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Herstellungsverfahren fiir Negativformen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer, insbesonere zweiteiligen, Nega-
tivform, beispielsweise Gipsform fiir kernloses
GiefRen, von einem Modell mit nicht durch einfa-
che Formtrennung entformbarer AuRengestalt.
Dieses Verfahren ist vornehmlich gekennzeich-
net durch das Abftragen der der Entformung
durch Formtrennung hinderlichen Modellteile
vom Modellkérper, das Nachbilden der abgetra-
genen Modellteile durch Auftragen und Model-
lieren einer formbaren, vorzugsweise nicht zu
schnell aushartenden, Formmasse auf dem Mo-
dellkdrper, wobei die Formmasse, z.B. Plastilin,
Kitt oder dgl., so beschaffen ist, daR sie einer-
seits beim darauffolgenden EingieRen des Mo-
dells in ein Material zur Herstellung einer
Negativform weder deformiert noch vom Mo-
dellkérper abgeldst wird und andererseits zum
Zeitpunkt des Herauslésens des Modells aus
der entstandenen Negativform weich genug ist,
um diese nicht zu beschéadigen,
das EingieRen des Modells in ein flieBbares und
aushértbares Material, z.B. Gips, flissigkeitsab-
sorbierender Kunststoff oder dgl., zur Herstel-
lung einer Negativform, das Aushérten der aus
genanntem Material gebildeten Negativform,
das Trennen der Negativformteile, wodurch die
von der Formmasse gebildeten nicht entform-
baren Modellteile vom Modellkérper abgelGst
werden und in den Negativformteilen verblei-
ben
und das Entfernen der Formmasse aus den
Negativformteilen.

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer, insbesonderen zweiteiligen, Negativform,
beispielsweise Gipsform fiir kernloses Giel3en, von
einem Modell mit nicht durch einfache Formtrennung
entformbarer AuRengestalt.

Negativformen finden in verschiedensten Giel3-
verfahren Anwendung, beispielsweise als Gipsform
beim kernlosen Gie3en von Keramik. Das kernlose
Gieverfahren wird bevorzugt zur Herstellung von
Serien identischer Keramikgegenstande und insbe-
sondere von nicht rotationssymmetrischen Keramik-
hohlkérpern, wie Kannen mit Schnabel und Henkel
0.3. angewandt. Dabei wird in eine Negativform aus
Gips oder wasserabsorbierendem Kunststoff fliissi-
ger Tonschlicker eingegossen und die Form fiir eine
bestimmte Zeit stehengelassen. Wahrend dieser Zeit
saugt die Gipsform aus dem eingegossenen
Schlicker einen Teil des Wassers ab, wodurch bewirkt
wird, dafd sich an der Innenwand der Form eine Kera-
mikschicht ablagert. Nachdem das Formstiick die ge-
wilinschte Wandstarke erreicht hat wird der Uber-
schiissige Schlicker aus der Negativform gegossen
und das Formstiick in der Form soweit ausgehartet,
bis man es ohne Beschéadigung entformen kann.

Die Negativform wird iblicherweise so herge-
stellt, indem aus einem Gipsblock ein Modell des her-
zustellenden Formstiicks herausgearbeitet wird, die-
ses Modell dann in das flieRfahige Material der Nega-
tivform, typischerweise Gips oder flissigkeitsabsor-
bierender Kunststoff, eingegossen wird, die so herge-
stellte Negativform aushértet und das Modell ent-
formt werden kann. Meist wird das Modell vor dem
Eingieen mit einem Trennmittel beschichtet, um das
Verkleben zwischen Modell und Negativform zu ver-
hindern.

Diese Art der Negativformherstellung setzt je-
doch voraus, da das Formstiick eine durch Formen-
trennung entformbare Aufengestalt aufweist, denn
im Gegensatz zum Formstiick selbst, das beim Aus-
harten schwindet, wodurch auch an sich nicht ent-
formbare Profile entformbar werden, kann das Modell
durch die Wasseraufnahme beim EinguB in die Nega-
tivform quellen.

Sofern man nicht den Weg mehrteiliger Formen
ging, konnten durch dieses Verhalten bis jetzt nur
zweiteilige Negativformen von Modellen mit entform-
barer AuRengestalt hergestellt werden, was beispiels-
weise beim Design von Keramikgeschirr eine we-
sentliche Einschrankung bedeutete, bzw. muften
nicht entformbare AufRengestalten direkt in eine Ne-
gativform modelliert werden, was zeitaufwendig und
beziiglich des Ergebnisses oft unzulanglich war.

Die vorliegende Erfindung vermeidet die ange-
fahrten Nachteile und offenbart ein Verfahren zur
Herstellung einer, insbesonderen zweiteiligen, Nega-
tivform von einem Modell mit nicht durch Formtren-
nung entformbarer Aullengestalt.

Das erfindungsgeméfRe Verfahren ist gekenn-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zeichnet durch das Abtragen der der Entformung
durch Formtrennung hinderlichen Modellteile vom
Modellkdrper, das Nachbilden der abgetragenen Mo-
dellteile durch Auftragen und Modellieren einer form-
baren, vorzugsweise nicht zu schnell aushartenden,
Formmasse auf dem Modellkérper, wobei die Form-
masse, z.B. Plastilin, Kitt oder dgl., so beschaffen ist,
dal sie einerseits beim darauffolgenden EingieRen
des Modells in ein Material zur Herstellung einer Ne-
gativform weder deformiert noch vom Modellkérper
abgeldst wird und andererseits zum Zeitpunkt des
Herausldsens des Modells aus der entstandenen Ne-
gativform weich genug ist, um diese nicht zu bescha-
digen,

das EingieRen des Modells in ein flieBbares und aus-
hartbares Material, z.B. Gips, fliissigkeitsabsorbie-
render Kunststoff oder dgl., zur Herstellung einer Ne-
gativform, das Aushérten der aus genanntem Materi-
al gebildeten Negativform,

das Trennen der Negativformteile, wodurch die von
der Formmasse gebildeten nicht entformbaren Mo-
dellteile vom Modellkérper abgeldst werden und in
den Negativformteilen verbleiben

und das Entfernen der Formmasse aus den Negativ-
formteilen.

Dabei ist es zweckmaRig, daR das Modell vor
dem Eingiefen in das Material zur Herstellung der
Negativform mit einem Trennmittel beschichtet wird,
das das Zusammenkleben von Modell und Negativ-
form verhindert.

Die Erfindung umfaft auch eine nach dem erfin-
dungsgemaRen Verfahren hergestellte, insbesonde-
re zweiteilige, Negativgielform mit nicht durch Form-
trennung entformbarem Formungsprofil. Diese Ne-
gativform ist dadurch gekennzeichnet, dall das Nega-
tivformprofil eine zumindest um das Schwundmaf}
des herzustellenden Formstiicks plus einem eventu-
ellen QuellmaR der Negativform gegeniiber dem Au-
Renprofil des herzustellenden Formstiicks vergré-
Rerte lichte Weite, beispielsweise ca. 5% bei Ton, auf-
weist.

Die Erfindung wird nun anhand von Beispielen
unter Bezugnahme auf die Zeichnung néher erlautert.

Dabei zeigen Fig. 1 schematisch eine zweiteilige
Giefform fiir kernlosen Guf im Langsschnitt, Fig. 2
einen hierzu vergréRerten Querschnitt entlang der Li-
nie ll-1l in Fig. 1 durch die GiefAform und das herge-
stellte KeramikgefaR, die Fig. 3 bis 5 die einzelnen,
am Modell des herzustellenden KeramikgefdRes aus-
zufiihrenden erfindungsgeméaRen Verfahrensschrit-
te, Fig. 6 eine Seitenansicht des hergestellten Gefa-
Res, die Fig. 7 bis 10 eine Kanne, die in einer erfin-
dungsgemaRen Negativform hergestellt wurde, in
Seitenansicht, Sicht von der Henkelseite, Draufsicht
und Sicht von der Schnabelseite, sowie die Fig. 11 bis
14 ein Modell der Kanne bei der Durchfiihrung des er-
findungsgeméRen Verfahrens.

In Fig. 1 und 2 ist eine Gielform 1 dargestellt, die
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entlang der Trennflache 2 teilbar ist, wobei die beiden
GieRformhalften in Richtung der Pfeile L,R bewegbar
sind. Die Gieform besteht liblicherweise aus Gips,
es kann jedoch auch flissigkeitsabsorbierender
Kunststoff verwendet werden. Beim kernlosen Giel3-
verfahren wird in die GieRform fllissiger Tonschlicker
3 geschiittet, der beispielsweise aus drei Tonen, die
sich durch den Kaolin- und Quarzbestandteil unter-
scheiden, mitdem Gesamt-Gewichtsanteil (=GA) 800
und weiters aus 100 GA Quarzmehl, 100 GA Kaaolin,
80 GA Kalkspat, 20 GA Talkum, 400 GA Wasser und
2 GA Zusatzstoffen besteht. Die GielAform wird dar-
aufhin fir eine vorherbestimmte Zeit stehen gelas-
sen.

In dieser Zeit absorbiert die Gielt¢form 1 aus Gips
oder Kunststoff Wasser aus dem Tonschlicker 3, wo-
durch sich an der Innenwand der Gieform eine
Schicht 4 aus den festen Bestandteilen des
Schlickers anlagert, die mit fortlaufender Dauer an-
wéchst und im wesentlichen konstante Dicke auf-
weist. Nur im Bereich des Randes 5 der Schicht 4
nimmt deren Dicke allmahlich ab, wie Fig. 1 erkennen
I1&Rt. Dies ist durch die Senkung des Fliissigkeitsspie-
gels des Tonschlickers im Verlauf des Ablagerungs-
prozesses bedingt. Mit dem oben angegebenen Ton-
schlicker erhalt man nach einer Stehzeit von 2 - 2,5
h eine Schichtdicke von 4-6 mm. Nachdem die ge-
wiinschte Schichtdicke erreicht wurde, wird der Giber-
schiissige Tonschlicker aus der Form geleert und die
Schicht 4 getrocknet und dadurch ausgehéartet. Dabei
schwindet die Schicht 4 betrachtlich, fir die angege-
bene Tonschlickermischung beispielsweise um 5%.
Im Gegensatz dazu quillt die Form 1 durch die Was-
seraufnahme auf, wenn auch nur im Promillebereich.
Durch den Effekt der Schwindung der Schicht 4 und
der Quellung der Form 1 16st sich die Schicht 4 von
der Innenwand der Form 1 und es entsteht der Zwi-
schenraum 6. Erst dadurch ist es mdéglich, an sich
nicht entformbare Formstiicke durch Formenteilung
zu entformen, wie deutlich in Fig. 2 zu sehen ist. Nach
einer weiteren Trocknungszeit von 2-4 Stunden ist
der Keramikkorper so weit ausgehartet, dal er chne
Beschadigung aus der Negativform gelést werden
kann.

Mit Hilfe des kernlosen GuRverfahrens sind die
unterschiedlichsten Formstiicke herstellbar. Zur Er-
lduterung des erfindungsgeméaRen Verfahrens zur
Herstellung einer Negativform wurde zunéchst als zu
erzeugendes Formstiick eine zylindrische Vase mit
gewellter Wand gewahlt, wie in Fig. 2 mit Bezugszei-
chen 4 im Querschnitt dargestellt. Diese Vase ist wei-
ters in Fig. 6 in Seitenansicht dargestellt.

Zuerst wird aus einem Rohling, beispielsweise ei-
nem Gipsblock, ein Modell 7 herausgearbeitet, des-
sen Aullengestalt unter Bericksichtigung des
Schwundmales der eingesetzten Mischung der Au-
Rengestalt des herzustellenden Formstiicks ent-
spricht, wie in Fig. 3 dargestellt. Als nachstes wird
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bzw. werden mindestens eine oder auch mehrere
Trennungsebene(n) 8 festgelegt, an der (denen) spa-
ter die Trennung der Negativform erfolgen soll. Au-
Rerdem wird die Bewegung festgelegt, nach der die
Trennung der Negativformteile erfolgen soll. Im vor-
liegenden Beispiel wurde lineare Bewegung von
zwei, in der Ebene 8 getrennten, Formhélften in Rich-
tung der Pfeile L,R gewahlt; es kénnte beispielsweise
auch eine Schwenkbewegung der Formhélften
zweckmalig sein.

Man erkennt, daR das Modell 7 in Fig. 3 nicht in
der oben festgelegten Weise entformbar ist. Deshalb
werden in einem zweiten Verfahrensschritt alle Teile
des Modellkérpers abgeschnitten oder abgeschlif-
fen, die der Entformung in der festgelegten Weise hin-
derlich sind. Im vorliegenden Beispiel sind dazu
Schnitte entlang der in Fig. 4 gezeichneten Schnitt-
flachen 9,10,11,12 zu flihren. Es wurden nur die
Schnittflichen in einem Viertelkreis bezeichnet, je-
doch ist in den Ubrigen drei Quadranten in gleicher
Weise zu verfahren. So entsteht der entformbare Mo-
dellkdrper 7°.

In einem nachsten Verfahrensschritt werden die
abgetragenen Modellteile durch Aufbringen und Mo-
dellieren einer formbaren, vorzugsweise nicht zu
schnell aushartenden, Formmasse 13,14,15,16
nachgebildet. In Fig. 5 wurden die Nachbildungen nur
in einem Viertelkreis bezeichnet, mit den librigen drei
Quadranten ist symmetriegemal zu verfahren. Man
erkennt aus Fig.5, dall der Modellkdrper 7° zusam-
men mit den Nachbildungen aus der Formmasse ex-
akt dieselbe Gestalt aufweist wie das urspriingliche,
in Fig. 3 dargestellte Modell 7.

Die Formmasse muf} so beschaffen sein, dal sie
einerseits beim folgenden EingieRen des Modells in
ein Material zur Herstellung einer Negativform weder
deformiert noch vom Modellkérper abgelést wird und
andererseits zum Zeitpunkt des Herauslésens des
Modells aus der Negativform weich genug ist, um die-
se nicht zu beschadigen. Geeignete Formmassen
sind z.B. Plastilin oder Kitt.

Das durch die Formmasse rekonstruierte Modell
wird lblicherweise mit einem Trennmittel beschich-
tet.

Als nachstes erfolgt der Schritt des EingieRens
des Modells in ein flieRbares und aushartbares Ma-
terial, z.B.Gips, zur Herstellung einer Negativform.
Durch die Beschichtung des Modells mit einem
Trennmittel verklebt das Modell nicht mit der Negativ-
form. Fig. 5 zeigt den Verfahrenszustand, in dem die
bereits ausgehértete Negativform 1 entlang der
Trennflache 2, die mit der Trennebene 8 zusammen-
fallt, in zwei Hélften geteilt ist.

Bei dem nun folgenden Entformen des Formkdr-
pers 7’ durch Formtrennung in Richtung der Pfeile
L,R werden die von der Formmasse gebildeten Mo-
dellteile 13-16, die wesentlich weicher als die Nega-
tivform 1 und der Modellkdrper 7’ sind, vom Modell-
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kérper abgeldst und verbleiben in den Negativform-
hélften, aus denen sie leicht mit der Hand oder einem
stumpfen Schaber entfernt werden kénnen.

In einem weiteren Beispiel wird das erfindungs-
gemaRe Verfahren anhand der Herstellung einer Ne-
gativform fiir eine Kanne 20 mit einem bauchigen, fast
kugelférmigen Kdrper mit an dessen AuRenseite ver-
laufenden schraubenlinienférmigen Rippen 21 mit
dreieckigem Querschnitt erldutert. Eine solche Kan-
ne 20 ist in den Fig. 7 - 10 in Seitenansicht, sowie
Sicht von der Henkelseite, von oben und von der
Schnabelseite dargestellt. Aufgrund der Rippen ist ein
Gipsmodell dieser Kanne nicht direkt aus einer zwei-
teiligen Negativform entformbar, sodaf in einem Ver-
fahren nach dem Stand der Technik die AuRengestalt
der Kanne direkt in eine Negativform eingearbeitet
werden miifdte, was jedoch aufgrund der komplizier-
ten Gestalt der Kanne nicht praktikabel ist oder eine
vielteilige Form zum Einsatz kommen miite. We-
sentlich giinstiger ist jedoch der Einsatz des erfin-
dungsgemalen Verfahrens.

Dabei konstruiert man aus einem Gipsblock ein
Modell mit der AuRengestalt der herzustellenden
Kanne (unter Beriicksichtigung des SchwundmaRes
der eingesetzten Gipsmischung) und tragt im An-
schluf daran die Rippen in allen Bereichen ab, die ei-
ner Entformung hinderlich wéren. Die Entformungs-
trennebene wird zweckmaRigerweise als in der
Langsachse der Kanne liegende lotrechte Ebene
festgelegt. Das Gipsmodell 22 ist in den Fig. 11-14 in
Seitenansicht, Sicht von der Henkelseite, Draufsicht
und Sicht von der Schnabelseite dargestellt. Wie grof
die abzutragenden Bereiche sind, hangt von der H6-
he und der Form der Rippen ab. Man kann entweder
genau jene Rippenteile abtragen, die die Entformung
verhindern oder auch in diesen Bereichen 23,24 die
Rippen zur Génze abtragen, wie in den Fig. 11-14 bei-
spielhaft gezeigt. Danach werden durch Aufbringen
und Modellieren einer Formmasse in den Bereichen
23,24 die abgetragenen Rippen rekonstruiert, soda®
das Modell wieder seine urspriingliche AuRengestalt
aufweist. Darauf folgen, wie bereits anhand des er-
sten Beispiels erlautert, das Beschichten des Modells
mit einem Trennmittel, das EingieRen des Modells in
ein aushartbares Mittel, das Aushérten dieses Mit-
tels, das Entformen des Modells aus der so erhalte-
nen Negativform und das Entfernen der beim Entfor-
men in der Negativform verbliebenen Formmasse.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer, insbesondere
zweiteiligen, Negativform, beispielsweise Gips-
form fiir kernloses GiefRen, von einem Modell mit
nicht durch einfache Formtrennung entformbarer
AuBengestalt, gekennzeichnet durch das Abtra-
gen der der Entformung durch Formtrennung hin-
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derlichen Modellteile vom Modellkérper, das
Nachbilden der abgetragenen Modellteile durch
Auftragen und Modellieren einer formbaren, vor-
zugsweise nicht zu schnell aushartenden, Form-
masse auf dem Modellkdrper, wobei die Form-
masse, z.B. Plastilin, Kitt oder dgl., so beschaf-
fen ist, dal sie einerseits beim darauffolgenden
Eingieflen des Modells in ein Material zur Herstel-
lung einer Negativform weder deformiert noch
vom Modellkérper abgelést wird und anderer-
seits zum Zeitpunkt des Herauslésens des Mo-
dells aus der entstandenen Negativform weich
genug ist, um diese nicht zu beschadigen,

das EingieRen des Modells in ein flieBbares und
aushartbares Material, z.B. Gips, fliissigkeitsab-
sorbierender Kunststoff oder dgl., zur Herstel-
lung einer Negativform, das Aushéarten der aus
genanntem Material gebildeten Negativform,
das Trennen der Negativformteile, wodurch die
von der Formmasse gebildeten nicht entformba-
ren Modellteile vom Modellkdrper abgeldst wer-
den und in den Negativformteilen verbleiben
und das Entfernen der Formmasse aus den Ne-
gativformteilen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dalk das Modell vor dem EingieRen in
das Material zur Herstellung der Negativform mit
einem Trennmittel beschichtet wird, das das Zu-
sammenkleben von Modell und Negativform ver-
hindert.

Negativform, die insbesondere aus zwei Teilen
besteht, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf®
das Negativformprofil eine zumindest um das
Schwundmal® des herzustellenden Formstiicks
plus einem eventuellen QuellmaR der Negativ-
form gegeniiber dem AuBenprofil des herzustel-
lenden Formstiicks vergréRerte lichte Weite, bei-
spielsweise ca. 5% bei Ton, aufweist.
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