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Die Produzenten von Formsohlen stehen
immer wieder vor der Enischeidung, ob
sich bei einer bestimmten Fertigsohle die
Anschaffung eines kompletten Formensat-
zes rentiert oder nicht. In erster Linie hdngt
dies natlrlich von den bestellten Paarzah-
len ab bzw. davon, welche Lebensdauer
man dem betreffenden Sohlenmodell ein-
rdumt. Bei hochmodischen Artikeln, bsi de-
nen es von vornherein fraglich ist, ob sie
gine zweile Saison Gberhaupt erlsben,
missen logischerweise andera Ausgangs-
zahlen zugrunde gelegt werden als bei ei-
ner Ferligsohle, die voraussichtlich einige
Jahre in der Kollektion bleibt.

Bei allen diesen Uberlegungen spielt der
Preis fir die Sohlenform die Hauptrolle,
denn er bestimmt die Reniabilitdtsgrenze.
Wird fiir ein nur magig verkauftes Schlen-
modell dennoch ein Satz Formen bestellt,
ist das sinzeine Sohlenpaar von vornherein
mit erheblichen Fixkosten belastet. Diese
kénnen den Sohlenpreis so in die Hohe
treiben, dall ein Verkauf unmdglich wird,
Setzt man aber die Preise zu niedrig an
und tritt der erhoffte Verkaufserfolg nicht
ein, wird das Ganze wegen der ungsdeck-
ten Formenkosten zu seinem Verlusige-
schaft.

Daher milssen die Hersteller von Fertig-
sohlen besirebt sein, mdglichst preiswerte
Formen einzusetzen, um die paarzahiméBi-
ge Grenze zu senken, ab der die Fertigung
giner bestimmien Formsohle rentabel ist.
Ein zusatzlicher Vorteil ist es, wenn die
Ersteliung der Formen so einfach ist, daB
sie in eigenar Regie erfolgen kann. Man ist
dadurch bewegiich, und Schwierigkeiten
wegen langer Lieferzeiten gibt es nichi. Die
nachfolgend beschriebene Methode zur
Herstellung von Formen fiir die Produktion
von Fertigsohlen erfiillt alle diese Anforde-
rungen.

Allgemeines

Das Urmodell fir die Erstelung der Form
kan= aus jedem beliebigen Werkstoff sein.
Auch sind spezielle Fachkenntnisse auf
dem Sekior des Formenbaues nicht eror-
derlich. Die bendtigte Ausriistung ist ein-

fach, und die Formenkosten sind gering.
So kommen Einfachformen nach dem
MCP-System, also solche, bei denen bei
jedem Spritzzyklus eine Sohle enisteht, nur
auf ca. 25 % des Preises einer Form aus
Feinzink-Legierung. Auch sind MCP-For-
men nur etwa 20 % so schwer wie ver-
gleichbare Feinzink-Formen, was natiitlich
die Beanspruchung der Formentrager siner
PU-Dosiermaschine wesentlich vermindert.

Im Vergleich zu anderen Methoden der
Formenherstellung bietet das MCP-Verlah-
ren den Vorteil, daB es schnelier und billi-
ger ist als die (bliche Herstellungsweise fir
Werkzeuge aus Aluminium cder Stahl. Ge-
geniiber Formen aus Giefiharz oder glasfa-
serverstiirktem Epoxydharz hat es eine
gréBere Genauigkeit, eine bessere Oberfla-
chengiite und bessers Trenneigenschaf-
ten. Ferner leiten MCP-Legierungen die
Warme wesentlich besser ab als Kaul-
schuk oder Kunstharz, bei verringerten Ma-
terialkosten, weil MCP-Legierungen nach
Gebrauch wieder eingeschmolzen und er-
neut verwendet werden kdnnen.

Ein Hauptvortsil der MCP-Legierungen ist
die vollkornmene Unempfindlichkeit gegen-
Gber Trenn- und Lésungsmitteln. Normaler-
weise werden bei der Herstellung von Fer-
tigsohlen die Formen nach jedem zweiten
Zyklus mit Trennmitte! eingespriht, um ain
Festileben der Sohlen zu verhindern. Da
beim Entformen nicht das gesamte Trenn-
mitte! an der Sohle haften bleibt, baut sich
nach einiger Zeit in der Form eine Trenn-
mittelschicht auf. Letztere kann bei MCP-
Formen mit den scharisten Ldsungsmittaln
entfernt werden, was bei reinem Epoxyd-
harz oder Silikonformen nicht der Fall ist.

Ein weiterer Vorteil ist der geringe
Schrumpf der MCP-Legierung, der lediglich
0,01 % ausmacht. Der Schrumpf braucht
also bei der Erstellung der Urform nicht
berilcksichtigt zu werden. AuBerdem ist die
MCP-Legierung immer wieder verwendbar.
Bsl ausrangierten Formen wird die Metall-
schicht, die in der Rege! 1 mm dick ist, mit
Hilfe einer Flamme rasch abgeschmolzen
und zum smeuten Gebrauch fir die Spritz-
pistole in Stangenform gegossen.

Woerkzeuge aus MCP-Legierungen haben
Jedoch nicht die Festigkeit von Stahl. Trotz-
dem eignen sie sich durchaus fir Formen
2ur Herstellung von SpritzguBteilen, sogar
solchen aus Nylon, allerdings nur bis zu
Auflagen von einigen Hundert Stick. Fir
andere Produktionsaufgaben, bei denen
die Werkzeugbeanspruchung geringer ist,
zum Beispiel die Herstellung von PU-Fer-
ligsohlen, verléingern sich die Standzeiten
entsprechend. Formen fir schwere mecha-
nische Beanspruchung und fiir Dauerpro-
duktion (zum Belspie! Serien iber 100 000
Sttck) soliten jedoch nicht nach der MCP-
Methode geferligt werden. Doch ist die
Herstellung einer zweiten Form nach dem
MCP-System immer preiswerter als eine
Form aus Aluminium oder Feinzink.

Die Fertigung der Formen

Um einen Eindruck zu vermitiein, wie ein-
fach die Herstelung von Formen sein
kann, seien die wichtigsten Arbeitsopera-
tionen kurz vorgestelll. Diese beziehen sich
auf die Erstellung einer Form f0r die Pro-
duklion von Polyurethansohlen, doch wei-
chen auch andere Formentypen (zum Bai-
spiet fir SpritzguBteile) nur unwesentlich
davon ab.

Wie bereits erwshnt, kann die Urform aus
allen moglichen Materialien bestehen, wie
etwa Holz, Gips, GieBharz usw. Das Soh-
lenmode!l wird zunéchst auf die Unterssite
eines Aahmens gelegt und enlisprechend
unterfiittert, um eine flache Trennlinie zu
erhalien. Anschlieflend wird auf Rahmen-
boden und Sohlenmode!l Trennmittel auf-
getragen, damit spater Urmedell und Form
leicht gatrennt werden kénnen. Abbildung 1
zeigt das auf Plastilin aufgsbaute Urmodell,
das mit Trennmittel eingestrichen wird.

Jetzt kann die Sohle von allen Seiten mit
der MCP-Legierung bespriiht werden, die
bis zu einer Dicke von etwa 1 mm aufgetra-
gen wird (Abbildung 2). Uberschiissige Le-
gierung muB ringsum von den Kanten ent-
fernt werden, damit sich keine Legierung
mehr auf dem Rahmenboden befindet.
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Als néchstes werden die Seitenwinde des | wiederum eine 1 mm dicke Metallschicht

Rahmens mit Trennmitiel versehen und
montiert {Abbildung 3). Zur Verstérkung
der relativ dinnen Metallschichl wird der
geschlossene Rahmen mit Harz ausgegos-
sen und so die Metalischale hinterfittert
(Abbildung 4). Nach der Aushérlung des
GieBharzes wird der Rahmen entfernt. Die
erste Halte der Sohlenform ist nun fertig
und wird von der Platte getrennt. Abbildung
5 zeigt die untere Formenhdlfte, in welcher
sich noch das Urmodeli befindet. Davor die
shemalige Rahmenbodenplatte, auf der
das Urmodell mit Plastilin (Knetmasse) auf-
gebaut wurde. Diese wird nun nicht mehr
bendtigt.

Nun wird ein Metalleinsatz in die dafir vor-
gesehene Aussparung der Sohle gebracht,
Derartige Einsitze werden empfohlen,
wenn die Sohle tiefe Hinterschneidungen
hat. Abgasshen von der Gewichtsersparnis
der Sohle erleichtert ein solcher Einsatz,
der spéler im Absalz der fertigen Laufsoh-
len eine entsprechende Offnung bewirkt,
das Entformen. Nachdem noch zwei Stahl-
keile in Stellung gebracht worden sind, wird
das Ganze wieder mit Trennmitlel einge-
strichen (Abbildung 6). Die Form ist nun
fertigt fir das erneuts EinsprOhen, wobai

autgetragen wird (Abbildung 7). Danach
werden die Keile und ringsum die Gber-
schiissige Legierung entfernt.

Als nachsles folgt die ernsute Montage in
sinem Rahmen, der diesmal allerdings hd-
here Seilenteile hat (Abbildung 8). Nach-
dem die Seitenllichen des Rahmens mit
Trennmittel versehen worden sind, wird der
Rahmen bis zur Oberkante mit GieBharz
gefillt. Ist dieses nach ungefdhr 1-1'%
Stunden ausgehériet, entfernt man den
RAahmen, bringt die Stahlkeile wieder an
und trennt den Formdeckel von der Unter-
form. Das Urmodell kann jetzt herausge-
nommen werden (Abbildung 9). In Abbil-
dung 10 sehen wir die komplette, ferlige
Form. Falls Entliiftungsnuten erforderlich
sind, kénnen solche eingefrist warden, wie
es in vorliegendem Fall gsschehen st
Ober- und Unterseite der beiden Formen-
hélften passen genau aufeinander.

Die MCP-Spritzpistole

Das Metallspritzen mit niedrigschmelzen-
den MCP-Legierungen ist eine geschickte
technische Entwicklung, die eine Reihe in-
teressanter Vorteile bietet. Damit wurde ei-
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ne Mathode geschaffen, mit der sine au-
Berordentlich genaue Reproduktion von
Konturen und Dessins aller Art mdglich ist.
Da die gesprilzte Maske aus Metall eine
gule Festigkeit hal, ist dieses Veriahren
insbesondere fiir die Herstellung von PU-
Sohlenformen geeignet. Dis Oberliichen-
gite ist praktisch der Galvanoplastik
gleichzustellen. Als Hinterfitterungsmate-
rial verwendet man in der Regel ein schnell
reagierendes GieBharz, so daB die Entfor-

mung nach etwa einar Stunde erfolgen
kann. Das heift, Boden und Decke! sind
innerhalb von drei Stunden fertig.

Die MCP-Sprilzpistole besteht aus Edsl-
stahlguB, und zlle mit der MCP-Leglerung
in Berihrung kommenden Teile sind aus
nichtrostendem Stahl. Bei einer Strom-
spannung von 220 V/110 V hat die Pistole
einen Verbrauch von 840 Watt. Der bend-
tigte Betrisbsdruck von 4-5 atil steht wohl
Gberall zur Verfugung. Der Luftverbrauch
von 60— 85 Liler pro Minute hait sich in
Grenzen, zumal der Bedarf nur kurzzeitig
ist.

Die MCP-Spritzkabine

MCP-Legierungen sind nicht giftig, doch ist
verstaubte Luft, wie sle beim Metallspritzen
entsteht, in jedem Fall schéadlich. Es ist
deshalb engebracht, das Aufspritzen der
Metallschicht in einer Spritzkabine vorzu-
nehmen. Auch vom Gesichtspunkt dar
Wirtschaftlichkeit her empfiehlt sich die
Verwendung einer Sptitzkabine, denn unter
normalen Umsténden sprithen etwa 30 bis
40 % des verspritzten Metalls am Werk-
stiick vorbei. Diese Legierung, die pro Kilo-
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gramm immerhin ca. DM 60,— kostat, sollte
nicht verlorengehen und unndtig die Ko-
sten erhdhen.

Die speziell fir das Metallspritzen mit der
MCP-Pistole entwickelte Spritzkabine ga-
rantiert eine vollstandige Staubabschai-
dung. Das wird bewirkt durch die hohe
Luftgeschwindigkeit beim Eintritt und die
grofla Geschwindigksilsstelgerung im hin-
toren Teil der Spritzkabine. Die Kabine
scheidet nicht nur den gesamien Metall-

staub ab, sondern versinfacht auch das
Sammeln desselben. Das Abschitteln der
Filterbeutel geschisht mit einem Handgrift,
worauf der Slaub aus der darunterliegen-
den Schale sntnommen und wieder einge-
schmolzen werden kann.
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