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@ Giessform zur Erstellung von Keramikkbrpern.

@ Um der unerwiinschten Kompressibilitit des
Formenmaterials zu begegnen und die Rissbildung
zu vermeiden, weist jeder der Formkdrper (5, 6) eine
Wasseraufnahmeschicht (11, 13) auf, welche in einer
angrenzenden Lastaufnahmeschicht (12, 14) auf
chemischem oder mechanischem Wege verankert
ist. Zwischen den beiden Schichten ist ein Kanalsy-
stem (15, 16) angeordnet, durch weiches das im
Hohlraum (H) dem Keramikschlicker entzogene Was-
ser abgeieitet wird.

Die jeweilige Wasseraufnahmeschicht (11, 13)
besteht vorzugsweise aus einem por&sen Kunststoff-
harz (z.B. Acryl-, Polyurethan-oder Furanharz)
wéhrend die Lastaufnahmeké&rper (12, 14) aus harz-
gebundenem Quarzsand erstellt werden kénnen.

E Gemdss einer weiteren Ausfithrungsform kann
jeder der beiden Formk&rper (5, 6) statt mehr-
O schichtig auch aus einem einzigen Material erstelit
werden, das aus kunstharzgebundenem Glas-
und/oder Keramikklgelchen besteht. Die Kunstharz-
Q'bindung ist dabei so gewdahlt, dass zwischen den

einzelnen, aneinandergrenzenden Kiigelchen ein
feinporiges, wasserabsorptionsfahiges Kapillarnetz
O verbleibt.

Q. Die neue Giessform ldsst sich mit dem Vorteil
LUl betréchtlicher Kosteneinsparung fiir die Massenher-
stellung von Sanitdrkeramikteilen einsetzen.
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Giessform zur Erstellung von Keramikkdrpern

Es sind Verfahren zur Herstellung keramischer
Formiinge bekannt, gem&ss welchen serienmissig
ein anorganisches und/oder organisches Material
verarbeitet wird, das einen Flissigkeitsanteil zwi-
schen 3 und 80 Gew.-% enthilf, wobei das Materi-
al in einen 2zwischen mindestens zwei por8sen
Formk&rpern befindlichen Hohlraum eingebracht
und im Kontakt mit den angrenzenden
Formkdrpern entfeuchtet wird.

Um den frither fast ausschiiesslich verwende-
ten Gips durch ein haltbareres, wiederverwendba-
res Material zu ersetzen, das neben seiner
erhShiten Lebensdauer auch eine glatte Oberfliche
und gleichmissige Porenstruktur im Mikrobereich
aufwies, wurde bereits vorgeschlagen, den Gips
durch por8se Materialien wie Sintermetall oder
speziell geeignete Kunststoffe zu ersetzen.

Als solche Ersatzmaterialien flir Gips haben
sich in lefzter Zeit insbesondere pordse Kunststoffe
wie z.B. Acrylharze, Polyurethanharze und Furan-
harze als zweckmissig erwiesen. Die mit diesen
Materialien hergesteliten Giessformen zeigten nun
bei den durchgefiihrten Versuchen ein zufrieden-
stellendes Absorptionsverhalien, doch - brachte
deren Verwendung verschiedene andere Probleme
mit sich:

-Diese Materialien sind im Verh&linis zu Gips rela-
tiv kompressibel, so dass sie sich wihrend des
Arbeitsvorganges unter Last verformen, was zu Un-
regelmissigkeiten und Ausschuss bei den herzu-
stellenden Keramikprodukten fiinhrt.

-Infolge der Kompressibilitdt des Materiales entste-
hen unter dem Einfluss der auf die Form einwirken-
den Kréifte unerwiinschte Rissbildungen.

-im Hinblick auf die erforderliche Abdichtung im
Grenzbereich der beiden Formhiliten ist ein relativ
hoher Schiiessdruck erforderlich.

-Die Formen zeigen eine relativ hohe und schwer
kontroliierbare Schwindung, was insbesondere bei
Mehrteiiformen ins Gewicht falit.

-Die Erstellung der Formen erfordert speziell ge-
schultes Fachpersonal.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, die erwdhnten Nachteile der Giessformen
zu beheben und eine neuartige Giessform vorzu-
schlagen, welche einerseits die erforderliche Fil-
trierfunkiion (Wasseraufnahme) voll erfiillf, anderer-
seits aber dank ihrer erhShten Festigkeit unerwiin-
schie Verformungen und deren negative Konse-
quenzen zu vermeiden gestattet.

Die den Gegenstand der Erfindung bildende
Giessform ist in den beiden unabhingigen Pate-
ntansprichen 1 und 7 definiert. Bevorzugte
Ausflihrungsformen  ergeben sich aus den
abhingigen Anspriichen.
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Nachstehend wird anhand der beiliegenden
Zeichnung ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungs-
gemissen Giessform einschliesslich einiger Kon-
struktionsvarianten erlZutert.

Fig. 1 ist eine vereinfachte Schnitidarsteliung
einer aus zwei Formhilfien bestehenden Giess-
form,

Fig. 2 bis 6 zeigen verschiedene
Mé&glichkeiten der Verankerung der
Wasseraufnahmeschicht in  der angrenzenden
Lastaufnahmeschicht,

Fig. 7 zeigt in schematischer Form anhand
eines Teilschnittes eine Mdglichkeit der prakti-
schen Ausfiihrung,

Fig. 8 veranschaulicht eine weitere
Ausfiihrungsvariante anhand einer Schnittdarstel-
lung und

Fig. 9 =zeigt die Struktur des in der
AusfUhrungsform nach Fig. 8 verwendeten Form-
materiales.

Gemdss Figur 1 sind zwei Anpressplatten 1
und 2 {ber gleitend gelagerte Kolbenstangen 3 und
4 mit einer nicht dargestellten hydraulischen An-
pressvorrichtung ver bunden. Zwischen den beiden
Anpressplatten 1 und 2 sind zwei Formkérper 5
und 6 angeordnet, die einen Hohlraum H um-
schliessen. In den Formk&rpern 5 und 6 sind Boh-
rungen 7 bis 10 angeordnet, welche in bekannter
Weise zur Zufuhr des Keramikschiickers sowie zur
Zu-und Ableitung von Gas und Wasser dienen.

Wie Figur 1 ferner zeigt, ist jeder der beiden
Formk&rpern 5 und 6 zweiteilig aufgebaut: So weist
der Formk&rper 5 an seiner dem Hohlraum H zu-
gewandten Seite eine Wasseraufnahmeschicht 11
auf, an welche sich -auf der dem Hohiraum H
abgewandten Seite -eine Lastaufnahmeschicht 12
anschliesst. In dhnlicher Weise besitzt auch der
Formkdrper 6 eine dem Hohiraum H zugewandte
Wasseraufnahmeschicht 13 und eine demselben
abgewandte Lastaufnahmeschicht 14.

Die Wasseraufnahmeschichten 11 und 13 ha-
ben die Aufgabe, dem im Hohiraum H befindlichen
Schlicker das Wasser zu entziehen und einem zwi-
schen jeder Wasseraufnahmeschicht 11, 13 und
der angrenzenden Lastaufnahmeschicht 12, 14 an-
geordneten, der Entwdsserung dienenden Kanal-
netz 15, 16 zuzufilhren. Dieses Kanalnetz kann
beispielsweise aus gelochten Kupferrdhrchen oder
Kunststoffschlduchen bestehen, welche entweder in
die Wasseraufnahmeschicht 11, 13 oder in die
Lastaufnahmeschicht 12, 14 oder in deren gemein-
same Grenzzone eingegossen sind. In den beiden
letzteren Fillen sollte die Lastaufnahmeschicht 12,
14 in ihrem die Kandle umgebenden Teil ebenfalls
pords, d.h. flissigkeitsdurchidssig sein.
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Das Kanainetz 15 kann gemiss einem Herstel-
lungsverfahren beispielsweise durch Einlegen von
Plastikschniirchen gebildet werden, die sich nach
dem Giessvorgang abziehen lassen.

Die Lastaufnahmeschichten 12 und 14 beste-
hen aus einem druckfesten, prakiisch inkompressi-
blen Material und sollen den beiden
Wasseraufnahmeschichten 11 und 13 als Widerla-
ger dienen und damit deren Verformung entweder
ganz vermeiden oder doch innerhalb zuldssiger
Grenzen halten. Dementsprechend k&nnen die
Lastaufnahmeschichten 12, 14 beispielsweise aus
einem kunstharzgebundenen Quarzsand bestehen.
Es ist dem Fachmann bekannt, dass ein solcher
kunstharzgebundener Quarzsand je nach Herstel-
lungsverfahren (insbesondere in Abh&ngigkeit vom
prozentualen Harzanteil) dem Bedarfsfalle entspre-
chend flUssigkeitsabstossend oder mehr oder weni-
ger fliissigkeitsabsorbierend sein kann. Wird ein
solches flissigkeitsabsorbierendes Material ver-
wendet, bei weichem die Quarzk&rner lediglich an
ihren gegenseitigen Berithrungsstellen miteinander
verklebt sind und zahireiche Poren offenlassen,
dann ist das Kanalsystem 15 nicht erforderlich. Das
von den Wasseraufnahmeschichten 11, 13 aus
dem Schiicker aufgenommene Wasser wird in die-
sem Falle durch die Lastaufnahmeschichten 12 und
14 abgeleitet.

Die Bindung der Wasseraufnahmeschichten 11
und 13 an die jeweils benachbarten Lastaufnahme-
schichten 12 und 14 kann beispielsweise auf
chemischen Wege durch Kunstharzkleber oder mit
mechanischen Mitteln erfolgen. Figur 2 zeigt eine
Wasseraufnahmeschicht W, welche mit der daru-
nter befindlichen Lastaufnahmeschicht L durch ein
Kunstharz K verklebt ist. Da beide Schichten W
und L bereits kunstharzhaitig sind, ergibt diese
Verklebung eine ausserordentlich gute und dauer-
hafte Bindung.

Figur 3 bis 6 =zeigen verschiedene
Mdglichkeiten der mechanischen Verankerung, die
aber vom Fachmann ohne weiteres durch weitere
Varianten ergdnzt werden kdnnen. Die aus-
gewidhiten Beispiele zeigen gemiss

-Fig. 3 eine Verbindung mittels untergriffigen
Elementen, die nach Art schwalben-
schwanzférmiger Nuten 16a, 16b ineinander ver-
gossen sind,

-Fig. 4 eine Verbindung mittels Schrauben
17,

-Fig. 5 ineinandergreifende Elemente 18 und
18, wobei hier die Wasseraufnahmeschicht W um
den Umfang der Lastaufnahmeschicht L herumge-
zogen ist,

-Fig. 6 eine Verbindung mittels -
schraubenlinienfdrmiger Stahldrahtelemente, z.B.
Stahlfedern F.
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Die vergrdsserte Darstellung gemass Figur 7
zeigt wiederum die Wasseraufnahmeschicht W,
welche mittels Verankerungselementen 20 von
hammerkopffdrmigem Querschnitt in der darunter
befindlichen Lastaufnahmeschicht L sicher veran-
kert ist. Die Wasseraufnahmeschicht W solite je
nach Einzelfall eine Schichtdicke d von 20 bis 50
mm haben. Die hier mit 21 bezeichneten
Entwésserungskandle k&nnen als gelochte Kup-
ferrBhrchen ausgebildet sein. Falls diese Kup-
ferrShrchen, wie in Figur 7 gezeigt, innerhalb der
Lastaufnahmeschicht L liegen, so muss dieselbe in
ihrem die R8hrchen umgebenden Abschnitt eben-
falls wasserdurchldssig sein. Die R&hrchen 21
k6nnen aber auch im unteren, der Lastaufnahme-
schicht L benachbarten Bereich der
Wasseraufnahmeschicht W  oder im  Zwi-
schenbereich zwischen den beiden Schichten L
und W angeordnet sein.

Die Vermeidung der eingangs erwdhnten, den
bekannten Giessformen anhaftenden Nachteile
ldsst sich jedoch noch auf einem weiteren Wege
erzielen. Eine Ausflihrungsform desselben zeigen
die Figuren 8 und 9.

Auch in Figur 8 sind wiederum zwei
Formk&rper 22 und 23 zwischen zwei Anpressplat-
ten 24 und 25 singespannt und umschliessen einen
Hohlraum H. Im Gegensatz zur Ausflihrungsform
nach Figur 1 bis 7 ist jedoch hier jeder Formkdrper
nicht mehrschichtig ausgebildet, sondern besteht
aus einem Material, das die doppelte Funktion der
Wasseraufnahme und Lastabstiitzung Ubernimmt.
Dieses Material besteht aus Glas-und/oder Kera-
mikpartikeln, welche vorzugsweise kugelfrmig
und, eventuell unter Verwendung eines Haftvermitt-
lers, durch ein Kunstharz miteinander verbunden
sind. Wie die vergr8sserte Darstellung der Figur 9
zeigt, umgibt das Kunstharz, vorzugsweise ein
Acryl-, Polyurethan-oder Furanharz, die einzeine
Glas-oder Keramikkiigelchen 26 in einem diinnen
Film 27, so dass zwischen aneinandergrenzenden
Kiigelchen 26 ein zusammenhingendes Netz 28
von Zwischenrdumen und Kapillarkanichen frei
bleibt, welche die anfallende Flussigkeit aufsaugen.

Bei einer AusfUhrungsvariante werden Kera-
mikkiigelchen mit einem Durchmesser zwischen
0,1 und 0,25 mm verwendet und vor Aufbringung
des Bindemittels zur Erhdhung der Festigkeit in
einem der bereits genannten Kunstharze getrinkt.
Hierzu werden vorteilhafterweise die nach dem
Spriihtrocknungsverfahren ersteliten Kera-
mikklgelchen verwendet, welche bei relativ niedri-
ger Temperatur von 600 bis 900°C gebrannt wer-
den und daher eine relatv hohe Ob-
erflichenporositét besitzen. Letztere verbessert die
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Wasser-und Harzaufnahme und bt beim Bindevor-
gang eine Haftvermittlerfunktion aus. Mit solchen
Kigelchen aus Porzelfan-oder Steinzeugmasse
wurden gute Resultate erzielt.

Bei Verwendung der anhand der Figuren 1 bis
9 beschriebenen Giessformen ergeben sich die
folgenden Vorteile, welche insbesondere bei der
Massenfabrikation von Sanitdrkeramikteilen ins Ge-
wicht fallen:

a) Es kbnnen ca. 80 % des teuren, porSsen
Kunststofimateriales eingespart werden.

b) Da gegeniiber dem bisher verwendeten
Verfahren die Aluminiumplatten, Stahlrahmen,
Armierungsschrauben sowie Bohr-und
Fréserarbeiten entfallen, ergibt sich hierdurch eine
weitere betrichtfiche Kostenerspamis.

¢) In Anbetracht des geringeren Schliess-
druckes ergibt sich eine verbesserte L&sung flir die
gegenseitige Dichtung der beiden Formenhiliien.

d) Da sich die Formkdrper nur noch im
Dichtildchenbereich und nicht mehr ihrer Gesamt-
geometrie entsprechend verformen, ergibt sich
eine reduzierte Gefahr flr die Rissbildung.

e) Die auftretende Schwindung wird vermin-
dert und kontrollierbar, was insbesondere bei Mehr-
teilformen von grosser Bedeutung ist und

f) Die neuen Formen kdnnen nach einer
gewissen Anlernzeit von den vorhandenen Model-
leuren gefertigt werden.

Anspriiche

1. Giessform zur Erstellung von Kera-
mikk&rpern, mit mindestens zwei einen Hohlraum
umschliessenden Formk&rpern, welche mit Bohrun-
gen fiir die Zufuhr von Keramikschlicker sowie die
Zu-oder Ableitung von Gas oder Fliissigkeit verse-
hen und dazu bestimmt sind, wihrend des Arbeits-
vorganges in einer Anpressvorrichiung an einer
gemeinsamen Dichifliche gegeneinander gepresst
zu werden, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Formkdrper (5, 6) an seiner dem genannten Hohl-
raum (H) zugewandien Seite eine
Wasseraufnahmeschicht (11, 13, W) aus einem
feinporGsen Kunststoff aufweist, an welche sich auf
deren dem Hohlraum (H) abgewandter Seite eine
der Krifteaufnahme dienende Lastaufnahmeschicht
(12, 14, L) hoherer Druckfestigkeit und geringerer
Kompressibilitdt anschliesst, in welcher die
Wasseraufnahmeschicht durch chemische oder
mechanische Bindung verankert ist.

2. Giessform nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lastaufnahmeschicht (12,
14, L) aus einem grobpordsen und
flissigkeitsabsorptionsfahigen Material besteht.

10

18

20

25

30

35

50

85

3. Giessform nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lastaufnahmeschicht (12,
14, L) aus Polymerbeton oder harzgebundenem
Quarzsand besteht, wobei der Harzanteil so gering
gehalten ist, dass zwischen aneinandergrenzenden
Harzpartikeln der Flussigkeitsaufinahme dienende
Freirdume verbleiben.

4. Giessform nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lastaufnahmeschicht (12,
14, L) aus einem praktisch nicht
flussigkeitsabsorptionsfahigen Material erstellt ist
und im Grenzbereich zwischen Wasseraufnahme-
schicht und Lastaufnahmeschicht ein der
Entwédsserung dienendes Kanalnetz (15) eingear-
beitet ist.

5. Giessform nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kanalnetz (15) durch einge-
gossene, allseitig gelochte Schlduche oder
R&hrchen gebildet wird.

6. Giessform nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lastaufnahmeschicht (12,
14, L) aus einem hochfesten, nicht
flissigkeitsabsorbierenden Material gebildet ist, das
auf seiner der Wasseraufnahmeschicht (11, 13, W)
zugewandten Seite in eine  grobporGse,
flissigkeitsabsorbierende  Schicht {ibergeht, in
welche das Kanalnetz (15) eingebettet ist.

7. Giessform zur Erstellung von Kera-
mikkdrpern, mit mindestens zwei einen Hohlraum
umschliessenden Formkdrpern, weiche mit Bohrun-
gen fiir die Zufuhr von Keramikschlicker sowie flir
die Zu-und Ableitung von Gas oder Wasser verse-
hen und dazu bestimmt sind, wihrend des Arbeits-
vorganges in einer Anpressvorrichiung an einer
gemeinsamen Dichtfliche gegeneinander gepresst
zu werden, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Formkd&rper (22, 23) mindestens in seinem dem
Hohlraum (H) zugewanditen Abschnitt aus Glas-
und/oder Keramikpartikeln {26) gebildet ist, welche
an ihren gemeinsamen Berlihrungsfiichen durch
ein Bindemittel (27) unter Bildung einer pordsen,
flissigkeitsaufnahmefdhigen Struktur miteinander
verbunden sind (Fig. 7 und 8).

8. Giessform nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die genannten Glas-und/oder
Keramikpartikel (26) kugelférmig sind und einen
Durchmesser zwischen 0,1 und 0,25 mm aufwei-
sen.

9. Giessform nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein und derselbe Formkdrper
kugelférmige Glas-und/oder Keramikpartikel unter-
schiedlichen Durchmessers enthilt.

10. Giessform nach einem der Anspriiche 8
oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Formk&rper derselben ausschliesslich aus im
Sprihtrocknungsverfanren  hergestellten  Kera-
mikkiigelchen erstellt ist, welche aufgrund eines
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zwischen 600 und 900°C durchgeflhrten Brennvor-
ganges an ihrer Umfangsflache eine hohe Absorp-
tionsfahigkeit fiir Bindemittel und Wasser besitzen.

11. Giessform nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Keramikkiigelchen, welche 5
z.B. aus Porzellan oder Steinzeugmasse bestehen,
vor dem Aufbringen des Bindemittels zwecks
ErhShung der Druckfestigkeit mit einem Kunstharz
getrénkt sind.

12. Giessform nach einem der Anspriiche 7 bis 10
11, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel
ein Acryl-, Polyurethan-oder Furanharz ist.
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