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Verfahren zum Herstellen eines metallischen Gegenstandes.

@ Fiir diesen Zweck werden metallische Partikeln und

Kunststoffpartikeln gemischt, wobei der Gewichts-
anteil an metallischen Partikeln wesentlich grosser ist als
der Gewichtsanteil der Kunststoffpartikeln. Diese Mi-
schung wird in eine Form gebracht und bei einer Tempe-
ratur von 100 bis 250°C unter der Druckeinwirkung von
iiber 3 Tonnen pro cm? geformt. Danach wird die Form
abgekiihlt und der geformte Gegenstand aus der Form
entnommen. Dieses Verfahren eignet sich insbesondere
zum schnellen Herstellen von Gedenkmiinzen und Medal-
lions in grosser Zahl.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines metallischen Gegen-
standes, gekennzeichnet durch Bildung einer Mischung von
metallischen Partikeln und Kunststoffpartikeln, wobei der
Gewichtsanteil an metallischen Partikeln wesentlich grosser
ist als jener der Kunststoffpartikeln, Einfiihren der Mischung
in eine Form unter Druck und bei erhohter Temperatur,
Abkiihlen der Form und Herausnehmen des geformten
Gegenstandes aus der genannten Form.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 10

dass die metallischen Partikeln wenigstens ein Metall der Pla-
tingruppe, Gold, Silber und/oder der Nicht-Edelmetalle ent-
halten.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,

dass die Mischung der Partikeln eine Legierung aus wenig- 15

stens einem der genannten Metalle und mindestens einem
anderen Metall enthiilt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kunststoffpartikeln aus einem wirmehirtenden
oder thermoplastischen polymeren Material hergestellt sind.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die metallischen und/oder die
Kunststoffpartikeln in der Form von Pulver, Kérner,
Flocken, Hobel- oder Drehspine vorliegen.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die metallischen Partikeln in Pulverform und die Kunst-
stoffpartikeln in Spanform vorliegen.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die metallischen Partikeln eine Grésse von 0,5 bis 50
Mikron aufweisen. 3

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kunststoffpartikeln eine minimale Abmessung von
0,5 Mikron besitzen. :

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die erhohte Temperatur im Bereich von 100 bis 250°C
liegt.

10. Verfahren nach Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mischung ein die Triibung verhinderndes Zusatz-
mittel enthilt.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mischung mindestens 92,5 Gew.% Silber enthilt.

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kunststoffpartikeln aus Poly#thylen, Polystyrol,
Polymethylmethacrylat oder Nylon hergestellt sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
metallischen Gegenstandes, insbesondere von Schmuckge-
genstinden oder anderen relativ kleinen Gegenstéinden,
deren Abmessungen und/oder Verzierungen hohen Anforde-
rungen geniigen sollen. :

Bisher war es iiblich, derartige Gegenstinde mit Hilfe des
bekannten Investmentgusses oder Wachsausschmelzverfah-
rens herzustellen. Der Hauptnachteil dieses bekannten Ver-
fahrens ist, dass fiir jeden einzelnen Gegenstand eine beson-
dere Gussform benétigt wird.

Esist Aufgabe der Erfindung, diesen Nachteil zu besei-
tigen. Weitere Vorteile ergeben sich aus der nachstehenden
Beschreibung.

Das erfindungsgemaisse Verfahren ist gekennzeichnet
durch die im kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1
angefiithrten Merkmale.

Das erfindungsgemasse Verfahren ist nachstehend bei-
spielsweise niher erldutert.

Die metallischen Partikeln der Mischung kénnen wenig-
stens ein Metall der Platingruppe, Gold, Silber und/oder der
Nicht-Edelmetalle enthalten. Wenn mehr als ein Metall vor-
handen ist, so konnen diese Metalle eine Legierung bilden,
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oder diese metallischen Partikeln sind eine Mischung von
Partikeln eines Metalles oder einer Legierung mit Partikeln
von wenigstens einem Metall oder einer Legierung. Die
Kunststoffpartikeln der Mischung kénnen entweder ein wir-
mehdértendes oder ein thermoplastisches polymeres Material
enthalten. Geeignete thermoplastische Homopolymere ent-
halten Polyéthylen, Polypropylen, Polystyrol und Polyme-
thylmethacrylat und geeignete Copolymere enthalten bei-
spielsweise Polymethylmethacrylat/Methacrylsiure. Geeig-
nete wirmehértende Polymere enthalten beispielsweise Carb-
amidharz, Phenolformaldehydharz, Melamin und Epoxi-
harz. Nylon kann ebenfalls verwendet werden.

Die metallischen Partikeln und die Kunststoffpartikeln
kénnen die Form von Pulver, Kérnern, Flocken, Hobel- oder
Drehspéne aufweisen. Die metallischen Partikeln liegen vor-
zugsweise in der Form von Pulver vor, wobei die einzelnen
Partikeln kugelférmig oder unregelmissig geformt sind. Die
Kunststoffpartikeln liegen vorzugsweise in der Form von
Spénen vor.

Die Grosse der metallischen Partikeln liegt zwischen 0,5
bis 50 Mikron und die Grésse der Kunststoffpartikeln weisen
eine minimale Abmessung (d.h. die Dicke der Flocken oder
Spéne) betrigt vorzugsweise 0,5 Mikron. Wenn die Kunst-
stoffpartikeln pulver- oder kérnerférmig sind, so ist deren
Grosse dieselbe wie jene der metallischen Partikeln. Die
Mischung wird mit einem Druck von mehr als 3,1 t/em2und
bei einer erhohten Temperatur, die von der Art des verwen-
deten Kunststoffes abhiingig ist, in eine Form gepresst. Fiir
die meisten Kunststoffe geniigt eine Temperatur innerhalb des
Bereiches von 100 bis 250°C. Insbesondere wenn ein blind-
werdendes Metall, z.B. Silber, oder eine blindwerdende
Legierung verwendet wird, so ist es vorteilhaft, ein das Blind-
werden bzw. das Anlaufen verhinderndes Zusatzmittel in die
Mischung der metallischen Partikeln und der Kunststoffpar-
tikeln einzugeben. Derartige Zusatzmittel konnen entweder
bekannte das Blindwerden bzw. Anlaufen verhindernde Ver-
bindungen wie Cyclohexylamin, ein Derivat hievon oder das
durch die Marke «silver Safe» geschiitzte Mittel zum Verhin-
dern des Anlaufens von Silber sein.

Es wurde gefunden, dass sich das erfindungsgemiisse Ver-
fahren vorziiglich fiir die Herstellung von billigen Schmuck-
waren, wie Medallions, eignet. Welche Medallions ein Her-
steller zum Befriedigen des Bedarfes in kurzer Zeit und in
grosser Zahl herstellen soll, wobei die Medallions, obwohl sie
nur wenig wertvolles Material enthalten, ein gefilliges Aus-
seres aufweisen sollen. Derartige Gegenstinde wurden
bekanntlich aus Sterlingsilber hergestellt, das eine Silberle-
gierung ist, die wenigstens 92,5 Gew.% Silber und der Rest
Kupfer enthilt. Zum Formen derartiger Gegenstinde wurde
bisher das Wachsausschmelz-Verfahren angewendet. Mit
dem erfindungsgemassen Verfahren kdnnen die Gegenstinde
hergestellt werden, die den gleichen Silbergehalt aufweisen,
und die Anstelle von Kupfer Kunststoff enthalten. Die nach
dem erfindungsgemassen Verfahren hergestellten Gegen-
stinde kdnnen dem Aussehen nach nicht von den genannten
Sterlingsilbergegenstinden unterschieden werden.

Der erfindungsgemass hergestellte Gegenstand besteht im
wesentlichen aus einer metallischen/plastischen Zusammen-
setzung,

Die erfindungsgemass hergestellten Gegenstinde sind
etwas leichter als die nach dem bekannten Wachsausschmelz-
Verfahren hergesteliten Gegenstinde. Wenn der Gegenstand
ziemlich mehr als 7,5 Gew.% Kunststoff enthilt und das
Metall sehr schwer ist, z.B. eine Legierung ist, deren Haupt-
anteil aus Wolfram besteht, so ist die Gewichtsdifferenz sehr
ausgepragt, was ein Vorteil der erfindungsgemiss herge-
stellten Gegenstinde darstellen kann.

Ein weiterer Vorteil ist, dass die nach dem erfindungsge-



missen Verfahren hergestellten Gegenstéinde leicht zusam-
mengeklebt werden konnen, indem entweder ein Losungs-
mittel oder ein Lésungsmittelgemisch, das beispielsweise
Chloroform enthilt, oder ein Klebemittel verwendet wird.
Dadurch kénnen heikle Lot- oder Hartldtvorgénge ver-
mieden werden, wozu Lote bendtigt wiirden, die sorgfiltig in
der Farbtonung ausgesucht werden miissten. Komplizierte
Gegenstiinde kdnnen ohne weiteres vorerst aus zwei oder
mehr Teilen bestehen, die nachtriglich zusammengeklebt
werden. Die erfindungsgemass hergestellten Gegenstéinde
konnten zur Schaustellung auf einer Polymethylmethacrylat-
Basis montiert werden.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgeméssen Verfahrens
ist, dass Farbkorper in die Mischung der metallischen Par-
tikel und der Kunststoffpartikel eingegeben werden kann,
wodurch verschiedene dekorative Effekte erzielt werden.
Alternativ dazu kann der Kunststoff selbst pigmitiert sein.

Nachstehend sind einige Beispiele des erfindungsgeméssen
Verfahrens eingefiihrt, in denen unterschiedliche Polymere
fiir die Kunststoffpartikel verwendet werden.

1. Polyithylen (LDPI)

Ein Polyithylenpulver niederer Dichte wurde durch Riick-
schmelzen von Xylol- und Polyithylenkdrnern (die bei der
Imperial Chemical Industries Ltd., England erhaltlich sind)
gewonnen. Der so erhaltenen Mischung wurde gestattet sich
auszukiihlen und sich zu setzen. Das Gel wurde in Isopro-
panol fein verteilt und dem so entstandenen Pulver wurde
gestattet, sich zu setzen. Das Polyithylenpulver wurde mit
Isopropanol gewaschen und dann getrocknet. Flockenfor-
miges Silber (unter der Beziehung FS 2 bei Johnson Maithey
Chemicals, Ltd., Rouston, England erhiltlich) und Polyéthy-
lenpulver wurden in einem Gewichtsverhiltnis von 95 zu 5
von hand gemischt und in Scheiben mit einem Durchmesser
von 13 mm bei einer Temperatur von etwa 100°C unter Ein-
wirkung einer Last von einer halben und einer Tonne
gepresst. Die so erhaltenen Scheiben hatten eine kleine
Festigkeit und besassen eine glanzlose Oberfliche.

2. Polystyrol (PS)

Polystyrol war ein ziemlich grobes Pulver und wurde von
Hand mit Silberflocken «FS 2» gemischt, so dass eine
Mischung von 92,5 gew.% Silber enthalten wurde. Diese
Mischung wurde bei einer Temperatur von 180 bis 225°C und
unter Einwirkung einer Kraft von 0,5 bis 2 Tonnen in
Scheiben gepresst. Diese Scheiben hatten eine glanzlose
Oberfliche aber eine ziemlich grosse mechanische Festigkeit.
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3. Polymethylmethacrylat (PMMA)
Polymethylmethacrylat mit hohem und niedrigem Moliku-
largewicht wurde in einer britischen Drogerie gekauft. Dieses
Polymer wurde mit Silber gemischt, so dass eine Mischung
5 von 92,5 gew.% Silber erhalten wurde. Diese Mischung wurde
bei einer Temperatur von 25 bis 250°C unter Krafteinwir-
kung von 0,5 bis 3 Tonnen gepresst. Bei einer Temperatur
von iiber 215°C begann sich das Polymer abzubauen und zu
verfarben. Im allgemeinen hatten die Scheiben eine metal-
lische Oberfliche, wiesen aber keine gute Dispersion des
Polymers innerhalb der Matrix auf. Das Fehlen der guten
Dispersion bewirkte, dass die Scheiben leicht zerbrechlich
waren, jedoch war das Aussehen recht annehmbar.

Im Bemiihen um die Festigkeit der gepressten Scheiben zu
verbessern, wurde beobachtet, dass Polymer Verseilungen,
im Gegensatz zu Pulver eine bessere Wirkung ergab. Poly-
methylmethacrylatspine wurden erhalten, indem Perspex-
Platten gehobelt und die Hobelspéine in einem Morser zer-
stampft wurden. Die zerstampften Spéne wurden mit Silber-
flocken «Fs 2» von hand gemischt, so dass die Mischung
92,5 gew.% Silber enthielt. Diese Mischung wurde bei einer
Temperatur von 100 bis 215°C und unter Einwirkung einer
Kraft von 0,5 bis 3 Tonnen zu einer Scheibe mit einem
Durchmesser von 13 mm gepresst. Von dieser Mischung
wurden auch bei einer Temperatur von 180°C unter Einwir-
kung einer Kraft von 2,5 bis 10 Tonnen Scheiben mit einem
Durchmesser von 25 mm gepresst. In all diesen Fillen
wurden Scheiben mit erhdhter Festigkeit erhalten. Die besten
Resultate beziiglich Festigkeit und Aussehen wurden beim
Pressen der Scheibe mit einem Durchmesser von 25 mm bei
einer Temperatur von 180°C und unter Einwirkung einer
Kraft von 10 Tonnen erreicht.

4. Pulver aus Nylon «66» wurde mit Silberflocken «FS 2»
gemischt, so dass die Mischung 92,5 gew.% Silber enthielt.
Von dieser Mischung wurden Scheiben mit einem Durch-
messer von 13 mm bei einer Temperatur von 150 bis 220°C
und unter Einwirkung von 1 bis 10 Tonnen gepresst. In all
diesen Fillen war der Oberfldchenglanz schwach aber die
Festigkeit der Scheiben, die bei einer Temperatur von 220°C
40 und unter der Einwirkung einer Kraft von 5 Tonnen erreicht

wurde, war annehmbar. ~

Obwohl die Erfindung oben mit bezug auf die Herstellung
von Schmuckgegenstinden, die Silber enthalten, beschrieben
ist, kann das erfindungsgemaésse Verfahren zum Herstellen
45 von einer Vielzahl von Gegenstinden verwendet werden, die
irgend ein Metall oder eine Legierung in Verbindung mit ent-
sprechendem Kunststoff enthalten.

—
=]

20

2

by

35




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS

