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69 Verfahren zur Herstellung von Modelien, Kernbiichsen und Werkzeugen und so erhaltene Modelle.

@) Verfahren zur Herstellung von Modellen, Kernbiichsen 5
und Werkzeugen, insbesondere von GieBereimodellen, wobei y /
in eine positive oder negative Modeliform (1) mit oder ohne
aufgesetztem Rahmen (2) eine aushartbare, flieBfahige
Schmeiztauchmasse (5), welche in erstarrtem Zustand ela-
stisch ist, eingegossen wird, welche durch Erstarrungander = Lperssge——t——
Modelloberflache eine gleichmaBig dicke Maske (7) bildet. Die = - )
Uberschissige Masse wird entfernt. Nach der Herstellung
eines Tragerkorpers (12) aus Bléhton und PUR-Schaumstoff in
der die Maske (7) enthaltenden Modellform (1) wird die Maske °
< (7) entfernt, der Tragerkorper (12) wieder in die Modeliform (1) L / T
4
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eingesetzt und ein Polyurethan-Zweikomponenten-Kunststoff
zur Herstellung einer verschieifesten, maggetreuen Oberfla-
chenschicht durch den Tragerkorper (12) eingegossen. Nach
Erstarrung der Schicht kann das fertige Modell, Kernbiichse
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bzw. Werkzeug aus der Modellform (1) entnommen werden. o S Sae S (5o #/2
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GEORG FISCHER AKTIENGESELLSCHAFT, 8201 Schaffhausen
2112/8i / 7.5.1980 / Li-bs / BEZEICHNUNG GEANDERT,
siehe Titelseite

Verfahren zur Herstellung von Modellen, Kernbiichsen

und Werkzeugen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Model-
len, Kernbiichsen und Werkzeugen, insbesondere von Giesserei-
modellen, welche mittels eines auf einen Trdgerkdrper mit einer
vorgegebenen Schichtdicke aufgetragenen Oberflichenschicht-
harzes hergestellt werden und durch -das Verfahren hergestellte

Modelle, Kernblichsen und Werkzeuge.

Es ist ein Verfahren der eingangs genannten Art bekanntgeworden
(Prospekt der Firma Lechler Chemie GmbH Stuttgart), bei welchem
die vorgegebene Schichtdicke fiir das Oberflidchenschichtharz
durch Auflegen einer 10 mm dicken Filz- oder Schaumgummimatte
auf das Negativmodell bestimmt wird, die nach Herstellung des
Trigerkdrpers aus in Laminarharz gebundenem Quarzsand nach der
Erstarrung wieder entfernt wird. Weist das herzustellende Modell
bzw. Werkzeug und somit dessen Negativform stark verwickelte
bzw. komplizierte geometrische Konturen mit schroffen Ueber-
gidngen zwischen Erhebungen und Vertiefungen auf, ist eine
gleichméssige Auflage der Filz- oder Schaumgummimatten auf
diese Konturen nicht m&glich, so dass bei derartigen Modellen
dieses Verfahren iiberhaupt nicht anwendbar ist, oder aber dann
beim Herstellen der Oberflé&chenschicht in der Negativform un-

gleiche Schichtdicken entstehen. Bel einer unterschiedlichen
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Schichtdicke tritt jedoch eine unterschiedliche Schwindung bei
der Erstarrung des Oberfldchenschichtharzes auf, was zu unge-
nauen Modellkonturen und somit zu fehlerhaften Abgilissen fiihrt.
Damit die Filz- oder Schaumgummimatte vom Trédgerkdrper wieder
leicht entfernt werden kann, muss zusdtzlich eine Poly&thylen-
Folie aufgelegt werden, wodurch ein kompliziertes Verfahren

entsteht, das nur bei der Herstellung von einfachen Modellen

und Werkzeugen anwendbar ist.

Weiterhin ist durch die US-PS 2 947 046 ein Verfahren zur Her-
stellung von kunstharzbeschichteten Kernk&sten und Modellen
bekanntgeworden, bei welchen der TradgerkSrper ein Aluminiumguss-—
stlick ist. Zur Herstellung des Trdgerkdrpers muss erst mittels
des mit einer abnehmbaren Schicht liberzogenen Ur-Modells aus
Holz ein Gipsmodell und mit diesem eine Sandform fir den Alu-
minium-Trédgerkdrper hergestellt werden, was sehr Zeitaufwendig
und kompliziert ist. Die auf das Ur-Modell aufgetragene Schicht,
welche der spdteren Kunstharz-Oberfldchenschicht am Trigerk&r-
per entspripht, besteht aus einem Kitt oder dhnlichem Material
und weist eine unregelmdssige Oberfldche auf. Die Kunstharz-
Oberflidchenschicht am Modell oder Kernkasten ist somit sehr
unterschiedlich dick, wodurch hier ebenfalls durch die unter-
schiedliche Schwindung bei der Erstarrung ungenaue Modellkon-
turen entstehen. Das Auftragen der Kitt-Schicht ist ebenfalls
sehr arbeitsaufwendig und bei komplizierten Konturen des Ur-Mo-
dells kaum mdglich. Das bei diesen Verfahren fiir die Oberfl&chen-
schicht verwendete Epoxidharz weist fiir Modelle eine schlechte

Abriebfestigkeit und eine unbefriedigende Oberfl&dche auf.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung eines Ver-
fahrens der eingangs genannten Art, mittels welchem massgetreue
Modelle, Kernbiichsen und Werkzeuge auch mit verwickelten und
komplizierten Konturen einfach und rationell herstellbar sind,
wobei fiir deren Oberflidche auch verschleissfeste Schichtharze

bzw. Kunststoffe mit relativ hoher Schwindung verwendbar sind.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgem&dss durch die im Anspruch 1
angefiihrten Verfahrensschritte geldst. Bevorzugte Weiterbil-
dungen des Verfahrens ergeben sich aus den kennzeichnenden Merk-

malen der Anspriiche 2 bis 9.

Durch das Herstellen eines als Platzhalter fiir die Oberflachen-
schicht des Modells dienenden Maske mittels einer aushdrtbaren,
fliessfdhigen Schmelztauchmasse wird eine, an allen Stellen
von auch komplizierten Konturen des Modells, gleich dicke Maske
und somit auch gleich dicke Oberfldchenschicht erreicht. Somit
entsteht beim Erstarren des Oberfldchenschichtharzes an allen
Stellen eine gleich starke Schwindung, wodurch massgetreue
Modelle auch bei Verwendung von Oberflichenschichtharzen mit
starker Schwindung entstehen. Insbesonders kann nun hierfiir
ein Polyurethan-Zweikomponenten-Kunststoff Verwendung finden,
welcher fiir Modelle durch seine besonders gute Verschleiss-

festigkeit insbesonders gegeniiber Modellsand hervorragend ge-
eignet ist.

Das Herstellen der Maske ist gekennzeichnet durch einfaches
Eingiessen in die Modellform und nach einer gewdhlten Erstar-
rungszeit ein Zurilickgiessen der noch fliissigen restlichen Masse

wobei die Dicke der Maske genau durch die Wahl der Erstarrungs-
zeit bestimmbar ist.

Als weiterer Vorteil ergibt sich, dass die aus einer handels-
iblichen, kostenglinstigen Schmelztauchmasse herstellbaren
Masken wegen ihrer hohen Z&higkeit und Elastizit&t ohne Be-
schidigung vom TrigerkSrper entfernbar sind und somit fiir die
Herstellung weiterer gleichartiger Modelle wieder verwendbar
sind. Die Schmelztauchmasse kann auch durch mehrmaliges ﬁin—
schmelzen der Masken fiir unterschiedliche Modelle mehrfach ver-

wendet werden.

Die Herstellung des TrdgerkSrpers aus Bldhton und einem PUR-

Schaumstoff und die Verwendung von einem Polyurethan-Zweikompo-
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'nenten—Kunststoff fir die Oberflédchenschicht mit einer gleich-

mdssigen geringen Schichtdicke ergibt wverschleissfeste, leichte
und trotzdem stabile Modelle oder Werkzeuge. Die Verwendung
von Bl&dhton garantiert die optimale Massstabilitdt des gesam-
ten Modells.

Verschiedene Ausfiihrungsformen des erfindungsgemiissen Verfahrens
werden anhand der beiliegenden Zeichnungen nachfolgend be-

schrieben.
Es zeigen:

Fig. 1 bis Die Herstellung eines Modells und Modellplatte
Fig. 5 mit Metallrahmen in verschiedenen Verfahrens-

schritten

Fig. 6 bis die Herstellung eines Modells und Modellplatte
Fig. 9 chne Metallrahmen in verschiedenen Verfahrens-

schritten

Fig. 10 bis die Herstellung eines auf einer Grundplatte
Fig. 13 befestigten Modells und

Fig. 14 und eine Ausfilhrungsvariante der in den Fig. 10O bis

15 13 gezeigten Befestigung.

Wie aus der Fig. 1 ersichtlich, wird auf eine Modellform 1 ein
Rahmen 2, vorzugsweise ein Metallrahmen 2 aufgesetzt und mit-
tels Stiften 3 in fixierter Lage festgehalten. Ein Formhohl-
raum 4 weist die gleiche Kontur auf, wie die Oberfliche des
herzustellenden Modells. Die Modellform 1 kann aus allen im
Modellbau verwendbaren Materialien, wie z.B. Holz, Gips, Metall,
Kunstharz usw. bestehen. In diesem Formhohlraum 4 wird nun eine
fllissige Schmelztauchmasse 5, eingegossen, welche je nach
Schmelzpunkt des Materials eine Temperatur zwischen 50 und 200°

C, vorzugsweise zwischen 100° ¢ und 180° C aufweist. Vorzugs-
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weise wird eine handelsiibliche thermoplastische Schmelztauch-
maése mit einer Aethylcellulose-Basis verwendet, wie sie z.B.
von der Firma PLATZ XG in D-6735 Meikamen hergestellt wird.
Diese fliissige Schmelztauchmasse gelangt an alle Stellen auch
bei komplizierten bzw. verwickelten Formhohlriumen. Durch Warme-
entzug entlang der Oberfl&dche des Formhohlraumes 4 erstarrt

die Schmelztauchmasse 5 zu einer iiberall gleich dicken Schicht 6
und bildet eine spdter abnehmbare Maske 7. Nach einer festge-
legten Abkiihlzeit, welche erfahrungsgemidss 5 bis 1000 sec, vor-
zugsweise 20 bis 60 sec betrdgt, wird die noch fliissige rest-
liche Schmelztauchmasse durch Kippen der Modellform 1 zuriickge-
schiittet. Die gewlinschte Schichtdicke zwischen 1 und 10 mm,
vorzugsweise 4 mm, ist abhdngig von der Temperatur der fliissigen
Schmelztauchmrasse 5, vom Material der Modellform 1 bzw. dessen
Warmeleitfdhigkeit und von der Abkiihlzeit. Damit ist eine

genaue Bestimmung der gewlinschten Schichtdicke der Maske 7

méglich.

Entsprechend Fig. 2 wird anschliessend der verbleibende Form-
hohlraum 4 'und das Innere des Rahmens 2 mit einem Bl&hton 8
geflillt. Wie aus Fig. 3 ersichtlich, wird dann auf dem Rahmen
2 eine Abdeckplatte 9 z.B. mittels Schrauben befestigt, welche
Entliiftungsbohrungen 10 und mindestens eine Einguss&ffnung 11
aufweist. Durch die Eingussfffnung 11 wird dann ein fliissiger
PUR-Schaumstoff eingefiillt, welcher die Zwischenréume zwischen
dem Bldhton durch Aufschdumen ausfiillt und nach dessen Erstar-
rung zusammen mit dem Bldhton einen Tr&igerkdrper 12 bildet,
welcher in dem Metallrahmen 2 verankert ist und mit Bl&hton
die geforderte Form und Massstabilitdt erreicht. Der handels-
tibliche Bldhton besteht aus Tonmehl geformte Tonkiigelchen,
welche bei tiber 1200° C gebhrannt werden wobei dann luftdurch-
setzte Perlen mit grosser Festigkeit und geringem Gewicht ent-
stehen (Hersteller Lias Leichtbaustoff GmbH & Co. D-7201
Tuningen). Andere Materialien wie Kunststoff-Granulat oder

dhnliche Stabilisatoren sind fiir diesen Zweck ungeeignet.

»

S
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Nach dem Abheben des Rahmens 2 mit dem TrégerkSrper 12 von der
Modellform 1 wird die Maske 7 vom TrdgerkSrper 12 abgenommen,
was ohne deren ZerstSrung aufgrund der geringen Haftung am
TrdgerkSrper 12 und deren Biegsamkeit bzw. Elastizitdt m&glich

ist.

Die Maske 7 wird dann aus der Modellform l.entfernt und kann
somit fliir die Herstellung weiterer gleichartiger Modelle

wieder verwendet werdzsn, so dass hierfiir Kosten und Zeit ein-
gespart werden. Wird kein gleichartiges Modell mehr hergestellt,
kann die Maske 7 eingeschmolzen werden und die Schmelztauch-

masse kann fiir andere Masken verwendet werden.

Nach Anbringung einer Bohrung 13 im Tr&dgerkdrper 12, welche
die Einguss6ffnung 11 durch den Tradgerkdrper 12 verlédngert,
wird wie aus Fig. 4 ersichtlich, der Rahmen 2 in fixierter
Lage auf die Modellform 1 gesetzt, wobei zwischen der Modell-
form 1 und dem TrdgerkSrper 12 ein Hohlraum 14 entsteht, in
welchen durch die Einguss&ffnung 11 ein fliissiges Oberfldchen-
schichtharz 19 eingegossen wird. Hierbei kann die Luft durch
an der Modellform 1 angeordnete Entliiftungskandle 17 entweichen.
Bei der Erstarrung verbindet sich das Schichtharz 19 mit dem
Trdgerkdrper 12 und bildet eine massgetreue und verschleiss-
feste Oberfliche 15 des Modells 16 (siehe Fig. 5).

Die {iberall gleiche Schichtdicke des Oberfldchenschichtharzes
19 ergibt bei dessen Erstarrung eine iliberall gleichméssige
Schwindung, was eine Masshaltigkeit des Modells in engen

Toleranzen gewdhrleistet.

Wie aus der Fig. 5 ersichtlich, bildet das Modell 16 mit einer

von dem Rahmen 2 umschliessenden Modellplatte 18 eine Einheit.

Sollen Modell und Modellplatte mdglichst leicht ausgefiihrt
werden, wird der an der Modellplatte verbleibende Rahmen weg-

gelassen und dabei stattdessen ein Oberflidchenschichtharz auf-
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getragen.

Ein derartiges Herstellungsverfahren ist aus den Fig. 6 bis 9
ersichtlich. Hierbei wird wie aus der Fig. 6 ersichtlich, auf
die Modellform 1 ein Hilfsrahmen 20 mittels der Stifte 3
fixiert aufgesetzt. Die Herstellung der Maske 7 erfolgt wie
bereits zu Fig. 1 und die Herstellung des Trigerkdrpers 12
erfolgt wie zu Fig. 2 und 3 bereits beschrieben. Wie aus Fig. 7
ersichtlich werden hierbei in den Trigerk&rper 12 durch seit-
lich in den Hilfsrahmen 20 eingesteckte Fixierbolzen 21 Boh-
rungen 22 mit eingeformt. Nach Entnahme des Trédgerkdrpers 12
aus dem Hilfsrahmen 20, Entfernung der Maske 7 und Anbringung
der Bohrung 13 wird auf die Modellform 1 ein geringfiigig
grosserer Hilfsrahmen 23 entsprechend Fig. 8 aufgesetzt und
der TrdgerkOrper 12 mittels den in die Bohrungen 22 einge-
steckten Fixierbolzen 21 gehalten wobei ein gleichmissiger Ab-
stand zum Hilfsrahmen 23 durch Distanzstiicke 24 eingehalten
wird. Nach dem Befestigen einer Abdeckplatte 25 auf dem Hilfs-
rahmen 23 und dem Einlegen eines Dichtungsringes 26 zwischen
dem Tr&gerkSrper 12 und der Abdeckplatte 25 im Bereich der
Einguss6ffnung 11 wird nun, wie bereits zu Fig. 4 beschrieben,
das fliissige Oberfl&dchenschichtharz 19 eingegossen, wobei bei
dieser Ausfiihrungsvariante um den gesamten TridgerkSrper 12,
das heisst, auch um den Teil der Modellplatte 18, eine ver-
schleissfeste gleichmdssig dicke Oberflichenschicht 19 ent-
steht.

Nach dem Abheben des Hilfsrahmens 23 und der Abdeckplatte 25
kann das fertige Modell 16 aus der positiven oder negativen
Modellform 1 herausgenommen werden. Wie aus der Fig. 9 ersicht-
lich, weist das Modell 16 zusammen mit der Modellplatte 18

keinen Rahmen auf und ist somit durch die Herstellung aus

- Bldhton, Schaumstoff und einem Oberfldchenschichtharz mit

geringer gleichméssiger Dicke sehr leicht, was besonders vor-
teilhaft flir den Einsatz der Modelle bei modernen schnelllau-

fenden Formmaschinen ist. Es besteht die M®glichkeit nur einen

~

9

1
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Hilfsrahmen 23 zu verwenden, wobei dann dieser bei der Her-
stellung des Tr&dgerkdrpers 12 bereits auf die positive oder
negative Modellform aufgesetzt wird (Fig. 5 und 6). Dabei
werden vor dem Einfiillen des Bldhtons an den inneren Seiten-
wédnden Platten bzw. Bleche eingesetzt, welche als Platzhalter

fiir die spdtere Oberfl&@chenschicht dienen.

Die Herstellung eines Modells 16, welches direkt auf einer
vorzugsweise metallischen Grundplatte 30 befestigt wird, er-
folgt entsprechend den in den Fig. 10 bis 13 gezeigten Ver-
fahrensschritten. Das bei der Herstellung der Maske 7 mittels
der Schmelztauchmasse 5 liberschiissige Material 31 an der Ober-
flache der Modellform 1 wird vor dem Auffiillen mit Bl&hton
entfernt (siehe Fig. 10). Die Grundplatte 30, welche beim Her-
stellungsverfahren gleichzeitig als Abdeckplatte 9 dient,
weist Stifte oder Schrauben 32 auf, mittels welchen der Tri-
gerkdrper 12 in fixierter Lage mit der Grundplatte 30 ver-
bunden ist. Die Einbringung des Oberfl&chenschichtharzes

(Fig. 12) zur Herstellung des fertigen Modells 16 (Fig. 13)

erfolgt wie bereits beschrieben.

Anstelle der Befestigung des TrdgerkOrpers 12 mittels Stiften
bzw. Schrauben 32 an der Grundplatte 30 kann auch die Ver-
ankerung des Modells 16 bzw. des Tragkdrpers 12 mittels in

der Grundplatte 30 angeordnete schwalbenschwanzfdrmige Aus-
fradsungen 33 erfolgen, wie dies aus den Fig. 14 und 15 ersicht-
lich ist.

Der TrdgerkOrper 12 kann auch aus reinem PUR-Schaumstoff, aus
anderen Kunststoffen, aus Gips oder niedrig schmelzenden
Metallen bestehen. Filir das Oberfladchenschichtharz wird vor-
zugsweise ein Polyurethan-Zweikomponenten-Kunststoff verwendet,
wie er in der Schweizer Patentanmeldung Nr. 2 307/78-7 be-

schrieben ist.

Weist die Modellform 1 keinen Formhohlraum 4, sondern eine
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erhabene Modellkontur auf, so kann die als Platzhalter fiir

die das Oberflidchenschichtharz dienende Maske 7 gleich wie

zu den Fig. 1 bis 5 bzw. 6 bis 9 beschriebenen Verfahren her-
gestellt werden, wobei der dicht auf die Modellform aufge-
setzte Rahmen 2, 20, 23 mit der Schmelztauchmasse 5 aufgeflillt
wird und nach einer festgelegten Zeit die nicht zur Maske
erstarrte fliissige Schmelztauchmasse aus dem Metallrahmen
ausgeschiittet wird. Die Herstellung des Trdgerkdrpers und

der Oberfl&dchenschicht erfolgt gleich wie bereits beschrieben.

Dieses Verfahren wird vorzugsweise bei der Herstellung von

Kernblichsen angewendet.

Mit dem erfindungsgemdssen Verfahren kdnnen Modelle, Kern-
biichsen und Werkzeuge fiir die verschiedensten Verwendungs-
zwecke massgetreu und kostenglinstig hergestellt werden. Fir
Giessereimodelle wird das Verfahren hauptsdchlich fiir Giessform-
Modelle und Modelle fiir die Kernherstellung bei der Gussteil-
fertigung in grdsseren Serien verwendet. Ausserdem kann das
Verfahren flir die Herstellung von Stempeln und Matrizen bei

Prégwerkzeﬁgen verwendet werden.
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Patentanspriche

2112/8i

1. Verfahren zur Herstellung von Modellen, Kernbiichsen und

Werkzeugen, insbesondere von Giessereimodellen, welche mit-

tels eines auf einen TrdgerkSrper mit einer vorgegebenen

Schichtdicke aufgetragenen Oberflidchenschichtharzes herge-

stellt werden, gekennzeichnet durch folgende Verfahrens-

schritte:

a)

b)

c)

e)

£)

g)

in bzw. auf eine negative oder positive Modellform (1)
wird eine aushértbare, fliessfédhige, auf zwischen 50o C
und 200O C erwdrmte Schmelztauchmasse (5), welche im
erstarrten Zustand elastisch ist, eingegossen bzw. iber-
gossen;

nach einer gewdhlten Erstarrungszeit wird die lber-
schiissige noch fliissige Schmelztauchmasse (5) abgegossen
wobei eine in allen Konturen in gleichm&ssiger Schicht~
dicke erhédrtete-Maske (7) zuriickbleibt;

auf die Maske (7) in der Modellform (1) wird ein Trdger-
werkstoff aufgebracht und damit der Tradgerkdrper (12)
hergestellt;

nach Herausnahme des TrdgerkOrpers (12) aus der Modell-
form (1) wird die Maske (7) abgezogen;

der Trdgerkdrper wird in der fixierten urspriinglichen
Lage in die Modellform (1) eingesetzt;

in den Hohlraum zwischen Trédgerk&rper (12) und Modell-
form (1) wird ein fliissiger Polyurethan-Zweikomponenten-
Kunststoff als Oberflichenschicht (19) eingegossen und
nach dessen Erstarrung das feste Modell (16) aus der

Modellform (1) entnommen.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schmelztauchmasse (5) beim Vergiessen eine Temperatur
zwischen 100° C und 180° C aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die gewdhlte Erstarrungszeit der Schmelztauchmasse (5)

zwischen 5 und 1000 sec, vorzugsweise zwischen 20 sec und
60 sec liegt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass fiir
die Schmelztauchmasse (5) eine Erstarrungszeit gewdhlt wird,
welche dazu fiilhrt, dass eine gleichmdssige Dicke der Maske
(7) in einem Bereich zwischen 1 und 10 mm, vorzugsweise eine
Dicke von 4 mm entsteht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der TrdgerkSrper (12) durch
Aufbringen von Bldhton und anschliessendem Einfiillen eines

PUR-Schaumstoffes hergestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der TrdgerkOrper (12) auf

einer Grundplatte (30) befestigt wird (Fig. 10 bis 15).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass auf die Modellform ein Rahmen
(2) aufgesetzt wird welcher mit Bl&hton aufgefiillt wird und
in welchen nach Anbringen einer Abdeckplatte (9) PUR-Schaum-
stoff eingegossen wird (Fig. 1 bis 5).

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rahmen (20) mit der Abdeckplatte (9, 25) nach der Herstel-
lung des Trdgerkdrpers (12) entfernt wird und der Tréger-
kSrper (12) zur Herstellung der Oberfldchenschicht in einem
um die Schichtdicke vergrdsserten Rahmen (23) so fixiert

eingesetzt wird, dass an allen Umfangsseiten eine gleich-
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mdssig freie Distanz zur Auffiillung mit dem Polyurethan-Zwei-
komponenten-Kunststoff besteht (Fig. 6 bis 9).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5,
sowie einem der Anspriiche 7 oder 8 zur Herstellung von
positiven Modellformen, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rahmen (2, 20) vor dem Herstellen der Maske (7) auf die
positive Modellform aufgesetzt wird und die Schmelztauch-
masse (5) in den Raum innerhalb des Rahmens (2, 20) einge-

gossen wird.

Modell, hergestellt nach dem Verfahren entsprechend einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass es aus einem Tr&dgerkOrper (12) aus Bldhton und PUR~
Schaumstoff und einer Oberflichenschicht (19) aus einem

Polyurethan-Zweikomponenten-Kunststoff besteht.

Modell nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass Modell
(16) und Modellplatte (18) einen gemeinsamen Trigerkdrper
(12) aufweisen (Fig. 9).

Modell nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Modellplatte (18) von einem Rahmen (2) vorzugsweise einen

Metallrahmen umgeben ist (Fig. 5).

Modell nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
der Trdgerk®rper (12) auf eirner Grundplatte (30) befestigt
ist (Fig. 13 und 15). '
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