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Verfabhren zur He:stellunb ciner Pressenform mit einer
Shore A-Hirte S 20° fir die keramlsche Formrebung

Die Lrfindung butrlth ein Jer_ahren zur herstellunw
einer Pressenform mit einer Shore A-Hirte & 20° fir
die keranmische Forng gebung, vorzugswelse zunm QUASl—luO—
statischen Pressen von Tassenhenkeln, unter Verwen— ’
dung PVC~haltiger Materialien.

Es ist bekannt, daB in der feinkeramischen Forngebung
vrotationssyme+1lsche Artikel nach dem Drehverfahren mit
Schablone und Spindel mit Modellform hergestellt werden.
Die plastische Fdrmgebung hat einen hohen Mechanisierungs—
grad crreicht,

ichtrotationssymetrische Gegenstinde miissen dagegen
nach den Schlickérvieﬁverfuhxen gefertigt werden., In der
gegenwirtigen Technologie werden Tassenhonkel manuell
durch uieuen hergestellt. Hach vorsichtiger Trocknung
nissen dic Henkel ebenfalls manuell nachbearbeltet
werden, indem die GieBnihte mlt Mcsser und Schuamm ent-
fernt werden, ‘

~

‘Das TrockenprefSverfahren gestatbtet eine automatische
Fertigung. Bs tritt jedoch der Nachiteil avf, daB es
durch Reibungseffekte zu einer ungleichméfBigen Druck-
vertveilung und so zu Rohdichbeunterschieden iiber dem
Querschnitt des PreBlings kommb. Wach dem Trockenprel~
verrahren ist es auf Grund der Geometrie nicht einfach
mnoglich, Herkel zu pressen. Ein durch Trockenprossen
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~herresuclluer Henkel miilte auf geden 1?‘an nachbearbelbet
We"aen. ’ '

fDidse HﬁchﬁeiTe treten béim isostatischen Pressen

picht auf, da der PreBdruck allseitig auf den zu ver-
'~pre°¢onﬁen S o;f einwirkt, Dloﬂes Veriahren wird in der
‘Pulvermeudlﬁtrﬁle und in der Keramik zur Formgebung zum
>Vérawchten angewendey, wenn hohe gleichniBige Dichte 1
und WEL zehende Homogenitit auch anderer pnySL-dllcner‘
Eigenschaften des Formlings gefordert werden, |

Eine Spes 1a1awt des isostatischen Pies:ens ist das

quasiisostatische Fressen, Man versteht darunter ein
:Ver;ah"en pALEY Formwebung pulvurfo 'miger lassen untor
Verwendung eines LUEDtStOLLea, der s ch unter Druck,
wie eine Flissigkelt hoher Viskositit verhdlt, Der ‘
‘Kunststoff. dient | 1elchze1t¢g als Formoaterial und als
’D“LCuUbGItfd”un° smittel. ) | :

Es ist bekannt, daB Kunststoffe in der keramischen
Industrie zum Tinsatz kommen. Beim isostatischen Preg-
sen nach dem'NaBmatrizenyerfahrén wird als flexibies
Formenmaterial vor allem gumniartiges Material verwendet.

Formenmaueerl auf der Basis von PVC kann als Brs satz
fiir Gipsformen beim Drehen und Gieden zum Einsatz kom-
men. Dabei wird eine Mischung von PVC-Pulver verschie—
‘dener Kdrnung bei einer Temperatur von 200 °C gesintert.
Die so hergestellten PVC-Formen sind pords und wesent-
‘lich w1derstanduldh1°er gegen ”arme und Abrieb als |
GlﬁlOfmﬁno '

Es ist weiterhin bekannt, das Organogele, wie 2.3,
Vinamold, mum Quasﬁ—isos%atiochcn Pressen angewendet
werden kon’len° Das Preﬁpulver kann vom Oraanooel all-
v:Selul” umhiil 1t werden. Unter Druckbea uLOChlarunﬁ gent
das Crganogel, daB sich in elnek ?ealnlenu en befindet,
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in den z#hfliissigen Zustand tiber. Der Druck wird all-
seitig auf das PreBpulver Ubertragen, Auf diese Weise ‘
isv es mbglich, einfache geometrische Gegenstinde herzu~
stellen, |

Die PreBformherstellung auf der Basis von Polyurethan—
Elasbtomeren ist ebenfalls mdglich. Es wurde bereits be-
kannt, Formmaterial aus Polyurethan-Blastomeren, die
durck Umsetzung eines Diisocyanates mit einenm Polyol
in Gegenwart von Kettenverléngeren und Katalysatoren
entstehen, als Prelwerkstoffe zu verwenden. Das auf
dleser Basis hergestellte Material soll Hérten von
Shore 4 30 bis 100° aufweisen. Bei dexr Entwicklung
derariiger PreS8formen wurde davon ausgégangen, ein
Material herzustellen, das sich unter Druck nicht ver—
flissigt. Da aber nur durch den Gel=Sol-Ubergang unter
Druck der hydrostatische Zustand und folglich die all-
seitige Druckeinwirkung auf das zu verdichtende Mate- :
rial erreicht ﬁird, sind bei Anwendung von solchen Preofi-
Tormen dle gleichen Wachteile betreffs der Homogenitit
der PreBlinge wie beim Trockenpressen zu erwarten, denn
nur durch die allseitige Druckeinwirkung ist es mbglich,
homogene Prellinge herzustellen, Dieser Zustand wird
gerade beim quasi-isostatischen Pressen durch die
reversible Gel-Sol-Unwandlung exrreichtb.,
Die Erfindung verfolgt deshalb den Zweck, die Herstel—
lung von Herkeln fiir Tassen und andere keramische
Gesenstinde zu mechanisieren und eine Rachbearbeitung
zu ver meiden,

Der Erfindung liegi die Aufpgabe zugrunde, Henkel aus
keramischen Sprihgranulat guasi-isostatisch zu pressen.
Der Zustand der Henkel nach den Pressen soll eine
Nachbearbeitung nicht mehr erforderlich machen;
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BrfindungsgeméB wird die Aufgabe dadurch geltst, daB
als Formenmmaterial ein Gemisch aus PVC und Weichmacher
zum Bincatz komnt, Als Weichmacher kdnnen einzeln oder
als Mischung verwendet werden: | '

Dioctylphtalat, Trikresgylphaphat, sowie die Ester dor
Dikarbonsiuren wie Adipin~, AZelainr, Sebazin- und Bern-
steinsiure -(z.B. Dioktyladipinat, Dioktylazelainat

und Dibutylsebazinat), Durch das Verhiltnis von Weich-
macher und PVC-Pulver kenn die Hirte des Formenmate-—
‘rials in Bereich von 2,50 Shore A-Hirte an aufwiris
bis & 20° variiert werden., Zur Vermeidung thermischer
Zersetzungen des PVC werden Wirmestabilisatoren Zuge-
geben, Als Stabilisator eignen sich: Soda, Harnstoff,
Epoxybucylester sowie Dibuﬁjl—Zinnverbindungen. Durch
‘die Verwendung von Stabilisatoren wird die Bildung von
Chlorwasserstoff beim Erwirmen verhindert.

Aus den Rohstoffen wird’bei Temperaturen zwischen 150
und 200 OC,~vorzagsweise 170-00, eine blasenfreie,
z3hfliissige Plastmasse hergestellt, Die.Plasﬁmasse wird
fiir 200 bis 400 min auf den angegaebenen Temperaturbereich
gehalten, Diese Plastmasse wird in einen kreisfSrmigen
‘Rezipienten aus Stahl oder in einen Behilter, der das
dem Rezipienten in Gestalt und GrdBe entspricht, gegos-
‘sen, in dem sich ein Xern aus geh#rtetem Stuhl oder

- aus Sinterkorund befindet. Desweiteren befindet sich im
Rezipienter noch eine Tauchform in Gestalt eines Henkels
wit zum Kern aufeinander abgestimmbten MaBen. Die Tauch-—
form hat auferdem noch einen Ansatz, der in der Plaste-
PreBforn die Offnung fiir das Einfilllen des zu verpres—
senden Pulvers iiber die Henkel freildBt. Diese Cffnung
wird wihrend des PreBvorganges mits von den Druckstempel
des Reziplenten ausgefiillt und verschlossen. Die Tauch-—
form kinn aus Stahl, temperaturbestlndigen Harzen oder
keramischen kassen Destehen, FHach Abkihlung der Plagt-
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masse wird die Tauchform entfernt, so dal in der
Pressenform ein Honlraum in Form eines Henkels ver-—
‘bleibtv, der das keramische, zu verpressende Pulver
aufnimmt,

Als geeignetes Formenmaterial haben sich Mischungen in
Bereich von 20 ~ 30 % PVC und dementsprechend 80 - 70 %
Weichmaches erwiesen, Die Pressenformen entsprechen
dann einer Shore A-Hidrte zwischen 3 und 18°. Dabei
werden zerstiubungsgetrocknetes PVC~Pulver und als
Weichmacher vorzugsweise Dioctylphalat verwendeb. Die
Warnestabilisierung wird pbeisplelsweise durch Zusatz von
1,5 % 3IS £ elner schwefelhaltigen Dibubtyl-Zinnver-—
bindung erreicht, Durch intensives Rilhren wird eine
homogene Suspension von Weichwmacher, PVC-Pulver und
Stabilisator hergestellt. Die Mischung wird erhitzt auf
170 °C, Die Brhitzungsdaver richtet sich nach dem PVC-
Weilchmacher~Verhiltnis,. Sie betridgt bel einem PVC~Gehalt
von 20 % 240 min, bei 30 % dagegen 360 min. Die blasen-—
freie zihfllissige Plastmasse wird in eine Matrize ge-
gossen. Wiéhrend des Abkilhlens kommt es zur Golierung.

Die Formen besitzen deﬁ Vortell, daB sie sich unter
Druck gul verflissigen, eine gleichmdBRige Oberflichen-—
glite avfwelsen, formstabil sind und deswegen eine hohe
Abformzahl zZulassen, ohne daB an den Henkeln Grat auf-
trivt, der durch Handarbelt beseitisgt werden muB. Die
Formen sind maBhaltig. Die Hirte 130t sich variieren
und die verbrauchten Formen konnen erneut eingeschmol-
zen und vergossen werden.

Die Henkel werden derartig hergestellt, dal die Fornm
des keramischen Henkels quasi-isostatisch auf einen
Kern gepreSt wird. Der Kern befindet sich in einem
kreisférmigen Rezipienten aus 3tanl (St 70) und wird
vom Formenmaterial ungeben. In einem Hohlraim, der der
Form des Henkels entspricht und vom Kern einerseits
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'“*,sowie'V6ﬁ‘ﬁormsuoff andererselts oegrenzt w1rd beflndet

' ¥‘q1ch das keraamische Pulver° Als Prefipulver wird wegen

; '561ner guten R;eselzahlgkelv Porzellanspruhgranulat-ver—_
_wendet. Das Granulab besitzb eine mittlere FormgréSe
‘vand190 bis 180/dm bei einem Feuchtegehalt von 0,5 bis
4,5 % s Das bpruzm“anuWaﬁ 125% man durch'ein‘Fﬁllo h in

"cﬂe Maullze rieseln. Das Fililoch bildet den AbschluB des

"nen.eTS und. muf 1n seiner Grife der Breite des Henkels

enuspkecnen. Llne andere M001lchhelt des Fillens besteht
aarln, dad von der Unterseite des Rez1plenten Uber ein
Leluunogsyauem mif Vent len das Sprithgranulat in die |
 Form geblasen- w1rd. Nach den Fillen wird der Formstoff
mlt‘D:qu beaufscthgu, inGen ein D"uckstempel in den
'Bﬂzipienten eingefiihrt wird. Um das Herauyp;e sen des
flusszgmerdenden Plasrm&teklals zu vermeiden, muB dex
Stempel nit sauge ndem~Preletz eingepalt werden., Nach

. Ex eluhen aes Arbelusd ‘uckes, der in der GroBenordnung
" yon 250 bis 800 kp °* cm 2,1iegen sollte, wird mit einor
upschwlndlgkeltrvonfSO kp}i cm? pro sec entlastet. Fach
Entfernen des Plastmaterials kann derx HenkCI vom Kern
abgénommen'wefdén.»Als Kerﬁmaterial eignet sich hoch-

- wertiger géhérteter Stahl oder Sinterkorund. Durch
Yariat sion des FreBdruckes istv es mdglich, Henkel der
'glelchen Pack unrsalchte, wie die der plastisch herge-
stellten Tassen zu pressen. Dies ist wegen der Abstime
’nuné der Sohwxndungsverhal*nlsse wdhrend der Sinterung
zu beachteno ‘

»Dle ELflndunO soll nachstehend an zwel Aus;uhrunguoel—
sglelen niher erlautert werden. |

belSD’el 1

76 Teile Welchmacher DlOCuylnhﬁalat werden mit 24 Tei-
"1en FVC-~ Pulver 1ntenolv vermischt, Das zerstauoungsge-

trocknete PVL—Pulvbr hatte 3 KoLnaatell > 0,2 mm,
;uu:cu elnen Zusa v von 1,5 Tellen BTS 8 einer schwefel-
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haltigen Dibutyl-Zinnverbindung wird die Suspension
stbilisiert, Die so hergestellte Mischung wird 240 min
bei 170 °C erhitazt. Die blasenfreie zdhfliissige Plast-
nasse wird in eine Hatrize gegossen, die den AbmaRen

des Rezipienten entspricht. In dor Matrize befindet sich
bereits der Kern und eine Tauchform aus Stahl, die der
Gestalt des Henkels entspricht. Kern und Tauchform sind
in ihren Hafen genau aufeinander abgestimmt: Nach der
Abkithlung und Verfesitigung des Plastwerkstoffes wird die
Tauchform entfernt., Der Hohlraum, der durch die Entnahme
der Tazuchform entsteht, entspricht dem Fiillraum fiir das
Granulat, Der so hergestellite Plastwerkstoff besitzt elne
Hirte wvon 7,5° Shore Hirte A nach TGL 14365,

Der Plastiorneinsaltz kann jetzt in den Reziplenten dex
Prefform, in dem sich der gehértete Metallkern (St 70)
befindet, eingesetzt werden. Zin Porzellanmassesprihgra-
nulat @it einem Feuchtegehalt von 0,6 % und einer mitt-
leren ZorngroBe von 145/um 148t man durch die FUlloffnung
einrieseln,

Geprel% wird nit einem Druck von 250 kpcmfg;'Nach-einer
Druckhaltezeit von einer Sekunde wird in finf Sekunden
entlastet. Der Plastwerkstoff und der Henkel konnen dem
Rezipienben entnommen werden. Der so hergestellte Henkel

3 und Xann an plastisch
hergestellte Tassengrundkorper angeklebt werden. Die Rauh-
tiefe bpetrigt 43/um;

besitzt eine Rohdichte von 1,65 gem™

Beispiel 2

Abfille der Prerormenherstellung_und verscinlissene
ProBformen werden bei 170 °C 130 Minuben erhitzt. Die
zahflissige blasenlose Flilssigkeit wird in eine ent-
sprecizende Matrize mit Kern und Tauchform gegossen,
Der nach den Abkilhlen erhirtete Plastwerkstoff wird
nach Bntferaung der Tauchform in den Rezipienten
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elnuegewt. Tn Rezipienten befindet sich bereits ein
Kern aus Sinterkorund. Nach Eipfiillen des Porzellan~—
- sprihgranulates von 1,5 % Feuch"aegenalt und einem mitt-
v leren ﬁmuau‘*camessnzf von ’ILLﬂ/um w:er m:L‘c einem Druck
von 750 1 pcm *emeBt, gine Sck Lmde der Druck gehalt_en
und in 15 DG-;U.LdoD. entlastet. Der Plas twerkstolf und
der Henkel nonnon dem Rezipienten entnommen werden. Der
| Henkel besitzi eine Rohdichte von 1,60 gcm_"3 und eine
Rauhtiefe von 40 um,



Patsntanspriichs:

1. Verfahren zur Herstoellung einer Pressenform mit ei-
ner Shore A < 20° fiir die keramische Formgebung,
vorzugswelse zum quasi-isostatischen Pressen von
Tassenhenleln, unter Verwendung PVC-haltiger lia-
terialien, dadurch gekennzeichinet, daB aus den
Rohstoffen

20 bis 30 % PVC-Pulver, zerstidubungsgetrocknet,
70 bis 80 % Welchmacher,
0,5 bis 2 % Warmestabilisatox

bei Temperaturen zwiscien 150 und 200 QG VOrzugs—
woise 170 °C, und einer Haltezoit von 200 bis
400 min eine blasenfreie zZhfliissige Plastmasse-
hergestellt und in einen kreisférmigen Rezipienten
aus Stahl in einen Behilter, der dem Rezipicnben
ip Gestalt und Grofe entspricht, in den vorher gin
Kern aus gehirteten Ctahl oder aus Sinterkorund
und eine Tauchform in Gestalt eines Henkels mit
aufeinander abgestimmten llaBen eingebracht wird, ge-
gossen, abgekilnlt und danach die Tauchform entfernt
wirde

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf als Weichmachex Dioctylphtalat, Trikresylohosphat
~sowie die Ester der Dikarbonsiuren, wie Adipin-,
Azelain—, Sebazin- und Bernsteinsiure (z.B. Dioktyladi-

pinat, Dioktylazelainat und Dibutylsebazinat) odex
gine Mischung derselbeon verwendet wirde

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichned,
daB als Warmestabilisator eine Dibubtyl-Zinnverbin-

dung oder ein anderes, an sich bekanntes Matar ial,
wie Soda, Harnstoff oder Epoxybucylester verwendet
wird.
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4, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekeanzelichnat,

daB die Tauchform aus Stahl, temperaturbestindigen
Harzen oder keramischen ilassen hergestellt wird,

Se Veffahren}nach AnSpruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
da3 eine liischung aus 24 Teilen PVC-Pulver, 76 Tei-
len Dioctylphtalat und 1,5 Teilen BIS 8 einer '
schwefelhaltigen Dibutyl-Zinnverbindung fir 240 min
auf 170 °C erhitzt wirde '
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