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69 Verfahren zum Herstellen eines Giessereimodells.

6)) Das Giessereimodell weist einen aus einem Fillkdrper

(3, 4a) und einer Aussenschale (1, 2, 4) aufgebauten
Modellkern auf. Die Aussenschale kann mehrschichtig,
d.h. aus einer Grund- und Hiillschicht (2, 4) aus Kunststoff
und Glasfaserschnitzeln, ausgefithrt sein und auch eine
Metallarmierung (1) aufweisen. Der Modellkern (1, 2, 3,
4, 43) wird mit 90 - 110° C Wirme behandelt und dann
mit einer Deckgussschicht (6) versehen, worauf anschlies-
send die Oberfliche des Modells verkupfert und/oder
vernickelt wird. Durch die Wirmebehandlung und das
Aufbringen der Deckgussschicht (6) wird ein beim Ver-
kupfern bzw. Vernickeln masshaltig bleibendes Modell
erhalten, mit dem auch hohe Abriebfestigkeit bei giinsti-
gem Fertigungsaufwand erreicht wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines Giessereimodells mit ei-
ner verschleissfesten Nickelschicht an dem Abrieb ausgesetz-
ten Oberflichenteilen, dadurch gekennzeichnet, dass ein
kunstharzhaltiger Modellkern (1, 2, 3, 4, 4a) zum Aushérten
bei Nickelbadtemperatur von 90 bis 110° C wirmebehandelt
wird, anschliessend nach dem Oberflichenschichtgussverfahren
mit einer Deckgussschicht (6) aus heisshédrtendem, warmfe-
stem Kunststoff versehen wird und schliesslich mit einer Nik-
kelschicht {iberzogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Modell nach dem Aufbringen der Deckgussschicht (6)
bei deren Aushirtetemperatur ein zweites Mal wirmebehan-
delt wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Modell vor dem Aufbringen der Nik-
kelschicht mit einer Kupferschicht iiberzogen wird.

4, Giessereimodell, hergestellt nach dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Modellkern (1,
2,3, 4, 4a) ganz oder teilweise aus heisshirtendem, warmfe-
stem Kunststoff besteht.

5. Giessereimodell nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der Modellkern (1, 2, 3, 4, 4a) einen geformten Fiill-
kérper (3) aus mit Kunstharz durchmischtem Aluminiumgriess
und eine aus glasfaserverstirktem Kunstharz bestehende Aus-
senschale (2, 4) aufweist. .

6. Giessereimodell nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in den Fiillkérper (3) massive Aluminiumteile
(4a) eingeformt sind.

7. Giessereimodell nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass in die Aussenschale (2, 4) des
Modellkerns (1, 2, 3, 4, 4a) Metallarmierungen (7) eingebettet
sind.

8. Giessereimodell nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aussenschale (2, 4) des Mo-
dellkerns (1, 2, 3, 4, 4a) mehrschichtig ist und eine innere
Grundschicht (2) mit Glasfasern in Schnitzelform enthélt, die
die Metallarmierungen (1) aufnimmt, und eine dussere Hiill-
schicht (4) mit Glasfasern in Mattenform aufweist.

9. Giessereimodell nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Metallarmierungen (1) aus
Stahldrahtmatten bestehen.

10. Giessereimodell nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass an den Metallarmierungen (1) Be-
festigungshiilsen (8) und Zentrierungen (10) angebracht sind.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstel-
len eines Giessereimodells mit einer verschleissfesten Nickel-
schicht an dem Abrieb ausgesetzten Oberfléchenteilen.

Es ist bekannt, Modelle und Kernkiésten aus einer Eisen-
oder Aluminiumlegierung herzustellen und die dem Abrieb
ausgesetzten Flidchen stromlos zu vernickeln (DE-PS
2 154 895). Derartige Modelle bzw. Kernkésten erfiillen zwar
die an sie gesteliten Forderungen, sind jedoch wirtschaftlich
nur dann zu vertreten, wenn Teile in sehr grossen Stiickzahlen
gegossen werden sollen. Fiir geringere Stiickzahlen sind diese
Modelle bzw. Kernkisten zu teuer und zu aufwendig.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfah-
ren zur Herstellung von Modellen bzw. Kernkésten zu schaf-
fen, die hohe Abriebfestigkeit und gute Masshaltigkeit aufwei-
sen, dariiber hinaus aber preislich und vom Fertigungsaufwand
her giinstiger sind. Geldst wird diese Aufgabe durch ein Ver-
fahren zum Herstellen von Giessereimodellen, das sich da-
durch auszeichnet, dass ein kunstharzhaltiger Modellkern zum
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Aushérten bei Nickelbadtemperatur von 90 bis 110° C wir-
mebehandelt wird, anschliessend nach dem Oberfldchen-
schichtgussverfahren mit einer Deckgussschicht aus heisshér-
tendem, warmfestem Kunststoff versehen wird und schliesslich
mit einer Nickelschicht iiberzogen wird.

Es ist zwar bekannt, Modellkerne aus Harzbeton herzustel-
len und mit einer Deckgussschicht zu versehen, es zeigte sich
jedoch, dass derartige Modelle zwar vernickelt werden kon-
nen, dass sie jedoch nach dem Vernickeln unbrauchbar sind,
weil sie erheblichen Verzug und erhebliche Forménderungen
aufweisen, auch wurde ein starker Volumenschwund festge-
stellt. Erfindungsgemdss lassen sich diese Nachteile durch eine
Wirmebehandlung des Modellkerns und die Verwendung von
warmfestem Kunststoff fiir die Deckgussschicht beheben. Mit
gutem Erfolg wurde fiir den Modellkern das Kunstharz Araldit
LW 561 mit Hirter HY 561 und fiir die Deckgussschicht das
Kunstharz Araldit CW 216 mit Hirter HY 216 der Firma
Ciba-Geigy verwendet. Ein wesentlicher Teil der erfinde-
rischen Leistung besteht darin, diese Kunstharze, die bisher
nicht zur Erstellung von Giessereimodellen verwendet wurden,
im vorliegenden Fall zur Anwendung zu bringen. Durch die
Wirmebehandlung des Modellkerns im Bereich der Nickel-
badtemperatur wird erreicht, dass der beim Vernickeln des
Kunstharzes bei hoheren Temperaturen auftretende Schwund
vorweggenommen wird und durch Aufbringen der Deckguss-
schicht ausgeglichen werden kann und damit beim Vernickeln
nicht mehr auftritt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgeschla-
gen, dass die dem Abrieb ausgesetzten Fldchen der Modellein-
richtung vor dem Vernickeln mit einer Kupferschicht versehen
werden; durch diese Kupferschicht wird sichergestellt, dass
rein optisch festgestellt werden kann, ob und wo die Nickel-
schicht zerschlissen ist, so dass eine neue Vernickelung vorge-
nommen werden kann. Ist die Kupferschicht noch nicht zu se-
hen, so ist das Modell weiter verwendbar.

Gemiiss einem weiteren Vorschlag der Erfindung ist ein
Armierkérper aus einer vorzugsweise aus Stahldraht herge-
stellten Stahlmatte vorgesehen, an der Befestigungshiilsen und
Zentrierungen angebracht werden konnen, welcher in eine aus
glasfaserverstirktem Kunststoff bestehende Aussenschale des
Modellkerns eingebettet ist.

Zur Erhéhung der Verzugs- und Formbestéindigkeit des
Modells wird vorgeschlagen, dass nach dem Aufbringen der
Deckgussschicht das Modell einer weiteren Wirmebehandiung
unterzogen wird und dabei die zur Vernicklung erforderlichen
Eigenschaften aufweist.

Ein besonders giinstiger, formbestéindiger, verzugs- und
schwundfreier Modellaufbau ergibt sich dann, wenn die Aus-
senschale des Modellkerns mehrschichtig aufgebaut ist, wobei
eine #ussere Hiillschicht aus glasfasermattenverstdrktem
Kunstharz besteht und eine innere Grundschicht aus glasfaser-
schnitzelverstirktem Kunstharz hergestellt ist und die Metall-
armierungen aufnimmt. Der von der Aussenschale umschlos-
sene Fiillk6rper des Modellkerns besteht vorzugsweise aus
Aluminiumgriess und Kunstharz.

Zur weiteren Erlduterung der Erfindung wird auf die
Zeichnungen verwiesen, in der Ausfithrungsbeispiele verein-
facht dargestellt sind. Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch ein erfindungsgemésses Modell,

Fig. 2 einen Schnitt der dusseren Schicht eines Modells ge-
miss Fig. 1, Einzelheiten X, in vergrossertem Massstab,

Fig. 3 einen Schnitt durch ein plattenférmiges Modell mit
einem als Stahlmatte ausgefiibrtem Armierkdrper und

Fig. 4 einen Schnitt durch ein Modell gemiss Fig. 3 entlang
der Linie IV-IV.

In den Fig. 1 bis 4 ist, soweit dargestellt, mit 1 eine als
Stahlmatte ausgebildete Metallarmierung bezeichnet. Die Me-
tallarmierung 1 ist in einer aus Kunstharz mit Glasfaserschnit-



zeln hergestellten Grundschicht 2 der Aussenschale des Mo-
dellkerns eingebettet. Diese Grundschicht 2 umschliesst unmit-
telbar den Fiillkorper 3 des Modellkerns, der im wesentlichen
die Modellkontur bildet und aus Aluminiumgriess mit Kunst-
harz besteht. Zur Ausbildung eines besonders weit vorstehen-
den Vorsprungs ist im Fiillkorper 3 ein Aluminiumstiick 5 ein-
gesetzt, das der Ausformung von Luftpfeifen dient. Die
Grundschicht 2 ist von einer dusseren Hiillschicht 4 der Aus-
senschale des Modellkerns iiberzogen, die aus Kunstharz mit
Glasfasermattenverstdrkung besteht.

Die bisher beschriebenen Materialien bilden den Modell-
kern, der in einem Temperaturbereich von 90 bis 110° C wir-
mebehandelt wird, und zwar so lange bzw. so oft, bis kein wei-
teres Schwinden und Verziehen mehr auftritt, damit beim
stromlosen Vernickeln bzw. vorherigen Verkupfern keine
Forménderung mehr eintritt. Anschliessend wird das Modell
nach dem Oberflachenschichtgussverfahren mit einer Deck-
gussschicht 6 versehen, welche den gesamten Modellkern um-
schliesst und dadurch ebenfalls zur Formbestéindigkeit beitrdgt.
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Durch eine nochmalige Wirmebehandlung kénnen optimale
Eigenschaften des Harzes der Deckgussschicht erreicht wer-
den. Danach wird das Modell verkupfert und vernickelt. Das
Verkupfern erfolgt vorzugsweise ebenfalls stromlos. Die Kup-
fer- und die Nickelschicht sind in Fig. 1 nicht und in Fig. 2 als
dickere Striche dargestellt.

Wie den Fig. 3 und 4 zu entnehmen ist, ist die Metallarmie-
rung 1 als Stahlmatte ausgebildet, die aus miteinander ver-
schweissten Stahldrdhten 7 hergestellt ist. An den Enden und
an Zwischenstellen der Metallarmierung sind Befestigungshiil-
sen 8 und Zentrierungen 10 angeordnet, die von an den Stahl-
dréhten 7 befestigten Laschen 9 umgeben sind. Dadurch ist ein
ausreichendes Zentrieren und Befestigen des Modells auf einer
Grundplatte moglich.

Es sei darauf hingewiesen, dass das erfindungsgemdsse
Verfahren und nach diesem Verfahren hergestellte Modelle
auch in Anwendungsbereichen ausserhalb des Giessereiwe-
sens, beispielsweise in der Schuhindustrie eingesetzt werden
konnen.
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