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m Prinzip den richtigen Weg, wies aber erhebliche
) and ;e gﬁg %‘mun hat s!cI: nlm:m: etzen k&nnen Schon das Aufbnngengder Trennschicht mittels
85 Elektrolyse oder Galvanik war zu kostspielig und-zu umsténdlich, ferer wurde die diinne niederschmelzende
Metalltrennschicht schon beim Aufspritzen der sehr viel heiBere Formschicht teilweise weggeschmoizen.
- SchiieBlich fiihrte die fiir die Abtrennung erforderliche hohé Temperatur (Schmelzpunkt des Zinns) zu
Verwerfungen und stelite die Genauigkeit der fertigen Form in Frage. Der Zwang, deswegen den
Primdrformkern sus Metall oder aus einem &hnlich stabilen Material zu fertigen, brachte erhebliche
60 Herstellungskosten, und die als Folge der Ablésung der Form von dem Formkern zwangsliufig in Rechnung zu
- stellende Verwerfung erforderte in -vielen Fillen, wo es um MaBgenauigkeit ging, Messungen und
Ausbesserungen vor dem niichsten GieBvorgang.
Die vorliegende Erfindung geht von dem soeben beschriebenen Stand der Technik aus. Sie hat zur Aufgabe,
- die Miingel an dem bekannten Verfahren nach der US-PS 2 283 571 sowie die sonstigen aufgefiihrten
85 Erschwernisse an dem elnschligugen Formenbau 2u besemgen und ein Verfahren zur Erstellung von Formen fiir
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‘cost's whi‘ch are nuch too highin relation to the piece nunbers. Sinilar
costdifficulties al so appear in the case of i nj ection moul di ng of<Reyal ,
al though the tools are here not quite so expensive, however also @
durable. This probl'emis old and ocdi1X886t he expert right fromthe

ener gence of the extruder. Al ready in 1942 appears the US-PS 2 293 571
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of e ;orpl ysis or gahvani sigy was too costly and too conplicated, noreover
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and mﬁﬁ puieF @il On befgre _théghext moul di ng process. The present i nventi on

[

pwoceeds fromthe j ust described state of the art. It has the task of
counteracting the deficiencies of the known process according to the US-PS
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r Extingung wird; nach dem Aufspritren eingr Edelstahischale pify
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‘resi n gquartz powder and al kyd | acquer and - after drying thereof - with

t he separating | ayer consisting of an aqueous sol ution of gl ue,

%% raovbﬁsqighrtz powder and netal powder, is coated on the primary
uld

e esenanc or ed on the thereby prepared
moul goisp e b 'gg,g ieh mmgt m{ﬁ SnasogHRE Bt voe 9ERRR ot
backi egrzeitfe h unyre I'hg materral represe 9Moul d part, which is

'r el chigmb| e dier ByontérisishpeineTasiy eingm baichan WerkagugrRoérsteldndén Kune@isfrachale (Prototyp) A

#to th GPﬂkti!s'm"atﬁleMse ar at| ng Ia er. The water-resistant covering
1 ayeﬁ‘“"é | ufflediynststofisabale Fig ftect | v an the bri rrary moul d core, can
be ¢ eugs. toulwem i s ?P% s einer

Oseau%ﬁh j:a&m’b hangestalt der Kunsuto reche en Edelstahl-

25% by wei @ormschale mit einer Epoxydharz~0uamand -Hinterfillung und in emem Stahigehduse mit
55 Stahideckel gebettet,
Figur4  den extrudernahen Teil des Werkzeugs, teilweise im Schnitt X-X der Fig. 2, bestehend aus einer
_ erfindungsgemisen, der Oberflichengestait der Kunststoffschale Fig. 2 entsprechenden Edelstahi-
. Formschale mit einer Epoxydharz-Quarzsand-Hinterfiillung, gebettet in einem Stahlgehiuse
Figur5  deas aus den Werkzeugteilen Fig. 3 und Fig. 4 zusammengesetzte Werkzeug am Extruder, im Schnitt
) X-X der Figuren 3 und 4 (der Spritzeinheit des Extruders teilweise im Schnitt),
Figur6  den extruderfernen Werkzeugteil Fig. 3, hergestelit an einem der Oberfliche der Schale Fig. 1
entsprechend gestaiteten Primérformkern aus Gips, umgeben von einem Stahigehiéuse mit Deckel,
das die aus Epoxydharz und Quarzsand bestehende Hinterfillung aufnimmt,

eine stark vergroBerte Darstellung des Ausschnittes "A” der Fig. 6, jedoch ohne das Symbol der
Hinterfiillung,




quartz powder . " 25% by weight, acrylic resin 8% by wei ght, r

hydrosol . 3% by weight and al kyd | acquer 1% by wei ght

bef ore damage, whi ch coul d ot herw 9812 into being with the hi
tenperatures arising in consequence of the spraying-on of fine s or _
cer gigur®., Tdee Swbiganiube inl Deckel beitsinpemspakdvisdheBighh sprayi ng-on of a separating:

The covering | ayer has the purpose of protecting the primry noul ore
o

| ayer sol wndon of followi ng conmponents: Relieved water 38% by wei ght,
quafigy %ov@%r?e'd:“ l“’vl""‘%?ﬁ% B\t Histedfiiung qug Mietallgyf yind mit entspreghend yereipiqchigm
| ue ~ ehdusececkel. 8o by weight and netal powder (nickel) 3% by weight.
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comers#ally avail abl e substances. The backing to be introduced by and in

t he 4p% ayRrdtotymemdasiz exstollendemWedsticisst of epoxyde resin reinforced by quartz’
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nbodi e as§ § lﬁ)dc tla eﬂﬁinf%ﬁ&lﬁi g% a3 s filled into a housing inverted
over gt he Ra4derioshiche Tr hitkte neta m)uk] d shell produced through spraying-on. '
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st\cudt ur eGetianse unedie Fdgiatahtschightdoni cal shel |, engages into the housing at all

1% de; andHip ﬁfg@‘“g%?ﬁ@dﬂge'ﬁ%ﬁhnl n a preferred enbodi nent of the invention
an ditig Ira f) F’sﬂsgyer is coated after the spraying-on of a fine steel
sheld2 ont gbRfRAnteMsHniheShBge SosDEpkefardes 7bOdi ment The exanpl e of enbodi nent
descai bedOttmunp inadel Dbdkewiitrey i S rel ated to the setting-up, according to the
Xnveidt i onextryferfernen Werkzewateis) for the injection noul ding of plastics

nat e}@i al WS’P" c!;‘%'ﬁ% .°"‘fﬂ'§¥°é' show. Figure 1 the front elevation of a plastics

mat i al oy o ﬂﬁ'i&ﬂ@des;ﬁdggm LrdiiobY Such a tool, in perspective

vi evgg Fi Okiipte htjeaup et EteIstshisoRicRi? al shell of Fig. 1 in a rear view, Figure
2B pant i al Ayssehnitisans Figd@(Fig-7X of the Fig. 1, that part of the tool, which is

r enoBe f r &ngulbohrungtim Whdizeugtell 18on- sisting of a fine steel nould shell,
accofdi ngSRriszteitfles EFMIRSI on, whi ch corresponds to the surface structure of

the Bl,hd Wira TRhankiivah Poltiplen 92 (Figuréh 1 dnd 2Plifiarfimrid @R, 6384 Gipslbdlelz Dsand
02CkitIFih. 8/ydzeRfS BAHEEbrinKer” 3 ShigHichi @/ Dbedistehfestaltarb phtcdypsl%l per denviPrpwtypi2al | y
i N (FRr2) amspreckerale RrindirfbimgkernAnichthgbieighnbt) isdin dralbgerodkisevaiscBips gegoesen. kip diehe
ext Prirolisformkernec kinopw tigdegh duich, andere Wwﬁ-emwen%eﬁr%n eefgmgg%"gﬁ sga'?ezu

| nvgartormen, Tera{gﬁg%m TG guiwaisen; glsp -7 8- Hplr RPEFEToES. (6 PRPALYTEYR 3 MUty
0t T Rl brrilor 3 Wird 2ut 187eIne GRbmGHHEEH) dbnd Eitbribg8Cedldii frks iRl ARGHRICNO,

e ehé\walsserféied DeRethicht® mit éifel hendelsiiblichéiFafiespritzpistolé bis fufeirieNSchidhgtaries 3
and18tbig 3 yirh@ny) nisMapeén0 Nach Austobkriet alec Recksahicht pavirdi dié iny Anspraahbcd besohrieberee

t oowassenfstiche dTrernsclieht 16 aufgenpritzt ustl fovag is Jtwm, 'e4al?'€-'"1f gahi t?fl&g e bej defr e 6

heDs hncﬂ&!}. in den rr,ﬁsgen Fglienr gine Gesamt .cﬂlgh'&{gf y) tir die beiden Sc ichten.

}04 "Zu der Natur der in den Anspriichén 2 und 3 spezifizierten ) ist zu sagen, daB die wasserfeste

\’ﬁésung 5 den Zweck hat, einen wasserfesten Film auf der Oberfiiche des Primarformkerns 3 2u schaffen, der
auch temperaturfest ist. Die wasserldsliche Losung 6 bildet auf der wasserfesten Schicht 5 einen
wasserldslichen Film, der derart zusammengesetzt ist, da8 er selbst unter dem Aufprall und der Warmewirkung
des Metallspritzstrahls keine Verbindung mit der wasserfesten Schicht § eingeht, also von diesem chemisch

45 und mechanisch betrennt bleibt. Bei Primarformkernen 3 aus Gips, Holz, Kunststoff u.d., an denen keine
Temperaturen iiber rd. 100°C entstehen, kann die gleiche wasserfeste Schicht 5 fiir das Aufspritzen von vielen
Edelstahiformen verwendet werden.

Die in den Anspriichen 2 und 3 angegebenen Rezepturen sind als optimale Beispiele zu werten. Innerhalb des
in Anspruch 1 angegebenen Rahmen (ohne spezifische Mengenangabe) kénnen mehrere brauchbare

50 Rezepturen zusammengestelit werden.

Das Austrocknen der Schichten 5, 6 kann, wenn gewiinscht, diirch Wérme beschleunigt werden. Zum
2wecke einer besonders glatten Oberfliche des Primérformkerns kann man den Formkern vorsichtig
abschleifen, muR dabei aber beachten, da8 die Trennschicht 6 nicht durchgeschiiffen wird.

Dann trigt man mit der Metallspritzpistole geschmolzenes Edelstahl auf die beiden Primarformkerne 3 auf.

55 Beim Aufspritzen ist darauf zu achten, daB keine Uberhitzung der Edelstahischicht 7 eintritt. Der Spritzabstan_d
Spritzpistole-Primarformkern solite mindestens etwa 30 bis 50 cm betragen, und das Aufspritzen erfoigt in
mehreren Abschnitten, so daB nach jedem Spritzabschnitt.eine kurze Pause eingelegt wird, damit das
gespritzte Edelstahl sich jeweils abkiihlen kann. Bei Temperaturen uber etwa 130°C gibt die Trennschicht 6 die
Edelstahischicht 7 frei und 188t Druckiuft bzw. Druckgas zwischen Primérformkern und Edeistahischicht

60 eindringen. Die Edelstahischicht hebt von dem Primarformkern ab und ist danach unbrauchbar.

Hier wirkt der hohe Gehalt an Kohlehydraten (Fliissigzucker, Anspruch 3) als Warnsignal: bereits bei 100°C
verbrennt der Fliissigzucker unter Rauchentwicklung. Der Bediener der Spritzpistole weif dann, da er eine
kurze Pause einlegen muB, damit die Edelstahischicht abkiihlen kann.

Um eine Stirke der Edelstahischicht 7 auf etwa 1 mm zu erreichen, bedarf es 15 bis 20 Einzelschichten. Fir

65 die Veiwendung der Edelstahischalen 7 als Formteile eines Werkzeugs zum Kunststoff-SpritzgieBen braucht
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foduced at a primary moul d core of gypsum and structured in correspondence
the surface of the shell of Fig. 1 and surrounded by a ste@rousi ng
wi th cover, which recei.ves the backing of epoxide resin and qua sand, .
Figure 7 a greatly enlarged illustration of the detail "A" of the Fig. 6,
however w thout the synbol of the bQdke » Figure 8 the steel housing with
cover, both in perspectlve view and Figure 9 both tools wth backing of
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Beim Aufheizen des Primarformkerns 3 und der Edelstahlschale 7 verbrennen Trennschicht 6 und

Deckschicht 5, so daB die Abtrennung des Werkstiickteils 14, 15 beim Einfillen der metallischen Hinterfillung
45 16 bereits stattgefunden hat.

Da die metallische Hinterfiillung 16 génzlich unnachgiebig ist, kann der Decke! 10 auf die Zuhaitekrifte
einwirken, ohne Rand und Kragen auf der Hinterfiillung auﬂlegen und mit Schrauben 17 o.dgl. festgehaiten
werden vgl. Fig. 9.

Die metallische Hinterfilllung ist beim Metallspntzgu& geboten, ferner bei der Herstellung von

50 Automobilreifen, indem das SpritzgieRen bei diesem Vorgang unter Temperaturen erfolgt, die ein Primérformkern
aus Gips, Kunststoff u.d. nicht vertrégt. Die Erstéliung von Werkzeugen fir die Reifenfabrikation erfolgt segment-
weise, und diese Segmentwerkzeuge werden dann zu einem ringférmigen Gesamtwerkzeug zusammengebaut.

hischale 7
Wenn es darum geht, eine mbglichst schnelle und gleichméBige Wirmeableitung von der Edelsta
zu erhalten, ist es gweckma&ng nach Aufspritzen und Abkiihlen der Edelstahischale 7 eine Kupferschicht 18

55  aufzuspritzen.

60 Patentanspriiche

1. Verfahren zur Erstellung von Formen fur das Spngle&en insbesondere von Werkzeugen fiir das
SpritzgieBen von Kunststoff, indem die Form aus einem Primarformkern besteht, der mit einer entfernbaren
Trennschicht und darauf mit einer auf diese aufgesprithten Schicht aus geschmolzenem Metall versehen wird,

65 dadurch gekennzeichnet, daB auf den Primarformkern (3) zundchst eine aus einer wasserigen Losung von
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t he bac onto the housing 8 is a cover 10, which by a cover rim
185 pretex (HZ@&olyvlnylacetate) 38 % by weight,

water , ' 25 %% by weight,

quartz powder " 259% by weight,

acrylic resin (acrylate) 8 % by weight,

hydrosol (e.g. HYDROSOL of Hiils-AG) 3 9% by weight and

60 alkyd lacquer (e.g. ALKYDAL of Hiils-AG) 1 % by weight.

3. Method according to claim 1, characterised thereby, that the water-soluble separating layer (6) is
composed as following:
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" 55 Latex (e.g. polyvinylacetate) 38 % by weight, /
water 25 % by weight,
quartz powder 25 % by weight,
acrylic resin (acrylate) 8 % by weight,
hydrosol (e.g. HYDROSOL of Hiils-AG) 3 % by weight and
60 alkyd lacquer (e.g. ALKYDAL of Hiils-AG) 1 % by weight. {

3. Method according to claim 1, characterised thereby, that the water-soluble separating layer (6) is

composed as following:
. I |
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r ovi W over 1 a cover
struct %F ﬂzﬁah“f e§ﬁaf)t5"81‘“"2'31""{31 i cal ( 3&2‘3@&%@% into therhg]ugllﬁ)g at all
si des ¢g,¢§nerdg§,h§mon t he backing (9). - 2506 penddraux Met hod according to
cl aigm hés.shaimabe(hcnaecbﬂlheﬁ)eby t hat an MP?WQ&W&F copper layer (18) is
appli ediydiosd (par omper tope) do HUlE-AG) ne st e % epRAerauY 7) onto the primary noul d
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core ( grrms & base de résine alkyde
exemple Alkydal de Hiils-AG) _ I 0 pondéraux
45 3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la couche de séparation (6) soluble dans l'eau a la
composition suivante:
Eau (& basse tension superficielle). 389%en poids,
Farine de quartz . 36 % en poids,
50 Sucre liquide 15 % en poids,
Colle 8 % en poids,
Poudre métallique (Nl) 3 % en poids.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le remplissage de la partie arriére (9) se compose
55 d'une résine époxy renforcée par du sable de quartz, de la poudre metallique ou un prodult analogue.
5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le rempllssage de la partie arriére (16) est du métal
coulé.
"6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le remplissage de la partie arriére (8, 16) est
introduit dans un boitier (8) rabattu sur le noyau primaire (3) et sur la coquille métallique (7) du moule.
60 7. Procédé selon les revendications 1 et 6, caractérisé en ce que le boitier (8) est muni d’un couvercle (1 0) qui
pénétre de tout cdté dans le boitier par un bord de recouvrement {11} & enveloppe tronconique et s ‘appuie sur
le remplissage arriére (9).
8. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’aprés projection d’une coquille en acier in
(7) sur le noyau primaire de moule (3), on applique une couche complémentaire de cuivre {18).
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