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Modell:
Spannung
Leistungsaufnahme
Betricbstemperatur
Betriebsluftdruck
Luftverbrauch
Absetzrate
Spritzmetallkapazitit
Dimensionen: Lange
Breite
Hohe
Leergewicht

Daten:

Swift M 1
100—110 oder 230—250 V—oder~
siow
70—300°C
4249 kg/cm*
0,05—0,1 m?/min
60—120 g/min
ca. 1 kg

254 cm

127 cm

254 cm

375 kg

Die SWIFT-Pistole und das Spritzen mit Cerro-Legierungen

Spritzgulistiicke, die mit dieser neuen Metallspritzpistole fiir niedrige
Temperaturen aus Cerro-Legierungen hergestellt werden, haben in zuneh-
mendem MaBe vielseitige Anwendungen gefunden, z. B. fiir Kunststofformen,
Masken fiir Farbenspritzen, Urformen fiir Kopierfraser, Reihenherstellung
von Urformen, Uberzichen von Gleichrichterelektroden, Ausfillen von
Vertiefungen und Hohlrdumen in Blech- und GuBteilen, Kathoden fur das
Elcktroerosionsverfahren.

Die Spritzpistole SWIFT ist besonders dafiir entwickelt worden, derartige
Arbeiten mit hochstem Wirkungsgrad auszufihren, und sie enth3lt eine
Anzahl von Merkmalen, die im Laufe vielizhriger Erfahrung als wesentlich
erkannt wurden und die man bei anderen Metallspritzpistolen nicht findet.

Die aufruspritzende Legierung wird in einer Kammer aus rostfreiem Stahl
mit Hilfe einer Widerstandsheizung geschmolzen, die so konstruiert ist,
daB die Charge rasch schmilzt und die Metalltemperatur danach durch einen
eingebauten Thermostaten in engen Grenzen um einen Wert gehalten wird,
der zwischen 70 und 300°C einstellbar ist. Alle Pistolenteile, die mit dem
fliissigen Metall in Beriihrung kommen, bestehen aus spanabhebend geform-
tem korrosionsfestem Stahl und gewahrleisten lingste Lebensdauer.

Im Normalbetrieb wird das geschmolzene Metall der ZerstZuberdiise durch
sein eigenes Gefille zugefiihrt, wobei die Pistole alle Arbeitswinkel zwischen
der Horizontalen und der Vertikalen nach unten einnehmen kann. Die
Absetzrate des Metalls betragt €0—120 g/min., je nach der Feinheit des
Sprithnebels. Wenn sehr schnelles Absetzen erforderlich ist, kann eine luft-
dichte Klappe iiber die Schmelzkammer geschwenkt und die Kammer durch
¢in dafir vorgesehenes Ventil unter Druck gesetzt werden, um das Metall
durch die Diise zu pressen. FEine Sicherheitsvorrichtung verhindert den
Zutritt von Druckluft zur Kammer, solange die Klappe nicht geschlossen ist
(s. Einsatz Bild 2).

Dic Betricbsdruckluft durchliuft ein Hochleistungs-Heizelement, das
ebenfalls vom Thermostaten gesteuert wird, und gelangt zum Ring an der
Diise mit einer Temperatur, die das Erstarren des Spritzmetalls verhindert.




Geschlossene oder zweiteilige Formen

Wenn eine Urform durch eine ebene Trennungslinie geteilt werden kann,
werden die beiden Halften an eine doppelseitige Modellplatte gedibelt, die
wiederum PaBstifte zur Aufnahme der beiden Rahmen enthalt. Die Modell-
platte wird beidseitig so behandelt, wie vorher bei der offenen Form beschrie-
ben. Durch das Diibeln der Rahmen an die Platte wird eine genaue
Passung der beiden Formhilften nach Abnahme von der Platte erzielt.

Sind die beiden Hilften nicht durch eine Ebene trennbar, so kdnnen die
Urformen bis zur Trennlinie in Gips oder hartem Plastizin eingebettet
werden, wonach eine Hilfte der Form auf die beschricbene Weise hergestellt
wird. Danach wird der Gips bzw. das Plastizin entfernt ; die Urform verbleibt
in der ersten Formhdlfte, gegen die Cerrocast gespritzt wird. Die fertige
erste Formhilfte dient dann zur Herstellung der zweiten Hilfte. Auch hier
sind Palstifte zu verwenden, um einen sauberen Pafsitz beider Formhilften
ua erzielen.

Im allgemeinen werden in die Urform EinguBkandle und Trichter einge-
formt; da diese durch die gespritzten Formhilften abgebildet werden, wird
eine spatere Bearbeitung eingespart.

Wichrig ist, daB der Druck der sich schlieBenden Formbaiften von dem Rahmen
aufgenommen wird und daB das Cerrocast micht den verhaltnismaliig hohen
aufiretenden Driicken ausgesetzt wird.

B34 1L Usformen aws Messing, 2uf einer Mode®-  Bild 13, Spritzen der ersten  Cerrocastchicht

platte montiert (s. Seive I4). (s. Seite 14).
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Gesprihte Cerrocastformen werden in groBem Umfange von S. Smith &
Sons Ltd. (England) zum GieBen von Wachsmodellen hachster Dimensions-
gq;auigkcit verwendet, um Gipsformen fir die Fertigung von Instrumenten-
teilen in PrazisionsguBtechnik herzustellen. Bild 12 zeigt ein Messingmodell
auf einer Grundplatte fertig zum Spritzen, Bild 13 den Spritzvorgang. Die
Bilder 14, 15 und 16 zeigen ein Messingmodell, die darauf gespritzte Cerro-
castform und einen erhaltenen Wachsabdruck. Bild 17 zeigt eine zhnliche
Form von einem anderen Modell. Die Formen haben eine lange Lebensdaver:
wegen des extrem geringen Schrumpfverhaltens von Cerrocast lassen sich
sehr gute Duplikate der Urformdimensionen erhalten.

B4 IS. Cerrocastform mach Bild 14

Bad 16. Prefwachsformbing aus der Forra 204 IS, Bild 17. Ein weiteres Memingmodell end die davsn
hergestelive Cerrocastiorm.
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Bdd 12, Vierteilige Spritzgufform. Die Seitenteile und die Sobhle wurdea mit Cerrocasc gegen Leder-
modelle gespritzr. Das Mittelstick ist aus gegosienem wad werscirktem Cerrocast.
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Ein ausgezeichnetes Beispiel fur dic Wirtschaftlichkeit in der Verwendung
gespritzter Cerrocastformen fiir kileine Serien von Kunststoff-SpritzguB-
stisacken ist in Bild 18 angegeben. Dieses von C. & J. Clark Ltd. hergestellte
vierteilige Werkzeug besteht aus zwei Seitenteilen und einer Sohlenplatte,
jeweils aus Cerrocast, das auf Ledermodelle gespritzt wurde. Diese Teile
schwenken auf ein gegossenes Mittelstiick aus Cerrocast mit Stahl- oder
Aluminizumkern ein, wobei der Kern zur Verstirkung dient. Jedes Formteil
muB mit auBerordentlicher Genauigkeit hergestellt werden, um einen getreuen
PaBsitz sicherzustellen und ein Streven der Produktdimensionen auszu-
schlieflen.

Dieses Werkzeug wird mit anderen der gleichen Art in den Maschinen mit
mehreren Bearbeitungsstationen Foster-Wucher W 700 eingesetzt und dient
zur Fertigung von Schiissen im Gewicht von 330 g aus PVC, das bei etwa
180°C eingespritzt wird, ohne die Temperatur des Cerrocast bis zum Erweich-
ungspunkt zu erhdhen. Hierbei wird nicht einmal Wasserkithiung benutzt, da
die Zeit zwischen den einzelnen Schiissen zur Warmeableitung ausreicht.
Serien von einigen hundert Spritzgulistiicken werden ohne Qualitdtsverringe-
rung gefahren.

Es ist moglich, innerhalb von zweicinhalb Tagen ein vollstandiges Werkzeug
herzustellen, wenn Modelle vorliegen; in einem bestimmten Fall, in dem das
Muster einer neuen FuBbekleidung dreimal geindert wurde, bevor das end-
giiltige "Modell feststand, wurde die Entwicklungszeit von geschatzten
12 Monaten auf 6 Monate herabgsetzt.

Derartige Werkzeuge ermdglichen also eine rationelle Art der Marktfor-
schung. Von neuen Mustern werden auf die geschilderte billige Art nur
jeweils einige hundert Stick hergestelit. Wenn sich eine ausreichende
Nachfrage ergibt, kann die Produktion mit den gespritzten Werkzeugen
fortgesetzt, wihrend gleichzeitig die iiblichen Stahlwerkzeuge fur lange
Produktionszeiten hergestellt werden.

Werkzeuge dieser Art sind mit Erfolg bei kleinen Serien eingesetzt worden,
um Nylon-Zahnrader fir Instrumente und Rechenmaschinen und Nylon-
Kappen herzustellen, wobei zwischen den einzelnen Schiissen ausreichende
Kiihizeiten vorgesechen waren; eine eingebaute Wasserkiihlung ist jedoch
wesentlich, um bei normalen Fertigungsziffern die Formtemperatur unterhalb
des Erweichungspunktes zu halten.

Der geringe Aufwand, mit dem dicse gespritzten Werkzeuge hergestelit
werden konnen, erdffnet in der Kunststoffindustrie ein neues Gebiet und tragt
dazu bei, das SpritzgicBverfahren auch in den Fillen anzuwenden, wo die
geringen Stiickzahlen bisher die Ausgaben fiir wertvollers Werkzeuge nicht
rechtfertigten.
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Bild 19, 20, 21. Typische Corrocas:-Spritzformaen zom Blases von Polylichylenfasches in groflen Scick-
zahlen.

Die in Bild 19, 20 und 21 gezeigten Formen werden zum Blasen von
Flaschen aus Polyithylen in Serien von mindestens 150,000 Stiick verwendet,
ohne VerschleiBerscheinungen aufzuweisen. Die letzte Form fiir einen
Behilter von Orangensaft ist besonders interessant, weil sie unter Benutzung
einer natiirlichen Orange als Urform hergestellt wurde. Wie man sieht,
wurde das Gefiige der Fruchtoberflaghe getreulich reproduziert.

Bei friitheren Typen von Blasformmaschinen erwiesen sich Formen ohne
Wasserkiihlung als vollkommen einwandfrei; bei den modernen Schnell-
blasmaschinen ist Wasserkiihlung wesentlich, besonders in der Nihe des
Flaschenhalses.

Ein interessantes Beispiel unter den vielen weiteren Anwendungsfallen ist
das Metallisieren von Holzformen und Kernkasten fiir GieBereien zur Ver-
meidung geplatzter Leimverbindungen und Hohlkehlen im Betrieb. Die
Holzoberflache wird zunichst mit Schellack iiberzogen. Nach dem Trocknen
wird ein zweiter Uberzug aufgebracht und nur soweit getrocknet, daB er
klebrig biibt; hiernach wird sofort Cerrosafe gleichmiBig aufgespritzt, um
eine durchgehende Metalldecke zu erzielen. Derartige Modelie haben Lebens-
davern, die fast an die der festen Metaliformen heranreichen mit dem
besonderen Vorteil, daB Kerben, Vertiefungen oder Beschadigungen durch
St5Bel oder unsachgemiBe Behandlung leicht durch erneutes Uberspritzen
repariert werden kdnnen. Falls erforderlich, kann die gespritzte Legierungs-
flache gut poliert werden, so daB die Spritzformen Erzeugnisse mit hoher
Oberflachengiite liefern.

Bdd 22. Gesprizzte Cerrocastmaske rum Farbeaspriczes.

Bild 22 zeigt cine Maske, die in der Herstellung von Kunsistoffpuppen
verwendet wird. Die Masken werden durch Spritzen auf echte Kunststoff-
SpritzguBstiicke erzeugt und sind so vollkommen im Sitz, daB die anschlieBend
gespritzte Farbe keine Neigung zeigt zu verlaufen, so daB scharfe Konturen
erzielt werden.
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Das Spritzen von Cerro-Legierungen ist nur eines der vielen Anwendungs-
moglichkeiten. Die normale Fertigungsreihe der Cerro-Legierungen umfaft

CERROMATRIX CERROSAFE

CERROBEND CERROSEAL 35
CERROBASE CERROLOW 117
CERROCAST CERROLOW 136
CERROTRU CERROLOW 147
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PreBwerkzenge — Flugzeugvorrichtungen — Rohr- und Profilkniestiicke —
schmelzbare Kemme und Dorne — Modelle — FlieBmetalldichtungen —
Lunker ausfillungen — Spannfutterbacken - Schachtellehren - Diaform-
Palllehren — Modellplatten — Formwerkzeuge — Probeabgiisse — Schieif-
scheibenmontage — Bohrfutter — Glasankerplatten — Magnetspannfutter —
Einfarben und Trocknen von Textilien — Loten bei geringer Temperatur —
Vakvumdichtungen — Anglasungen - Metallanglasungen - Gegenelek-
troden fur Gleichrichter — Wiarmeableitmittel — und ungezihlte weitere
Anwendungsfalle.




