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(57)【要約】
微粒子の耐火材料およびバインダーから構成される、鋳造目的の鋳型、特に、マスク鋳型
、砂質土コア、およびそれらの部材の製造方法が記載される。少なくとも１つの有機ケイ
素成分を含む組成物が使用前に適用される部材を有する装置が、いずれの場合にも使用さ
れる。さらに、鋳造目的の鋳型を製造するための組成物の使用、および対応する装置が記
載される。装置は有機ケイ素の層またはコーティングが施されている少なくとも１つの部
材を有することを特徴とする。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
鋳造目的の鋳型、特に、マスク鋳型、砂質土コア、およびそれらの部材の製造方法であっ
て、
微粒子の耐火材料およびバインダーを含む組成物が中空のモデルに導入され、
前記の中空のモデルの内部空洞は、製造される鋳型または製造される鋳型部材の全表面の
輪郭を決定し、
前記モデルは、製造された鋳型の除去を可能にするため互いに分離し得る少なくとも２つ
の部材からなる製造方法において、
少なくとも一つの有機ケイ素成分および好ましくは少なくとも一つの溶媒を含有する組成
物を、使用前に、前記分離可能部材の少なくとも１つに適用することを特徴とする製造方
法。
【請求項２】
－微粒子の耐火材料およびバインダーを含有する組成物を、少なくとも一つの供給口を通
して、内部空洞内へ導入する工程、
－バインダーを硬化する工程、および
－鋳型を除去する工程
を含む請求項１に記載の方法。
【請求項３】
有機ケイ素成分を含む前記組成物を、内部空洞壁が部分的に、または完全に、前記組成物
の層で覆われるような方法で適用することを特徴とする請求項１または請求項２に記載の
方法。
【請求項４】
有機ケイ素成分を含む前記組成物を、前記内部空洞内への導入のあとで硬化することを特
徴とする請求項１～３のいずれかに記載の方法。
【請求項５】
前記組成物の硬化が、熱的に、特に20℃～300℃、好ましくは30℃～200℃の範囲の温度で
実施されることを特徴とする請求項４に記載の方法。
【請求項６】
前記組成物の硬化が、電磁放射、特に、UVおよび／またはIR領域の電磁放射によって実施
されることを特徴とする請求項４に記載の方法。
【請求項７】
　前記の微粒子の耐火材料が、砂であり、特にケイ砂であることを特徴とする先行する請
求項のいずれかに記載の方法。
【請求項８】
少なくとも１つの有機ケイ素成分および好ましくは少なくとも１つの溶媒を含有する組成
物の、鋳造目的の鋳型およびその部材の製造、特に、マスク鋳型および砂質土コアの製造
のための、特に、請求項１に記載の方法における使用。
【請求項９】
前記の少なくとも１つの有機ケイ素成分が、架橋可能なシラン、シロキサン、およびケイ
素化合物からなる群の少なくとも１つを含むことを特徴とする請求項８に記載の使用。
【請求項１０】
前記組成物が少なくとも１つのアルコキシシラン、特に、トリメチルエトキシシランまた
はトリメチルメトキシシラン等のアルキルアルコキシシランを含むことを特徴とする請求
項８または９に記載の使用。
【請求項１１】
前記の少なくとも１つの有機ケイ素成分が、ハロゲン含有、特に、フッ素含有側鎖を有す
る少なくとも１つのシラン、好ましくは、ハロゲン含有、特にフッ素含有側鎖を有する少
なくとも１つのアルコキシシラン、特に少なくとも１つのアルキルアルコキシシランを含
むことを特徴とする請求項８～１０のいずれかに記載の使用。
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【請求項１２】
前記のハロゲン含有側鎖を有する少なくとも１つのシランが、トリデカフルオロ-1,1,2,2
-テトラヒドロオクチル-1-トリエトキシシランであることを特徴とする請求項１１に記載
の使用。
【請求項１３】
前記組成物が、有機ケイ素の性質を備えていない、少なくとも１つのさらなる架橋可能な
有機成分、特にポリエステル成分を、前記の少なくとも１つの有機ケイ素成分に加えて含
むことを特徴とする請求項８～１２のいずれかに記載の使用。
【請求項１４】
前記の少なくとも１つの有機ケイ素成分および前記の少なくとも１つのさらなる架橋可能
な有機成分が、前記組成物中、シリコーンポリエステル樹脂として存在することを特徴と
する請求項１３に記載の使用。
【請求項１５】
前記組成物が、少なくとも１つの離型剤、特に少なくとも１つの離型油を有することを特
徴とする請求項８～１４のいずれかに記載の使用。
【請求項１６】
前記組成物が、線状または分枝状ポリシロキサン、特に、式RO-[R'2Si-O]n-Rのポリシロ
キサンであって、ここでRおよびR'は、互いに独立して、１～８個の炭素原子を有するア
ルキル基または６～２０個の炭素原子を有する芳香族基であるポリシロキサンを、離型剤
として有することを特徴とする請求項１５に記載の使用。
【請求項１７】
前記組成物が、無機粒子、特にナノサイズ範囲の粒子サイズを有する粒子を有することを
特徴とする請求項８～１６のいずれかに記載の使用。
【請求項１８】
前記粒子がケイ酸塩粒子であることを特徴とする請求項１７に記載の使用。
【請求項１９】
前記組成物が、架橋剤として好適な成分を少なくとも１つ有することを特徴とする請求項
８～１８のいずれか一項に記載の使用。
【請求項２０】
前記組成物が、架橋剤としてトリエトキシシラン（TEOS）を有することを特徴とする請求
項１９に記載の使用。
【請求項２１】
前記組成物が、少なくとも１つの触媒、特に少なくとも１つの縮合触媒を有することを特
徴とする請求項８～２０のいずれかに記載の使用。
【請求項２２】
前記組成物が、触媒として、少なくとも１つの酸、特に、塩酸および／または硫酸を有す
ることを特徴とする請求項２１に記載の使用。
【請求項２３】
前記組成物が、少なくとも１つの有機溶媒を有することを特徴とする請求項８～２２のい
ずれかに記載の使用。
【請求項２４】
鋳造目的の鋳型、特にマスク鋳型または砂質土コアを製造する装置であって、有機ケイ素
層またはコーティングが施されている、少なくとも１つの部材を有することを特徴とする
装置。
【請求項２５】
前記の層またはコーティングが、少なくとも１つの有機ケイ素成分および好ましくは少な
くとも１つの溶媒を含有する組成物から製造されていることを特徴とする請求項２４に記
載の装置。
【請求項２６】
前記の層またはコーティングが、１μｍ～１００μｍ、特に１μｍ～２０μｍの範囲の厚
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さであることを特徴とする請求項２４または２５に記載の装置。
【請求項２７】
前記の少なくとも１つの部材が、少なくとも部分的に、好ましくは完全に、金属および／
またはプラスチックよりなることを特徴とする請求項２４～２６のいずれかに記載の装置
。
【請求項２８】
前記の層またはコーティングが、無機粒子が埋め込まれている有機ケイ素マトリックスを
有することを特徴とする請求項２４～２７のいずれかに記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、鋳造目的の鋳型の製造方法に関し、特に、マスク鋳型、砂質土コアおよびそ
の部材、およびこの方法における使用に好適な組成物および装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　鋳造技術において、特に、微粒子の耐火材料およびバインダーから製造し得る、耐熱性
鋳型が求められている。
【０００３】
　鋳造目的で使用される鋳型は、しばしばクローニング法（発明者ヨハネス・クローニン
グ(Johannes Croning)に由来）によって製造し得る、マスク鋳型である。一般に、マスク
鋳型は二つの部分から構成され、それらを共に設置する場合、モデルの輪郭に対応する鋳
型材料シェルを形成する。マスク鋳型およびその部材は、好ましくは、加熱モデリング装
置を使用して、砂と合成樹脂との混合物から製造する。混合物は、中空のモデルに導入さ
れるが、そのモデルの内部空洞は、製造される鋳型または製造される鋳型部材の全表面の
輪郭を決定する。成型時の熱の作用の結果、合成樹脂バインダーが硬化して、好ましくは
厚さが薄い、自立するマスク様鋳型を形成するが、この鋳型は、鋳造される製品の外側輪
郭を画定する。続く鋳造工程において、この鋳型は、例えば粒状物質で裏込めされ得る。
【０００４】
　鋳造製品の内部に空洞を作るため、鋳型内に配置し得、外形が鋳造される製品の内側輪
郭に対応するコアが必要である。従って、コアは、鋳型の構成要素であり得る。鋳造後、
コアは鋳造製品から再び除かれ（溶出され）得る。
【０００５】
　マスク鋳型の様に、コアは通常、微粒子の耐熱材料およびバインダーより製造される。
例えば、コアシューティング過程において、バインダーと混合した砂（中子砂として知ら
れている）は、規定圧力下および規定温度でコアボックス（一般に、使用の間、製造され
るコアの形状を有する鋳型空洞として知られる、少なくとも一つの内側空洞を包み込む、
鋳型または鋳型部分の二つの部材から成る装置）中に導入し得る。バインダーの硬化後、
完成したコア（組成に基づいて、通常、砂質土コアと呼ばれる）は、コアボックスから除
去され、意図された目的に使用し得る。
【０００６】
　鋳造金属製品の製造において、液体金属と鋳型との化学反応は起きてはならないので、
マスク鋳型とコアは通常、非常に高品質の材料、例えば、純粋なケイ砂から作らなければ
ならない。材料の粒子の大きさは、好ましくは、鋳造製品の表面があまり粗くならないよ
うに選択される。
【０００７】
　一般に、バインダーとしては、液体フェノール系、フランおよびアミノ樹脂（またはそ
れらの組み合わせ）等の有機バインダーが使用される。ステアリン酸アンモニウム等の硬
化剤の添加により、好適な微粒子の耐火材料との混合物は、非常に短時間に200℃～270℃
の範囲の温度で硬化し得る。しかし、最近では、無機バインダーの使用範囲が拡大してい
る。このタイプの可能なバインダーは、特に、水ガラス、硫酸マグネシウム、リン酸ナト
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リウム、粘土、モンモリロナイト、海緑石、カオリン、エアロゲル、セメントまたは石こ
うプラスターである。加えて、層状鉱物、特に層状ケイ酸塩もまた、無機バインダーとし
て好適である。
【０００８】
　しかし、有機バインダーを使用する場合、および、無機バインダーを使用する場合の両
者で、問題が頻発する。従って、微粒子の耐火材料とバインダーとの混合物の、上記内部
空洞壁への付着がしばしば起きる。やがて、より厚い固化材料が形成され、鋳型に誤差を
生むが、これは後に、出来上がった鋳造製品に反映されてしまう。
【０００９】
　このような接着材料または固化材料は「クイックパッド(Quickpad)」によって回避し得
ることが知られている。クイックパッドは、例えばテフロン層を基礎とし得る、抗接着ス
テッカーである。これは、内部空洞内に手作業で貼り、効果が減弱した場合は再度除去し
て取り替えなければならず、出費が比較的多くなる。加えて、内部空洞の輪郭が非常に複
雑な領域では使用が不可能な場合もあるため、このようなクイックパッドは、限られた場
合に使用できるのみである。さらに、クイックパッドは、熱安定性が限られており、従っ
て、熱硬化工程に使用するのは不適切である。
【００１０】
　クイックパッド(Quickpad)の代替として、使い捨ての離型剤、特にワックスベースのも
のを使用し得ることが知られている。このような離型剤は、内部空洞壁上に液体フィルム
を形成する。しかし、微粒子の耐火材料とバインダーとの混合物は、中空モデルおよび中
子鋳型に入った時にしばしば高圧下であり、ゆえに離型剤が機械的に洗い落とされるため
、離型剤は臨界領域において、しばしば効果が現れない。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　本発明の目的は、鋳造目的の鋳型、特にマスク鋳型およびコアを製造するための改良さ
れた工業用溶液であって、上記の問題を起こさないものを提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　この目的は、請求項１の特徴を有する、鋳造目的の鋳型の製造方法、請求項８の特徴を
有する使用、および請求項２４の特徴を有する装置によって達成される。本発明の方法の
好ましい態様は、従属項２～７に規定される。本発明にかかる使用および本発明の装置の
好ましい態様は、従属項９～２３および２５～２８に含まれ得る。いくつかの好ましい特
長は、本発明の上記の課題の一つの記載においてのみ、以下で詳細に説明され得る。しか
し、対応する説明は、やはり本発明の全ての課題に適用することを意図するものである。
ここで、全請求項の表現は、参照することにより本明細書に援用される。
【００１３】
　本発明の方法は、鋳造目的の鋳型の製造、特に好ましくは、マスク鋳型、コア（特に砂
質土コア）およびそれらの部材の製造に役立つ。従って、本発明の方法は、鋳造される製
品の外側輪郭を画定する鋳型および空洞（コア）の創出に使用し得る鋳型の、両者の製造
を可能にする。
【００１４】
　本方法において、微粒子の耐火材料およびバインダーを含む組成物は、中空のモデルに
導入され、特に吹き入れられる。導入後、一般に、バインダーは直ちに硬化され、製造さ
れた鋳型を取り出し得る。中空のモデルの内部空洞またはその形状は、製造される鋳型ま
たは製造されるコアの全表面の輪郭を決定する。鋳型はそれ自体、鋳型の除去を可能にす
るための、互いに分離し得る少なくとも２つの部材からなる。砂質土コアの製造のため、
当業者に適宜知られている通り、慣用の鋳型箱枠または慣用の鋳型枠を使用することが好
ましい。
【００１５】
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　本発明の鋳造目的の鋳型の製造方法は、特に、少なくとも一つの有機ケイ素成分および
好ましくは少なくとも一つの溶媒を含有する組成物を、使用前に、分離可能部材の少なく
とも１つに適用することを特徴とする。
【００１６】
　本発明の鋳造目的のコアの製造方法は、好ましくは以下の工程を含む：
－微粒子の耐火材料およびバインダーを含有する組成物（好ましくは本質的に微粒子の耐
火材料およびバインダーからなる組成物）を、少なくとも一つの供給口を通して、内部空
洞内へ導入する、特に吹き入れる、工程、
－バインダーを硬化する工程、および
－鋳型を除去する工程。
【００１７】
　有機ケイ素成分を含む組成物は、好ましくは、内部空洞壁が少なくとも部分的に、好ま
しくは完全に、層またはコーティングで覆われるような方法で適用される。特に、前記組
成物は、微粒子の耐火材料およびバインダーを含む組成物の導入の間、特に過酷な機械的
圧力を受ける領域に適用され、即ち、特に、少なくとも１つの供給口と反対に位置し、従
って射出の間、組成物が直接当たる領域に適用される。
【００１８】
　組成物は、好ましくは、スプレーまたは浸漬によって適用される。当然、それぞれの場
合で好適な濃度を有する組成物を使用することが必要である。このために必要な特性およ
び組成物の他の特性もまた、増粘剤、レオロジー添加剤等の適宜の添加剤を添加すること
によって調節し得る。好適な添加剤は当業者に知られており、現時点で詳細な説明を必要
としない。
【００１９】
　有機ケイ素成分を含む組成物は、適用後、直ちに硬化し得る。本発明の方法において、
組成物の硬化は、好ましくは熱的に、より好ましくは室温から350℃の範囲の温度で、特
に好ましくは20℃～300℃、特に30℃～200℃の範囲の温度で実施される。
【００２０】
　この場合、組成物は、好ましくは、熱的に架橋し得る少なくとも１つの構成要素を含む
。これもまた、特に、少なくとも１つの有機ケイ素成分であり得る。
【００２１】
　本発明の方法の別の好ましい態様において、硬化は、電磁放射によっても実施し得る。
UVおよび／またはIR領域の波長を有する放射の使用が特に好ましい。
【００２２】
　この場合、組成物は、好ましくは、放射によって架橋し得る少なくとも一つの成分を含
む。従って、例えば、少なくとも一つの有機ケイ素成分は、放射によって架橋し得る側鎖
（特に、エチレン二重結合を有する鎖）を有し得る。
【００２３】
　原理的には、硬化は、熱および放射の使用の両者によって実施することも可能である。
従って、熱的に架橋し得る成分および放射によって架橋し得る成分は、両者とも組成物中
に存在し得るが、この場合、すべての成分が有機ケイ素成分である必要はない。従って、
例えば、ポリエステル樹脂も、組成物の成分として好ましいものであり得る。
【００２４】
　このように製造される有機ケイ素層またはコーティングは、優れた開放機能を有し、微
粒子の耐火材料およびバインダーを含む組成物の、内部空洞の少なくとも臨界壁領域との
直接的接触を効果的に防ぐ。従って、層またはコーティングもまた、開放層と呼ばれ得る
。これは、非湿潤性が高い。加えて、特に、非常に高い耐摩耗性および非常に良好な接着
性によって特徴付けられる。
【００２５】
　微粒子の耐火材料は、特に好ましくは砂であり、特にケイ砂である。
【００２６】



(7) JP 2011-506148 A 2011.3.3

10

20

30

40

50

　微粒子の耐火材料のバインダーとして、冒頭に記載した有機バインダーを使用すること
が可能である。しかし、任意に１つ以上の有機バインダーと組み合わせた、無機バインダ
ーを使用することも可能である。可能な無機バインダーは、特に、水ガラス、硫酸マグネ
シウム、リン酸ナトリウム、粘土、モンモリロナイト、海緑石、カオリン、エアロゲル、
セメント、石こうプラスター、層状ケイ酸塩等の層状鉱物、および記載した成分の組み合
わせである。
【００２７】
　上記の通り、本発明は、少なくとも１つの有機ケイ素成分および好ましくは少なくとも
１つの溶媒を含有する組成物の、鋳造目的の鋳型およびその部材の製造のための使用、特
に、本発明の鋳造目的の鋳型の製造方法における使用をも包含する。
【００２８】
　少なくとも１つの有機ケイ素成分は、好ましくは架橋可能な成分であり、従って、照射
および／または加熱に際し、互いに反応し得る化合物を含む。特に好ましくは、シランま
たはシロキサンまたは架橋可能なケイ素化合物を含む。シランおよびシロキサンまたはケ
イ素の組み合わせもまた、使用し得る。
【００２９】
　本発明では、特に好適なシランは、アミノシラン、エポキシシランおよびメタクリルオ
キシシランおよびイソシアネートシラン等の有機官能性シランである。好ましい態様にお
いて、メタクリルオキシシランは、特に、上述した通りの、例えばUV照射によって硬化し
得る、放射線で架橋可能なシランである。
【００３０】
　好適なシロキサンおよびケイ素は、例えば、特に、ポリジアルキルシロキサン（特にポ
リジメチルシロキサン）、ポリ有機シロキサン、エポキシシリコーンおよびポリエステル
シリコーン等のポリシロキサンである。これらはそれぞれ、架橋可能な基を有するべきで
ある。架橋可能な基は、例えば、縮合反応し得る遊離ヒドロキシ基等の基、または、例え
ば、遊離ヒドロキシ基を形成し得るアルコキシ基であり得る。
【００３１】
　さらに、組成物がさらなる有機ケイ素成分を有することが好ましい場合があり、特に、
アルコキシシランが存在することが好ましい。特に好ましいアルコキシシランの中で、ト
リメチルエトキシシランまたはトリメチルメトキシシラン等のアルキルアルコキシシラン
を特筆し得る。
【００３２】
　従って、要約すると、本発明に使用し得る組成物は、好ましい態様において、少なくと
も１つの上記した架橋可能な有機ケイ素化合物、およびさらに少なくとも１つのアルコキ
シシランを含有する。
【００３３】
　さらに、該組成物は、ハロゲン含有、好ましくはフッ素含有側鎖を有する少なくとも１
つのシランを、特に少なくとも１つの架橋可能な有機ケイ素成分として、含有し得る。こ
れは、特に好ましくはハロゲン含有、特にフッ素含有側鎖を有するアルコキシシランであ
り、特に好ましくはトリデカフルオロ-1,1,2,2-テトラヒドロオクチル-1-トリエトキシシ
ランである。
【００３４】
　このようなハロゲン含有側鎖を有するシランおよびアルキルアルコキシシランを含有す
る組成物は、実施例に記載される。
【００３５】
　少なくとも１つの架橋可能な有機ケイ素成分とは別に、本発明に使用し得る組成物は、
有機ケイ素の性質を備えていない、少なくとも１つのさらなる架橋可能な有機成分、特に
ポリエステル成分も含み得る。
【００３６】
　特に好ましい態様において、少なくとも１つの架橋可能な有機ケイ素成分および少なく
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とも１つのさらなる架橋可能な有機成分は、組成物中、シリコーンポリエステル樹脂とし
て、組み合わせて存在する。好適なシリコーンポリエステル樹脂は、例えば、鋳型から焼
成製品をより容易に外すための焼成鋳型のコーティングにも好適な、市販のポリエステル
修飾メチルフェニルシリコーン樹脂である。
【００３７】
　さらに、少なくとも１つの有機ケイ素成分を含む、本発明に使用し得る組成物が、１つ
以上の離型剤、特に少なくとも１つの離型油(release oil)を有することが好ましい場合
がある。離型剤は、好ましくは、線状または分枝状ポリシロキサンであり、特に式RO-[R'

2Si-O]n-Rのポリシロキサンであって、ここでRおよびR'は、互いに独立して、１～８個の
炭素原子を有するアルキル基または６～２０個の炭素原子を有する芳香族基である。
【００３８】
　他の好ましい態様において、無機粒子、特に粒子サイズがナノメーターからミクロンの
範囲である粒子もまた、少なくとも１つの有機ケイ素成分を含む組成物中に存在し得る。
無機粒子の性質は重要ではなく、全てのセラミック粒子が基本的に好適である。しかし、
ケイ酸塩粒子が特に好ましい。驚くべきことに、このような粒子の存在が、剥離層の耐磨
耗性を有意に上昇させることが判った。
【００３９】
　少なくとも１つの有機ケイ素成分を含む本発明に使用し得る組成物は、さらなる成分と
して、架橋剤として好適な成分を有する。慣用の架橋剤は、当業者に知られている。トリ
エトキシシラン（TEOS）またはトリアセトキシメチルシランを使用する本発明の場合が特
に好ましい。
【００４０】
　本発明に使用し得る組成物は、架橋剤に加えて、またはその代替として、触媒、特に少
なくとも１つの縮合触媒も有し得る。これは、例えば、塩酸または硫酸等の酸であり得る
。
【００４１】
　上記の溶媒は、好ましくは有機溶媒であり、特に少なくとも１つのアルコール、エーテ
ルおよび／またはエステルである。石油スピリット等の非極性溶媒も使用し得る。しかし
、溶媒の性質は、本発明の目的について、原則として重要ではない。
【００４２】
　鋳造目的の鋳型を製造する本発明の装置は、特に、マスク鋳型および砂質土コアの製造
に好適である。これは、有機ケイ素層またはコーティング、特に硬化した有機ケイ素層ま
たはコーティングが施されている、少なくとも１つの部材を有する。従って、本発明の装
置自体が、好ましくは鋳型である。
【００４３】
　好ましくは、層またはコーティングは、少なくとも１つの有機ケイ素成分、および好ま
しくは少なくとも１つの溶媒を含有する組成物から、包括的に上述した通り、製造される
。
【００４４】
　好ましい態様において、層またはコーティングは、厚さが１μｍ～１００μｍ、特に１
μｍ～２０μｍの範囲である。
【００４５】
　好ましくは、少なくとも１つの部材は、少なくとも部分的に、好ましい態様においては
完全に、金属および／またはプラスチックよりなる。
【００４６】
　層またはコーティングは、特に好ましくは永久的に、または少なくとも半永久的に、鋳
型の少なくとも一部に結合する。好ましい態様において、結合は非常に強いため、層は、
破壊することなく分離できない。好ましい態様において、層またはコーティングは、少な
くとも一部の表面上で、無機粒子が埋め込まれ得る有機ケイ素マトリックスを形成する。
【００４７】
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　本発明のさらなる特徴は、従属項と組み合わせた実施例から得られる。ここで、本発明
のある態様において、個々の特徴は、それぞれの場合において、それら自身から、または
それらの複数の組み合わせとして、実現され得る。記載した好ましい態様は、単に説明の
ため、および、本発明をよりよく理解するためであり、あらゆる制限を成さない。
【実施例】
【００４８】
実施例１：本発明に使用し得る組成物Aの製造
　1000mlのフラスコ中、離型物質（例えば、型から砂糖含有ベーカリー製品を取り出すの
に好適な、市販のポリエステル修飾メチルフェニルポリシロキサン樹脂）と混合したポリ
エステル修飾メチルフェニルポリシロキサン樹脂500g、および溶媒として酢酸メトキシプ
ロピル500g（場合により、特に暗い群青の青で着色）を互いに混合し、混合物を室温で1
時間撹拌する。所望の層の厚さにより、2:1～1:2の割合の希釈が可能である。室温で4時
間撹拌した後、生成物はすぐに使用できる状態であり、スプレーにより適用し得る。
【００４９】
実施例２：本発明に使用し得る組成物Bの製造
【００５０】
【表１】

【００５１】
　アルコールを1000mlのガラス製フラスコに入れる。激しく撹拌しながら、滴下漏斗より
、フッ素含有側鎖を有するシラン（トリデカフルオロ-1,1,2,2-テトラヒドロオクチル-1-
トリエトキシ-シラン）、TEOSおよびトリメチルエトキシシランを1時間にわたり連続して
加える。次に、塩酸を滴下する。室温で4時間撹拌した後、加水分解産物はすぐに使用で
きる状態であり、適用可能である。
【００５２】
実施例３：本発明に使用し得る組成物Cの製造
【００５３】

【表２】

【００５４】
　アルコールを100mlのガラス製フラスコに入れる。激しく撹拌しながら、滴下漏斗より
、フッ素含有側鎖を有するシラン（トリデカフルオロ-1,1,2,2-テトラヒドロオクチル-1-
トリエトキシ-シラン）およびコロイド状ケイ酸塩分散剤（粒径約13nm、固形分30％の、
イソプロパノール中のケイ酸塩分散剤）を1時間にわたり連続して加える。次に、硫酸を
滴下する。室温で4時間撹拌した後、生成物はすぐに使用できる状態であり、適用可能で
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【００５５】
実施例４：組成物Aの処理
　準備において、コートする部材（例えば、試験基板として、5cm×15cmの大きさのステ
ンレススチール試験板）を好ましくはイソプロパノールで清浄する。代わりに、または加
えて、部材をサンドブラストでも清浄し得る。
【００５６】
　実施例１の生成物Aを、2バールで、スプレーガン（例えば、0.8ノズルを有するSATAミ
ニジェット４HVLP）を用いて適用する。達成される層の厚さは3μm～75μmの範囲内であ
る。1～4時間にわたり、150℃～230℃で硬化を実施する（乾燥オーブン中）。
【００５７】
実施例５：組成物BおよびCの処理
　実施例２および３の生成物BおよびCを、布（好ましくはクリーンルーム布、例えば、テ
ックスワイプ(Texwype)のベータワイプ(Betawype)TX 2009）を用いて適用し、塗りこむ（
磨く）。温度設定は、熱風送風機を用いて200℃で、1～3分間、好ましくは90秒実施する
か、（乾燥オーブン中）150～190℃で1～4時間、好ましくは190℃で2時間実施する。
【００５８】
実施例６：自動車鋳造工場において、20の彫り込みを有するコアフラスコを生成物Aで処
理した。ここで、臨界領域（コア鋳型物質のシューティングノズルの反対の場所）を該生
成物で処理した。生成物を適用し、室温で24時間、硬化させた。次に、コアフラスコを大
量生産において使用した。コア鋳型物質の臨界ケーキングが起こるまでの時間が3倍にな
り得ることがわかった。
【００５９】
実施例７：鋳造工場において、衛生器具の鋳造用の外部鋳型を製造するための中空モデル
の部材を、生成物Aで処理した。中空モデルの内部空洞の壁が完全に生成物の薄層でコー
トされるように、生成物Aを適用した。その後、生成物を室温で24時間硬化させた。次に
、鋳型を大量生産に用いた。中空モデルを何度も使用した後でも、鋳型物質の臨界的ケー
キングは観察されなかった。
【００６０】
実施例８：自動車鋳造工場において、2つの彫り込みを有する金属でできた鋳型枠を、生
成物Aで処理した。1つの掘り込みにおいては、臨界領域（コア鋳型物質のシューティング
ノズルの反対の場所）を生成物で処理した。生成物を適用し、室温で24時間硬化させた。
第二の掘り込みは、クイックパッド(Quickpad)（非粘着効果を有する接着性フィルム）に
接着することにより覆った。次に、鋳型を大量生産に使用した。コア鋳型物質の臨界的ケ
ーキングが起こるまでの時間は、2つの方法で同じであることが分かった。
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