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1. Problemstellung

Fiir dic Formenherstellung hat sich in der keramischen Industrie
Gips als Formenwerkstoff behauptet; Kunststofformen haben
sich aus Kostengriinden nur bedingt durchsetzen kinnen. Es
wurde deshalb, ausgehend von diesen Gegebenheiten, ein villig
never Weg beschritten, die Lebensdaver der Gipsformen zu ver-
bessern. Dieses Verfahren wird nachstehend zur Diskussion ge-
stellt, nachdem die Methode mit Erfolg in der keramischen In-
dustrie erprobt worden ist.

2. Prinzip und Beschreibung des Verfahrens

Das neue Verfahren beruht auf der Beschichtung der Formen-
oberfliche — es kinnen sowohl Gips- als auch Kunststolformen
sein — mit eciner Metallschidu., Das Metall ist eine niedrig-
schmelzende Legierung, dic mit ciner Spezialspritzpistole auf
das Urmodell aufgespritzt wird, so daB die diinne Metallschale
eine genaue Abbildung der Urform ist. Sie wird mit Gips in
der iblichen Weise hinterfiittert. Die Mutterform ist gebrauchs-
fertig, sobald der Gips abgebunden hat.

Die Herstelung dieser Metallbeschichtung ist nur moglich durdh
die besonderen Eigenschaften der verwendeten Legierung und
das angewandte Metallspritzverfahren. Beide Griinde machen es
moglich, stabile Mutterformen mit langer Lebensdaver zu er-
halten, die cine duBerst prizise Wiedergabe des Urmaodells dar-
stellen.

2.1. Die Metallegierung

Als Beschichtungsmetall wird eine Cerrocast-Legicrung  ver-
wendet, Sie schmilzt bei ctwa 150 “C und zeigt weder Dehnung
noch Schwindung, eine wesentliche Voraussclzung fiir ihre An-
wendung als Beschichtungsmatertal, das cine hohe Oberflachen-
gitle der beschichteten Form bringt. Dic MaBstabilitit wird
durch Legicren von Wismut mit Zinn erreichit. Dabei werden
die 3,3 %o Dehnung des Wismuts durch Zulegieren von Zinn in
bestimmiem Verhiilinis ausgeglichen. Diese MaBstabilitit ist bei
der Herstellung von Mutterformen wichtig, um eine maligerechte
Wiedergabe des Urmodells zu errcichen und ein anschlieBendes
Verzichen der Metallbeschichiung zn vermeiden, Infolgedessen
Ifleibt eine metalibeschichtete Mutterform in ihren Abmessungen
und Konturen vicle Monate nach ihrer Herstellung genau und
unverindert.

2.2. Die Spritzpistole

Die Legicrung muBl aus mehreren Griinden anf die Form auf-
gespritzt werden: um cine qualitativ hochwertige Wiedergabe
der Form zu erzielen; um eine Metallschidit genau definierter
Stiirke zu erhalten; um die Temperatlur des zu beschichtenden
Formenmodells niedrig zu halten, damit der Gips sich nicht zu
zersetzen beginnt.

Dafiir ist eine heizbare Spritzpistole erforderlidh, die speziell fiir
die Metallegierung Cerrocast in jahrelanger Arbeit von der
Mining & Chemical Producis Ltd., London, entwickelt wurde:
die XMCP-Mectallspritzpistole.

Die Legierung wird in die elektrisch beheizte Schmelzkammer
der Pistole in Form von Stiiben hineingegeben. Sie schmilz
sofort und wird dann mit Druckluft von 4,2 ot zerstiiubt, Die
feinen Metalltropichen treten in Kegelform aus der Diise aus,
genau wie bei einer Farbspritzpistole.

Die Legierung Cerrocast ist bleifrei, damit auch ungiftig. Trotz-
dem ist fiir cin angenehmes Arbeiten eine Absaugvorrichtung
erforderlich. Beispiclsweise ist eine vorhandene Glasurspritz-
kabine dafiir geeignet.

3. Vorteile des Verfahrens

Da die Legierungsschidhit viel hiirter ist als Gips, bleiben die
Kanten bei feinen Reliefmustern linger stabil. Das bedeutet,
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dal metallbeschichtete Mutterformen linger halten und dem-
zufolge die FormengieBer mehr Arbeitsformen herstellen kin-
nen. Die Metallbeschichtung der Mutterformen fihrt zu ciner
Senkung der durch Verschlei entstandenen SchlieBkantenaus-
briiche. Die hohe Oberflichengiite der metallbeschichteten Mut-
terformen bedingt bei den daraus hergestellien Arbeitsformen
nicht nur cine ebenfalls bessere Oberfliichengiite, sondern macht
es auch miglich, ein schr diinnfliissiges Treanmittel zu ver-
wenden, das sich nicht an der Mutterform aufbaut. In der Praxis
kann hie und da sogar ganz aul e¢in Trennmittel verzichiet
werden,

Da Cerrocast von Hand bearbeitet werden kann, ist es miglich,
metaltbeschichtete Mutterformen zu korrigicren, was bei Gips-
oder Kunstsiofformen schwierig ist.

Bild 2, Tellerform nach 3000 Abgiissen

Die Cerrocust-Legierung kann immer wiederverwendet werden.
Staub avs der Spritzkabing und Metalliiberziige beschiidigter
oder aus der Fabrikation gezogener Formen kiénnen zuriick-
gewonnen werden. Die Metallschichtstirke soll normalerweise
3 mm betragen, evtl. mehr, wie die Erfahrung gezeigt hat. Der
Metallbedarf ist gering. So wurde beispiclsweise fiir cine Unter-
tassenform 680 g Metall gebraucht, fiir eine Mutterform 900 g.
Die Spritzzeiten dafiir betrugen 12 bzw. 15 bis 20 Minuten. Die
Widerstandsfiihigkeit des Metalliiberzuges kann aus den Bil-
dern 1 und 2 ersehen werden. Vor der Aufnshme wurden von
der Untenlassenform 2500 Formen sbgegossen, von der Teller-
form 3000 Abgiisse hergestellt. Formen mit einem Cerrocast-
UGberzug gelten als unbegrenzt einsetzbar.,

Es entsteht kein zusitzlicher Arbeitsgang, der bisher nicht ohne-
hin anfiel, so daB sidi dic Spritztechnik in den Arbeitsablanf
harmonisch einfiigt. Das Spritzen sclbst erfordert cine gewisse
Ubung, kann aber von angelernten Kriiften ausgefiihrt werden.
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