingen far en
konsistens og stabilitet tilstrekkelig til at den kanhelles
over i en form eller kjerneboks.

For ytterligere & gke styrken kan blandingen ogsd inne-
holde additiver i form av oksydasjonsmidler, forbindelser av
elementer med amfotazre egenskaper eller forbindelser av metal-
ler med variabel valens. Slike additiver kan tilsettes til
blandingen sammen med fenolene, eller separat.

Oksydasjonsmiddelinnholdet i blandingen er mellom 0,01
og 2,0 vekt-% i forhold til stgpesanden. Man kan f.eks. bruke
kaliumpermanganat. Andre eksempler pa oksydasjonsmidler er
hydrogenperoksyd og andre peroksyder, persulfater, perklorater
og liknende.

Som et eksempel pd en forbindelse av et metall med
variabel valens kan nevnes mangandioksyd, som brukes i mengder
pad mellom 0,01 og 2,0 vekt-% i forhold til st¢pesanden. Som
slike forbindelser kan man ogsd bruke hematitt, glg¢deskall av
jern, kobberoksyd og liknende.

Som eksempel p& en forbindelse av et element med amfo-
t®re egenskaper kan nevnes titandioksyd og dette vil anvendes
i en mengde p& mellom 0,05 og 1,0 vekt-% i forhold til stgpe-
sanden. Som andre slike forbindelser kan nevnes aluminiumoksyd,
aluminater av alkalimetaller, sinkoksyd og liknende.

Slike additiver kan tilsettes blandingen separat eller
sammen med de stgrre ingredienser. I visse tilfeller kan de
opplgses i en veske, og dette er vanligvis tilfellet nédr det
fjelder oksydasjonsmidlene. ‘

De etterfglgende eksempler illustrerer oppfinnelsen.
Eksempel 1

Sammensetningen av stgpeblandingen var som fg¢lger (i
vektdeler) :

kvartssand ' 100

sulfittlutfaststoffer med en tetthet

pa 1,22 g/cm3 og et innhold av ligno-
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sulfonater pé& 43% 4,2
hydrokinon - 0,6
vann 2,5

forholdet hydrokinon/lignosulfonat

var 1:3.

Fremgangsmaten var at sulfittlutfaststoffene, vannet
og hydrokinonet ble tilsatt sanden samtidig eller i en viss
sekvens, hvoretter man blandet det hele i 2 til 3 minutter
inntil man oppnadde en homogen blanding. Stykker som var 50 mm
h@gye og hadde en diameter p& 50 mm ble i to timer tg¢rket ved
170°c, og de viste en trykkstyrke p& ca. 10 kg/cmz.

Eksempel 2. .
Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
vektdeler) :
" kvartssand 100
sulfittlutfaststoffer med en tetthet
pa 1,22 g/cm3 og et lignosulfonatinn-

hold pa 43% 2,8
hydrokinon 0,4
vann 1,7

Ved blasing med komprimert luft i 10 til 15 minutter,
ga et prgvestykke en trykkstyrke pd 15 kg/cmz.

Eksempel 3
, Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
vektdeler):
kvartssand 90
portland-sement 10

sulfittlutfagststoffer med en tetthet
pa 1,22 g/cm3 og et lignosulfonatinnhold

pa 43% 4
hydrokinon 0,7
vann ' 1,6

Blandingen ble fremstilt ved & blande sanden med port-
landsementen og deretter tilsette blandingen en vaskeblanding
bestdende av sulfittlutfaststoffet, vannet og hydrokinon som
var blandet p& forhdnd. Rgringen ble fortsatt i 2 til 3 minut-
ter inntil man oppnddde en homogen masse. Trykkstyrken var
fglgende (kg/cmz):
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etter 1 time _— . - 4,0

etter 3 timer . 8,0
etter 24 timer S - 22,0
Eksempel 4

~ Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
vektdeler): : . '

kvartssand A 95
portland-sement ,
sulfittlutfaststoffer med en tetthet

pad 1,22 g/cm3 0og et ligno-sulfonat-

innhold pd 43%

hydrokinon

resorcin

vann 0,5

Trykkstyrken var (kg/cmz):

etter 1 time 4

etter 3 timer . 12

etter 24 timer , 23
Eksempel 5

Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
vektdeler) :

kvartssand 90

slagg fra ferro-kromanlegg 10

sulfittlutfaststoffer med en tetthet

pd 1,22 g/cm3 med et ligno-sulfonat-

innhold p& 43%

hydrokinon R

vann

Trykkstyrken var (kg/cmz):

etter 1 time 2

etter 3 timer

etter 24 timer 17
Eksempel 6

Sammensetningen av st@gpeblandingen var som fglger (i
vektdeler): _ ,V

kvartssand ' 90

portland-sement - , - 10

sulfittlutfaststoffer med en tetthet

pd 1,22 g/cm3 og et lignosulfonatinn-



[ o
14O7J] 12
hold p& 43% 2,5
vann

avfall fra delvis karbonisering

av kull (fenolinnhold 30%) 3

Trykkstyrken var (kg/cmz):

etter 1 time i 5,5

etter 3 timer 15,0

etter 24 timer . 18,5
Eksempel 7

Sammensetningen av st¢gpeblandingen var som fglger (i
vektdeler) :

kvartssand 95

portland-sement

sulfittlutfaststoff med en tetthet

p& 1,22 g/cm3 og et ligno-sulfonat-

innhold pd 43% 4

hydrokinon 0,4
resorcin 0,4
vann « 0,5

Etter bldsing av et pr@gvestykke med komprimert luft
i 10 til 15 minutter, fikk man en trykkstyrke p& 30 kg/cm?.
Eksempel 8

Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
vektdeler) : ‘

kvartssand 90

portland-sement 10

sulfittlutfaststoff med en tetthet

pa 1,22 g/cm3 og et ligno-sulfonat-

innhold pa 43%

hydrokinon 0,9
kaliumpermanganat 0,5
~ vann ’ 1,6

Trykkstyrken var (kg/cmz):

etter 1 time : ‘ 8

etter 3 timer . 12

etter 24 timer 26
- ‘Eksempel.9 - -

'sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
‘vektdeler):
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kvartssand 90
portland-sement ‘ 10
sulfittlutfaststoff med en tetthet

pa 1,22 g/cm3 og et ligno-sulfonat-

forhold pa 43%

hydrokinon

mangandioksyd

vann ’ 1,6

Trykkstyrken var (kg/cm2):

etter 1 time 5,5
etter 3 timer 10,5
etter 24 timer 24

Eksempel 10
Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
vektdeler):
kvartssand 90
portland-sement 10
sulfittlutfaststoff med en tetthet
pad 1,22 g/cm3 og et ligno-sulfonat-
innhold pa 43%

hydrokinon 0,9
titandioksyd 0,9
vann 1,6

Trykkstyrken var (kg/cmz):

etter 1 time 6
etter 3 timer 11
etter 24 timer 25

Eksempel 11
Sammensetningen av st@gpeblandingen var som fglger (i

vektdeler):
kvartssand 90
portland-sement 10
sulfittlutfaststoff med en tetthet
pa 1,22 g/cm3 og et ligno-sulfonat-
innhold pa 43%
hydrokinon 0,9
natriumaluminat 0,5

vann 1,6



140751

‘14

Trykkstyrken var (kg/cmz): ‘
etter 1 time 6,5

etter 3 timer 12

etter 24 timer 25
Eksempel 12 '
Sammensetningen av blandingen i flytende form var som
fplger (i vektdeler):
kvartssand 90
portland-sement 10
sulfittlutfaststoff med en tetthet
pa 1,22 g/cm3 og et lignosulfonat-
innhold p& 43%

natriumalkylarylsulfonat 0,6
hydrokinon ,
vann 2,5

Trykkstyrken var (kg/cmz):

etter 1 time 2,5
etter 3 timer o 5,0
etter 24 timer 15,0

Eksempel 13

Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
vektdeler) :

kvartssand 100

sulfittlutfaststoff med en tetthet

pa 1,22 g/cm3 og et lignosulfonat-

innhold p& 43% 4,3
hydrokinon v 0,6
kaliumpermanganat 1,0
vann 2,5

Etter tgrking av et standardstykke 50 mm hgyt og med
en diameter pa 50 mm ved 170°C i 2 timer, var trykkstyrken
11 kg/cmz.

Eksempel 14

Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
vektdeler) : -, .

kvartssand » 100

sulfittlutfaststoff med en tetthet

pa 1,22 g/cm3 og et lignosulfonat-

innhold p& 43% ' ' 4,2
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hydrokinon

mangandioksyd

vann

Etter t¢rking av et standardstykke
og hadde en diameter pd 50 mm ved 170°% i 2
styrken 11,5 kg/cmz.
Eksempel 15

Sammensetningen av stgpeblandingen
vektdeler) :

kvartssand

sulfittlutfaststoff med en tetthet

pa& 1,22 g/cm3 og et lignosulfonat-

innhold p& 43%

hydrokinon

titandioksyd

vann

Etter t¢rking av et standardstykke
diameter p& 50 mm ved 170°C i 2 timer, var
kg/cmz.
Eksempel 16

Sammensetningen av stgpeblandingen
vektdeler) : ;

kvartssand

sulfittlutfaststoff med en tetthet

pa& 1,22 g/cm3 og med et lignosulfo-

natinnhold pa 43%

hydrokinon

mangandioksyd

titandioksyd

vann

Etter tgrking av et standardstykke

140751

0,6
1,0
2,5
som var 50 mm hpyt

timer, var trykk-

var som fglger (i

100

4,2

0,6

1,5

2,5
50 mm hgyt og med en
trykkstyrken 12,5

var som fglger (i

100

4,2
0,6
1,0
1,5
3,0
50 mm hgyt og med

en diameter pd 50 mm ved 170% i 2 timer, var trykkstyrken

14 kg/cm®.
Eksempel 17
Sammensetningen av ste¢peblandingen
vektdeler) :
kvartssand
portland-sement
sulfittlutfaststoff med en tetthet

var som fglger (i

90
10
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pa 1,22 g/cm? og et lignosulfonat-

. innhold p& 43% ' o -
hydrokinon ' N ' 0,9

kaliumpermanganat . ’ 0,5
titandioksyd ' 1,5
vann S '2,0

Trykkstyrken var (kg/cmz):

etter 1 time 8,5
etter 3 timer . 14

etter 24 timer 25

Eksempel 18
Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i

vektdeler) :
kvartssand 90
portland-sement 10

sulfittlutfaststoff med en tetthet
pa 1,22 g/cm3 og et lignosulfonat-
innhold p& 43%

hydrokinon _ 0,9
kaliumpermanganat 0,5
mangandioksyd 1,0
vann : 2,0

Trykkstyrken var (kg/cmz):

etter 1 time 8,5
etter 3 timer 13
etter 24 timer 24

Eksempel 19

Sammensetningen av st@peblandingen var som fglger (i
vektdeler) :

kvartssand 90

portland-sement 10

sulfittlutfaststoff med en tetthet

pd 1,22 g/cm3 og et lignosulfonat-

innhold pa 43% 4,0
hydrokinon 0,9
mangandioksyd 1,0
titandioksyd 1,5

vann o 2,0
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Trykkstyrken var (kg/cmz):

etter 1 time 6
etter 3 timer 15
etter 24 timer 27

Eksempel 20

Sammensetningen av blandingen i flytende form var som
fglger (i vektdeler):

kvartssand 90

portland-sement 10

sulfittlutfaststoff med en tetthet

pa 1,22 g/cm3 og et lignosulfonat-

innhold pd 43% 4
hydrokinon 0,8
titandioksyd 0,9
natriumalkylarylsulfonat 0,6
vann 2,5
Trykkstyrken pd den flytende stgpeblandingen var
(kg/cmz):

etter 1 time 3,0
etter 3 timer 5,5
etter 24 timer 17

Eksempel 21

Sammensetningen av blandingen i flytende form var som
fglger (i vektdeler):

kvartssand 90

portland-sement 10

sulfittlutfaststoff med en tetthet

pa 1,22 g/cm3 og et lignosulfonat-

innhold p& 43%

hydrokinon

mangandioksyd

~

titandioksyd
natriumalkylarylsulfonat ’
vann ’

):
etter 1 time 3,5

NW O O O O &»
~
O O W 0 W

Trykkstyrken pa stgpeblandingen var (kg/cm

etter 3 timer 6,5
etter 24 timer 17,0
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Eksempel 22
Sammensetningen av stgpeblandingen var som fglger (i
vektdeler) :
kvartssand 95
portiand-sement
sulfittlutfaststoff med en tetthet
pa 1,22 g/cm3 og et lignosulfonat-

innhold pad 43% 4

hydrokinon 0,4
resorcin 0,4
vann 0,5

Etter blasing av stgpeblandingen med karbondioksyd i
fra 10-15 minutter, fikk man en trykkstyrke pd 20 kq/cm2.

Patentkrayv

e e T ot e i e Y o

1. Stgpeblanding for fremstilling av st¢gpeformer og-
kjerner bestdende av stgpesand som fyllstoff, et lignosulfonat
av et alkalimetall, jordalkalimetall, ammonium eller en blan-
ding av slike som bindemiddel, kX arak terisert ved
at den inneholder en fenol eller en blanding av fenoler som et
additiv i mengder mellom 0,05 og 5 vekt-% i forhold til stgpe-
sanden, samt eventuelt ogsd et hydraulisk bindemiddel og et
oksydasjonsmiddel, en forbindelse av et metall med variabel
valens eller en forbindelse av et element med amfotere egenskaper.
2, Stgpeblanding ifglge krav 1, k arak terisert
v e d at fenol-ligno-sulfonatforholdet er mellom 1:3 og 1:7.
3. Stgpeblanding ifglge krav 1-2, k arak teri-

s ert ved at fenolen er hydrokinon, og ved at hydrokinon-
ligno-sulfonatforholdet er 1:3.

4, Stgpeblanding ifglge krav 1-2, k arak teri-
sert ved at fenolen er resorcin og ved at resorcin-
ligno—-sulfonatforholdet er 1l:4.

5. Stgpeblanding ifglge krav 1-2, k arak teri-
sert ved at fenolen er i form av et avfallsprodukt som
fremstilles under en delvis karbonisering av kull.

6. Stgpeblanding if@lge krav 1-5, karakteri-
sert ved at den inneholder et hydraulisk bindemiddel i

en mengde p& mellom 0,5 og 10 vekt-% i forhold til stgpesanden.
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7. Stgpeblanding ifglge krav 6, k arak terisert
v e d at det hydrauliske bindemiddel er portland-sement.

8. Stgpeblanding ifédlge krav 6, k arak terisert
v e d at det hydrauliske bindemiddel er et metallurgisk slagg.
9. Stgpeblanding ifglge krav 1-8, k arak teri-

s ert ved at den inneholder et oksydasjonsmiddel i en
mengde p& 0,01 og 2,0 vekt-% i forhold til stgpesanden.

10. Stgpeblanding ifglge krav 9, k arak terisert
v e d at oksydasjonsmidlet er kaliumpermanganat.

11. Stgpeblanding if¢lge krav 1-10, k ara k terxri-

s ert ved at den inneholder en forbindelse av et metall
med variabel valens i en mengde p& mellom 0,01 og 2,0 vekt-% i
forhold til st¢pesanden.

12. Stgpeblanding ifglge krav 11, karak terisert
v e d at forbindelsen av et metall med variabel valens er man-
gandioksyd.

13. Stgpeblanding ifglge krav 1-12, k arak teri-

s ert ved at den inneholder en forbindelse av et element

med amfotare egenskaper i en mengde pa mellom 0,5 og 3,0 vekt-%
i forhold til stgpesanden.

14. St¢peblanding ifglge krav 13, karak terisert
v e d at forbindelsen av et element med amfotare egenskaper er
titandioksyd.
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