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69 Verfahren zum Hohlguss eines Schlickers zwecks Herstellung von hohlen Formgegenstéiinden.

@ Es wird ein Verfahren zum Hohlguss eines Schlickers

in einer aus zwei trennbaren Formteilen (2a, 2b)
zusammengesetzten Form (1) vorgeschlagen. Jeder Form-
teil weist innerhalb eines druckfesten Gehduses ein pordses
Filterelement (3, 3’) auf, dessen innere Oberfliche die
Formausnehmung (4) umgrenzt. In das Filterelement ist
eine Wasserableitung (5, 5°) in Form eines wandungs-
durchléssigen Schlauchs eingearbeitet, welche aus dem
Gehiuse herausgefithrt und an Wasserabzugsmittel (1, 12’;
14, 14’) angeschlossen ist.

Uber eine Schlickerzufuhrleitung (6) wird unter Druck
stehender Schlicker in die Form (1) eingefiihrt. Danach
erfolgt eine Druckbeaufschlagung des eingebrachten
Schlickers und gleichzeitig eine Druckentlastung der Was-
serableitung (5, 5°) bzw. ein Anlegen eines Unterdrucks an
diese Ableitung. Nach einer Absetzphase und einem
Ablassen iiberschiissigen Schlickers wird zunichst im
unteren Formteil (2b), dann im oberen Formteil (2a) die
Wasserableitung mit Druckluft beaufschlagt, um im Filter-
element (3, 3°) verbliebenes Wasser an die Oberfliche des
gebildeten Formlings zu driicken und dadurch den Form-
ling aus dem Filterelement herauszuldsen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Hohlguss eines Schlickers zwecks Her-
stellung von hohlen Formgegenstidnden unter Verwendung
einer Vorrichtung, die eine Form aufweist, die zwei trennba-
re zusammenpassende Formteile enthilt, die eine Formaus-
nehmung bilden, wobei jeder Formteil ein druckfestes luft-
dichtes Gehéuse und ein Filterelement innerhalb des Gehéu-
ses aufweist, welches Filterelement ein Mittel zum Ablassen
von Wasser enthilt, das mit Offnungen ausserhalb des Ge-
h&uses kommuniziert, und wobei einer der Formteile einen
Uberlauf hat, der mit der Umgebung des Gehiuses kommu-
niziert, und ein anderer Formteil eine Schiickerzufuhrleitung
hat, dadurch gekennzeichnet, dass man

durch die Schlickerzufuhrleitung Schlicker in die Form-
ausnehmung zufiihrt, bis der zugefiihrte Schlicker in den
Uberlauf iiberlduft,

die Schlickerzufuhrleitung schliesst und den Schlicker
unter Druck setzt, um das Absetzen des Schlickers auf den
Filterelementen der Form bis zu einer gewiinschten Dicke zu
erleichtern, wobei das abgelaufene Wasser aus der Form ent-
nommen wird,

die Schlickerzufuhrleitung 6ffnet und den in der Form-
ausnehmung zuriickbleibenden, nicht abgesetzten Schlicker
durch die Schlickerzufuhrleitung ablésst,

das Mittel zum Ablassen von Wasser eines der Formteile
drucklos macht, um ein Vakuum zwischen diesem einen
Formteil und dem resultierenden Gegenstand zu erzeugen,
Druckluft an das Mittel zum Ablassen von Wasser des ande-
ren Formteils anlegt, damit Wasser zwischen das Filterele-
ment und den resultierenden Formgegenstand austritt, und
den anderen Formteil von dem Formgegenstand entfernt,
und dann

den in den einen Formteil angezogenen Formgegenstand
iiber ein Gestell hingt, Druckluft an das Mittel zum Ablas-
sen von Wasser des Formteiles anlegt, damit Wasser zwi-
schen das Filterelement des einen Formteiles und den Form-
gegenstand austritt, und den Formgegenstand auf das Ge-
stell entformt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzexchnet
dass man die Mittel zum Ablassen von Wasser drucklos
macht, wihrend man den Schlicker unter Druck setzt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass man die Mittel zum Ablassen von Wasser etwa in den
letzten zwei Dritteln bis etwa im letzten Zwanzigstel des Ab-
setzvorgangs drucklos macht.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mittel zum Ablassen von Wasser
eine Wasserableitung ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schlicker eine fliessfahige wissrige
Suspension eines keramischen oder Porzellanmaterials ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass man nach dem Ablassen des Schlickers
Druckluft zufiihrt, um den abgesetzten Schlicker unter
Druck zu setzen und den Wassergehalt des Formgegenstan-
des zu senken.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass man die Formteile in oberen und unte-
ren Positionen so richtet, dass sie aufeinanderliegen.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass man den oberen Formteil zuerst entfernt, den unteren
Formteil kippt, so dass der Formgegenstand daran hingt,
und den Gegenstand auf ein Gestell entformt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass man einen Formgegenstand mit einem herausragenden
Abschnitt herstellt, indem man die Form so ausbildet, dass
sie den herausragenden Abschnitt in dem unteren Formteil
mit der Schlickerzufuhrleitung enthait.
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10. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die in dem Filterelement enthal-
tene Wasserableitung in eine Vielzahl von Kreisldufen aufge-
teilt ist und dass jeder der Kreisliufe unabhéngig mit den
Offnungen ausserhalb des druckfesten Gehduses kommuni-
ziert.

11. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, gekennzeichnet durch

eine Form (1), die zwei trennbare, zusammenpassende
Formteile (2a, 2b) aufweist, die unter Bildung einer Form-
ausnehmung (4) zusammenwirken, wobei jeder Formteil (2a,
2b) ein druckfestes luftdichtes Gehéuse (2) und ein Filterele-
ment (3, 3") innerhalb des Gehiuses (2) aufweist, wobei die
inneren Oberfldchen der Filterelemente (3, 3') die Form des
zu formenden Gegenstandes begrenzen und das Filterele-
ment (3, 3") ein Mittel (5, 5) zum Ablassen von Wasser ent-
hilt, das mit Offnungen (8, 8') ausserhalb des Gehauses (2)
kommuniziert, und wobei einer der Formteile (2b) eine
Schlickerzufuhrleitung (6) hat, die mit der Umgebung des
Gehéuses kommuniziert, und der andere Formteil (2a) einen
Uberlauf (7) hat, der mit der Umgebung des Gehéuses kom-
muniziert,

einen Schlickertank (17), Ventile (19, 21, 22) und eine
Pumpe (18), die mit der Schlickerzufuhrleitung (6) des
Formteils (2b) durch eine rohrformige Leitung verbunden
ist,

einen Luftkompressor, der iiber ein Mehrwegventil (11)
und einen Ausgleichstank (9) mit dem Uberlauf (7) des
Formteils (2a) verbunden ist,

einen Luftkompressor und eine Saugpumpe, die {iber
Mehrwegventile (14, 14') durch rohrférmige Leitungen mit
den Offnungen (8, 8") jedes der Mittel (5, 5') zum Ablassen
von Wasser verbunden sind,

Stiitzen (23, 24) zum Stiitzen jedes der Formteile (2, 2a),
wobei die Stiitzen (24) mindestens eines der Formteile be-
weglich sind, und

ein bewegliches Gestell (30) zur Aufnahme des Formge-
genstandes.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel zum Ablassen von Wasser eine
Wasserableitung (5, 5°) ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens einer der Formteile (2a, 2b) in
weitere Abschnitte unterteilt ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Formteil (2b), der die Schlik-
kerzufuhrleitung (6) hat, dazu geeignet ist, abwérts bewegt
zu werden, wenn der in der Formausnehmung (4) zuriick-
bleibende nicht abgesetzte Schlicker abgelassen wird, und ei-
ner der Formteile (2a, 2b) dazu geeignet ist, den Formgegen-
stand anzuziehen und zu halten, wenn der Gegenstand auf
das Gestell (30) entformt wird.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formteile (2a, 2b) in oberen
und unteren Positionen so gerichtet sind, dass sie aufeinan-
derliegen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der untere Formteil (2b) so konstruiert ist,
dass er gekippt werden kann, um den Formgegenstand anzu-
ziehen und zu halten, bevor der Gegenstand auf das Gestell
(30) entformt wird.

17. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Herstellung eines Formgegenstandes mit
einem herausragenden Abschnitt der Formteil (2b), der die
Schlickerzufuhrleitung (6) hat, den herausragenden Ab-
schnitt enthilt und dazu geeignet ist, den Formgegenstand
anzuziehen und zu halten.



18. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Herstellung eines Formgegenstandes mit
einem herausragenden Abschnitt die Form (1) den herausra-
genden Abschnitt in dem unteren Formteil (2b), der die
Schlickerzufuhrleitung (6) hat, enthélt.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass das Filterelement (3, 3') aus ei-
nem druckbestindigen Filtermaterial mit kohasiven oder
selbstbindenden Eigenschaften, das pords ist, aber den
Schiicker filtriert, besteht.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wasserableitung (5, 5) im
wesentlichen aus einem durchléssigen Schlauch oder Strang,
der pordser ist als das Filterelement (3, 3’), zusammengesetzt
ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der durchléssige Schlauch ein gewirkter Faser-
schlauchi ist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wasserableitung (5, 5), die
in dem Filterelement (3, 3') enthalten ist, in mehrere Kreis-
laufe aufgeteilt ist, von denen jeder unabhingig mit den Off-
nungen (8, 8”) ausserhalb der druckfesten Gehéuse (2) kom-
muniziert.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Hohlguss eines Schlickers zwecks Herstellung von hoh-
len Formgegenstinden geméss dem Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1, sowie eine Vorrichtung geméss dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 11 zur Durchfiihrung des Verfah-
Tens.

Bei den Formgegenstinden kann es sich um hohle Kera-
mik- oder Porzellanerzeugnisse, wie sanitires Steinzeug,
Kunstkeramik, andere keramische Gefésse und Behilter
handeln.

Herkdmmliche Verfahren zum Hohiguss von Schiickern
umfassen z.B. das Fiillen der Formausnehmung einer teilba-
ren Gipsform, die getrocknet worden ist, mit einem Schlik-
ker, so dass sich der Schlicker durch die Absorption von
Wasser aus dem Schlicker durch den Gips auf die Oberfliche
der Gipsform absetzt, das Ablassen von in der Form verblei-
bendem, nicht abgesetztem Schlicker unter dem Einfluss der
Schwerkraft, das Erhohen der Festigkeit des resultierenden,
Formgegenstandes durch Absorption der Feuchtigkeit aus
dem abgesetzten Schlicker in die Gipsform und schliesslich
das Entfernen der Form durch manuelle Operationen, um
den Formgegenstand zu erhalten. Nach derartigen her-
kommlichen Verfahren kénnen jedoch infolge des be-
schrinkten Wasserabsorptionsvermdgens einer getrockneten
Gipsform nur zwei oder weniger Formgegenstdnde in 8
Stunden hergestellt werden, und die verwendete Gipsform,
die absorbiertes Wasser enthélt, muss 6 bis 18 Stunden lang
getrocknet werden, ehe sie wieder verwendet werden kann.
Ferner ist die Produktionskapazitit pro Arbeitsperiode sehr
gering, und auch die Nutzlebensdauer derartiger Gipsfor-
men ist infolge der Verschlechterung, die beim langen Trock-
nen eintritt, kurz (ca. 80 Zyklen). Somit werden die Produk-
tionskosten derartiger Formgegenstinde hoch. In der US-PS
Nr. 3 156 741 wird zur Verkiirzung der zur Trocknung der
Form erforderlichen Zeit eine wasserabsorbierende Form fiir
das Giessen eines Schlickers vorgeschlagen, in die ein poro-
ser Docht, wie ein Baumwollstrang, eingebettet ist, welcher
Docht mit einer Leitung ausserhalb der Form kommuniziert.
In diesem Falle wird durch die Leitung Druckluft an die
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Dochte angelegt, um das absorbierte Wasser aus der verwen-
deten Form zur Trocknung auszutreiben. So bekannt, wer-
den jedoch derartige Formen in der Praxis wegen der ldsti-
gen manuellen Operationen zur Herstellung und/oder
Trocknung der Form nicht verwendet.

Andererseits wird ein Verfahren zum Giessen eines
Schlickers zwecks Herstellung eines massiven (nicht hohlen)
Formgegenstandes in der US-PS Nr. 3 243 860 offenbart,
wobei eine Form, die mindestens zwei Formteile aufweist,
die durch perforierte Stahlstiitzelemente gestiitzt sind, wie-
derholt verwendet wird. Die Vorrichtung, die zur Ausfiih-
rung des Vollgussverfahrens verwendet werden soll, umfasst
eine Form, die mindestens zwei zusammenpassende Form-
teile aufweist, von denen jeder ein perforiertes Stahlstiitzele-
ment aufweist und die Form des zu formenden Gegenstan-
des begrenzt. In der US-PS Nr. 3 243 860 wird tiberhaupt
nichts iiber das Ablassen des nicht abgesetzten Schlickers
ausgesagt, und es ist in der Tat unmoglich, den nicht abge-
setzten Schlicker aus der offenbarten Vorrichtung abzulas-
sen. Speziell kann gemdéss Fig. 1 der US-PS die Formausneh-
mung der Form 10 mit einem unter Druck gesetzten Schlik-
ker gefiillt werden, da die in der Formausnehmung vorhan-
denen Luft durch die Fugen zwischen den Formteilen 12 und
14 abgefiihrt wird, obgleich die Formteile mit Klammern zu-
sammengehalten werden. Die Fugenspalte werden dann
durch das Absetzen des Schlickers darauf verstopft. Somit
ist es in der Tat unmoglich, den nicht abgesetzten Schlicker
infolge der Einwirkung von Vakuum aus der Formausneh-
mung abzulassen, weil die Spalte verstopft werden und keine
Luft durch die Spalte durchtreten kann. In dem Verfahren
der US-PS nimmt die Wirkung des Unterdrucksetzens des
Schlickers gegen Ende des Verfahrens auf ein Fiinftel oder
weniger ab, weil nur Schlicker in dem Kernbereich des
Formgegenstandes im Zustand einer hochviskosen Fliissig-
keit vorliegt und es daher ldnger dauert, den Gegenstand zu
giessen. Selbst nach Entfernen der Form ist es somit unmog-
lich, den viskosen Schlicker aus dem Formgegenstand abzu-
lassen. Uberdies ist es geméss diesem Patent sehr schwierig,
den so geformten Gegenstand ohne Schiadigung oder Defor-
mierung aus der Form herauszunehmen. Es ist in der Tat er-
forderlich, den Formgegenstand vor dem Entformen 30 Mi-
nuten lang oder ldnger in der Form stehenzulassen, um den
Formgegenstand zu hérten, und selbst unter diesen Umstén-
den werden ca. 50% der Formgegenstande beschadigt, wenn
ein grosser Gegenstand, wie sanitires Steinzeug, entformt
wird.

In diesem Zusammenhang stellt man fest, dass in dem
Patent ausgesagt wird, dass sich Formzeiten von wesentlich
weniger als 5 Minuten als moglich erwiesen haben (Spalte 4,
Zeilen 51 und 52 der US-PS Nr. 3 243 860). Fur den Fach-
mann bedeutet diese Aussage jedoch, dass der Guss selbst
von kleinen massiven Gegenstdnden, wie Tellern, durch Ent-
wasserung eines Schlickers in einer Form in § Minuten oder
weniger ausgefithrt werden kann, aber der Gegenstand wird
nach dem Hérten desselben in der Form wéhrend einer we-
sentlich ldngeren Zeit durch manuelle Operationen entformt.
Somit kénnen das Verfahren und die Vorrichtung der US-PS
nicht erfolgreich angewandt werden, um in wirksamer Weise
einen grossen oder schweren Formgegenstand, wie sanitires
Steinzeug, zu erhalten, und zwar insbesondere wegen der

~ Schwierigkeiten bei der Entfernung der Form.

Es wurden nun intensive Untersuchungen iiber den wirk-
samen Hohlguss eines Schlickers unter wiederholter Verwen-
dung einer Form ausgefiihrt. Die oben genannten Probleme
wurden dabei geldst, indem man eine Form verwendete, die
mindestens zwel trennbare, zusammenpassende Formteile
aufweist, wobei jeder Formteil ein druckfestes, luftdichtes
Gehduse und ein Filterelement innerhalb des Gehéuses ent-
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hélt, welches Filterelement eine Wasserableitung enthilt, die
poroser als das Filtermaterial ist und mit Offnungen ausser-
halb des Gehduses kommuniziert. Somit wird der Guss eines
Schlickers wirksam ausgefiihrt, indem man den Schlicker
unter Druck setzt und Wasser durch die Wasserableitung ab-
18sst, vorzugsweise durch Drucklosmachen der Wasserablei-
tung. Dann wird der frisch gegossene Gegenstand durch Va-
kuum infolge des Drucklosmachens der Wasserableitung ge-
gen einen der Formteile gehalten, der andere Formteil wird
entfernt, und ein Gestell wird unter den hdngenden Gegen-
stand transportiert, auf den der Gegenstand herabgelassen
wird, so dass er ohne Deformation oder Schidigung darauf
ruht.

Ubrigens sollte man beachten, dass es im allgemeinen er-
forderlich ist oder bevorzugt wird, dass ein grosser oder mit-
telgrosser Formgegenstand, wie sanitires Steinzeug, ein hoh-
ler (nicht massiver) Gegenstand ist, um seine Formzeit und
sein Gewicht sowie den Warmeenergiebedarf bei dem an-
schliessenden Brennvorgang zu verringern, aber ein solcher
frisch geformter hohler Gegenstand ist sehr schwach und
neigt dazu, verformt oder beschidigt zu werden, insbesonde-
re wenn der Formgegenstand aus der Form herausgenom-
men wird. Es sollte ferner beachtet werden, dass derartige
hohle Formgegensténde fiir die Herstellung von Keramikbe-
héltern oder -hohlgefiissen unerlésslich sind; diese konnen
erfindungsgemiss in wirksamer Weise hergestellt werden.

Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Entwicklung eines
Verfahrens zum wirksamen und leistungsfahigen Hohlguss
eines Schlickers unter wiederholter Verwendung einer Form,
wobei ein im wesentlichen hohler Formgegenstand fiir Kera-
mik- oder Porzellanerzeugnisse erhalten wird.

Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung besteht dar-
in, die zum Formen des Gegenstandes und zur Entfernung
des Formgegenstandes aus der Form ohne Deformation
oder Beschiddigung erforderliche Zeit zu minimieren.

Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Ent-
wicklung einer Vorrichtung fiir diesen Zweck.

Ijbrigens bezieht sich der Ausdruck «Hohlguss», der in
dieser Beschreibung verwendet wird, auf die Operation des
Giessens eines Schlickers zu einem Hohlgegenstand durch
Ablassen des nicht abgesetzten Schlickers, der in der Form-
ausnehmung zuriickbleibt. Der Ausdruck «im wesentlich
hohler Formgegenstand», wie er hier verwendet wird, bedeu-
tet sowohl einen Formgegenstand, der im wesentlichen aus
hohlen Teilen zusammengesetzt ist, als auch einen Formge-
genstand, der aus iiberwiegenden hohlen Teilen und weniger
massiven Teilen besteht, wie ein Einbauwaschbecken.

Das erfindungsgemaisse Verfahren ist im Anspruch 1, die
zu dessen Durchfithrung dienende Vorrichtung im Anspruch
11 definiert.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachste-
hend anhand der beiliegenden Zeichnung beschrieben.

Fig. 1 ist eine teilweise aufgeschnittene schematische Sei-
tenansicht, die eine Ausfiihrungsform der Vorrichtiing zum
Hohlguss eines Schlickers zwecks Herstellung eines hohlen
Formgegenstandes gemiss der Erfindung zeigt.

Die Fig. 2 und 3 sind teilweise aufgeschnittene schemati-
sche Seitenansichten, die eine Ausfithrungsform des Verfah-
rens zum Hohlguss bzw. zum Entformen gemiss vorliegen-
den Erfindung zeigen.

Fig. 4 ist eine schematische perspektivische Ansicht, die
einen Drahtkéfig zeigt, auf dem pordse rohrférmige Leitun-
gen als Wasserableitung fixiert sind, die gemdss einer bevor-
zugten Ausfithrungsform der vorliegenden Erfindung in ei-
nem Filterelement enthalten sein soll.

Die vorliegende Erfindung wird nun anhand der beilie-
genden Zeichnungen weiter erldutert. Es muss jedoch be-
achtet werden, dass in der Zeichnung einer der Formteile,
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der einen Uberlauf hat, als oberer Formteil dargestellt ist
und der andere Formteil, der eine Schlickerzufuhrleitung
hat, als unterer Formteil dargestellt ist. Diese Formteile kén-
nen jedoch erforderlichfalls auch in anderer Weise angeord-
net sein (z. B. horizontal), sofern der Formteil, der die
Schlickerzufuhrleitung hat, so konstruiert ist, dass er sich in
einer beziiglich der Schwerkraft niedrigeren Stellung befin-
det, wenn der in der Formausnehmung enthaltene Schlicker
abgelassen wird, und ferner vorausgesetzt, dass einer der
Formteile so konstruiert ist, dass er einen Formgegenstand
anzieht und hilt, wenn der Gegenstand auf ein Gestell ent-
formt wird.

Fig. 1 ist eine teilweise aufgeschnittene schematische An-
sicht und zeigt eine Ausfithrungsform der Vorrichtung fiir
den Hohlguss eines Schlickers gemdss vorliegender Erfin-
dung. In Fig. 1 umfasst eine Form 1 mindestens zwei vonein-
ander trennbare, zusammenpassende Formteile, die im we-
sentlichen aus einem oberen Formteil 2a und einem unteren
Formteil 2b bestehen und eine Formausnehmung 4 bilden.
Jeder der Formteile enthélt ein druckfestes, luftdichtes Ge-
héuse 2 und ein Filterelement 3, 3’ innerhalb des Gehauses 2.
Die inneren Oberflédchen der Filterelemente begrenzen die
Form des zu formenden Gegenstandes, wenn die Formteile
aufeinanderliegen. Jeder der Formteile enthélt Mittel zum
Ablassen von Wasser, wie eine Wasserleitung 5, 5, die in ge-
eigneten Abstinden angeordnet sind. Das Mittel zum Ablas-
sen von Wasser (das im folgenden als Wasserableitung oder
Wasserableitungen bezeichnet wird) kommuniziert mit Off-
nungen ausserhalb des Gehéduses 2. Der obere Formteil 2a
hat einen Uberlauf 7 am oberen Ende, und der untere Form-
teil 2b hat eine Schlickerzufuhrleitung 6 am Boden, wobei
der Uberlauf 7 und die Schlickerzufuhrleitung 6 in die Form-
ausnehmung 4 miinden und mit Offnungen ausserhalb des
Gehéuses 2 kommunizieren. Der obere Formteil ist an Stiit-
zen 23, 23 befestigt. Der untere Formteil ist von beweglichen
Stiitzen 24, 24 gestiitzt und kann aus einer Lage, in der diese
Formteile aufeinanderliegen, in eine niedrigere Warteposi-
tion bewegt werden, die in Fig. 1 jeweils strichpunktiert dar-
gestellt ist. Die beweglichen Stiitzen 24, 24 werden durch
Hubmittel 25, 25 angetrieben. Wenn die oberen und unteren
Formteile 2a, 2b aufeinanderliegen, werden sie durch Klam-
mern 26, 26 an ihren dusseren Flanschen fest befestigt. Die
Form 1 ist normalerweise, wie in den Zeichnungen gezeigt,
aus zwei Formteilen zusammengesetzt, aber je nach der
Form und dem Aufbau des zu formenden Gegenstandes
konnen einer der Formteile oder beide so konstruiert sein,
dass sie in weitere Formteile zerteilt sind.

Die Form 1 ist in folgender Weise mit Leitungen verse-
hen. Ein Ausgleichstank 9, der eine Fliissigkeitsniveauanzei-
ge 10 enthdlt, ist mit dem Uberlauf 7 verbunden und ist auch
in seiner oberen Stellung mit einem Dreiwegventil 11 ver-
bunden. Eines der Enden des Ventils 11 ist mit der Atmo-
sphéire verbunden, und ein anderes Ende ist mit einem (in
der Zeichnung nicht dargesteliten) Luftkompressor verbun-
den. Die dusseren Leitungen 8 bzw. 8, die mit den Wasser-
ableitungen 5 bzw. 5’ kommunizieren, sind mit einem Gas-
Fliissigkeits-Separator 12 bzw. 12’ verbunden. Die Separato-
ren 12 bzw. 12 sind mit einem Ablassventil 13 bzw. 13’ und
einem Dreiwegventil 14 bzw. 14’ versehen. Eines der Enden
des Dreiwegventils 14 bzw. 14’ ist mit einem (nicht darge-
stellten) Luftkompressor verbunden, und das andere Ende
ist mit einer (nicht dargestellten) Saugpumpe verbunden.

Die Schlickerzufuhrleitung 6 ist durch einen Schlauch 16
mit einem Ventil 22 einer Schlickerzufuhrstation 15 verbun-
den. Die Zufuhrstation 15 umfasst einen Schlickertank 17,
eine Pumpe 18, deren Einlass mit dem Boden des Tanks 17
verbunden ist, ein Ventil 19, das mit dem Auslauf der Pumpe
18 und mit den Ventilen 22 und 21 verbunden ist, und eine



Schlickerriicklaufleitung 20, die iiber das Ventil 21 mit dem
Ventil 22 verbunden ist. Die Schlickerzufuhrstation 15 ist in
einer Position unterhalb der Form 1 montiert, damit der
Schlicker unter dem Einfluss der Schwerkraft ablduft, wie in
Fig. 1 dargestellt. Die Zufuhrstation 15 kann jedoch durch
Verwendung einer (nicht dargestellten) Schlickerabzugspum-
pe auf eine Position oberhalb der Form 1 ausgerichtet wer-
den. Ein Wagen 27 zum Tragen eines Formgegenstandes 31
ist in einer bevorzugten Ausfithrungsform vorgesehen. Der
Wagen 27 umfasst eine Hebebiihne 29 und einen Férderer
28, der darauf angeordnet ist. Die Hebebiihne 29 ist von ei-
ner Warteposition (die in Fig. 3 mittels durch jeweils zwei
Punkte unterbrochenen Linien dargestellt ist) in eine Lage,
in der sie den Gegenstand aufnimmt (in Fig. 3 durch ausge-
zogene Linien dargestellt) bewegbar. Eine Palette 30 zur
Aufnahme des Formgegenstandes 31 ist auf dem Forderer
28 angeordnet.

Ubrigens umfasst bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfiih-
rungsform die Vorrichtung zum Hohlguss eines Schlickers
einen oberen Formteil 2a, der in einer oberen Position ange-
ordnet ist, und einen unteren Formteil 2b, der durch beweg-
liche Stiitzen in einer Position unter dem oberen Formteil 2a
angeordnet ist, aber die Formteile miissen nicht immer ge-
miss dieser Ausfithrungsform angeordnet sein. Z.B. kann
ein unterer Formteil, der eine Schlickerzufuhrleitung hat,
durch Stiitzen in einer solchen Weise unterstiitzt sein, dass er
um 180° gekippt werden kann, und ein Formteil, der einen
Uberlauf hat, kann oberhalb des anderen Formteils in sol-
cher Weise unterstiitzt sein, dass er auf- und abbewegt wer-
den kann, obgleich dies in den Zeichnungen nicht dargestellt
ist. Bei dieser Ausfithrungsform wird der obere Formteil
zuerst entfernt, der untere Formteil, der eine Schlickerzu-
fuhrleitung hat, wird gekippt, und dann wird der Formge-
genstand auf ein Gestell entformt. Diese Ausfithrungsform
ist besonders brauchbar, falls ein Formgegenstand mit einem
im wesentlichen herausragenden Abschnitt hergestellt wird,
indem man die Form so konstruiert, dass sie den herausra-
genden Abschnitt im unteren Formteil enthélt, wobei der
obere Formteil zuerst entfernt und der untere Formteil dann
zum Entformen gekippt wird, so dass der Formgegenstand
daran hingt, wobei der nicht abgeschiedene Schlicker sicher
auf ein Gestell entformt werden kann.

Die oben erwihnten Filterelemente 3, 3" bestehen im we-
sentlichen aus pordsen Filtermaterialien mit geeigneten ko-
hisiven oder selbstbindenden Eigenschaften, die dem an die
Filterelemente 3, 3’ anzulegenden Druck widerstehen. Das
pordse Material fiir das Filterelement umfasst z. B. Gips, Po-
renbeton, pordse Kunststoffe, pordse Metalle, pordse kera-
mische Materialien und Gemische davon, die als derartige
Filtermaterialien dem Fachmann bekannt sind. Im Hinblick
auf die wirksame Herstellung einer die Filterelemente enthal-
tenen Form sind die pordsen Materialien fiir das Filter vor-
zugsweise in Wasser oder einer Fliissigkeit dispergierbar. Die
oben erwihnten Mittel zum Ablassen von Wasser, wie Was-
serableitungen 5, 5, sind vorzugsweise aus einer durchléssi-
gen Leitung, wie Rohre bzw. Schlduche oder Stringe, zu-
sammengesetzt, die pordser sind als die Filtermaterialien.
Derartige durchldssige Materialien unterliegen keinen be-
sonderen Einschrinkungen, sofern sie durchléssiger und po-
roser als die Filtermaterialien sind. Z. B. kann ein gewirkter
Faserschlauch (z. B. aus Baumwolle) mit einem Aussen-
durchmesser von ca. 2 mm bis ca. 20 mm als typisches Mate-
rial in wirksamer Weise fiir diesen Zweck verwendet werden.

Die Filterelemente 3, 3’, die die Wasserableitungen 5, 5’
enthalten, konnen in folgender Weise wirksam hergestellt
werden. Zuerst wird ein Modell hergestellt, dessen Abmes-
sungen um den Abstand zwischen den inneren Oberfléchen
der Filterelemente 3, 3’ und den Wasserableitungen 5, 5’
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(z.B. um 40 mm bis 100 mm) grosser sind als die Abmessun-
gen des zu formenden Gegenstandes. Ein Drahtgeflecht wird
dann gegen die Oberfliche des Modells gepresst, um einen
Drahtkifig, wie den Kifig 32 in Fig. 4, herzustellen, dessen
Form &hnlich der jeweiligen Form der Filterelemente 3, 3',
die hergestellt werden sollen, ist. Ein oder mehrere pordse
Rohre oder Schlduche zur Bildung von Wasserableitungen
werden auf dem resultierenden Drahtkéfig 32 mit einem ge-
eigneten Abstand zwischen den benachbarten Rohren oder
Schlduchen fixiert sind, z. B. bei einem Abstand von 5 bis
100 mm, z. B. durch Wickeln der Rohre bzw. Schliuche um
das Drahtgeflecht.

Die Drahtkéfige, in denen die pordsen Rohre bzw.
Schlduche fixiert sind (siehe 33, Fig. 4) werden innerhalb der
druckfesten Gehéuse fiir den oberen Formteil 2a bzw. den
unteren Formteil 2b angebracht. Die Enden der pordsen
Rohre bzw. Schlduche werden in die Offnungen 8, 8" ausser-
halb der druckfesten Gehduse 2 eingefithrt. Dann wird der
entsprechende Teil des Modells des zu formenden Gegen-
stand in den unteren Formteil 2b, der aus dem Drahtkéfig 33
und dem druckfesten Gehduse besteht, gebracht, wobei der
Abstand zwischen dem Modell und dem Drahtkéfig die ef-
fektive Dicke des Filterorgans bestimmt. Eine Aufschlam-
mung des oben genannten Filtermaterials wird in den Zwi-
schenraum zwischen dem Modell und dem Gehéuse fiir den
unteren Formteil 2b gegossen und dann gehértet, um den
unteren Formteil zu bilden. Nach dem Hérten eines einge-
gossenen Filtermaterials wird das Gehéuse, das den Draht-
kéfig 33 fiir den oberen Formteil 2a enthdlt, auf den unteren
Formteil 2b aufgelegt. Das verflissigte Filtermaterial (das
heisst die Aufschlimmung) wird dann in den Zwischenraum
zwischen dem oberen Teil des Modells und dem Geh#éuse fiir
den oberen Formteil 2a gegossen und gehértet.

Schliesslich wird das druckfeste Gehduse 2 in zwei Teile
zerteilt, und das Modell fiir den zu formenden Gegenstand
wird entfernt. Somit wird erfolgreich eine Form hergestellt,
die zwei voneinander trennbare, zusammenpassende Form-
teile aufweist, wobei jeder Formteil ein druckfestes Gehduse,
ein Filterelement innerhalb des Gehduses und eine Wasser-
ableitung, die in geeigneten Abstinden angeordnet und in
das Filterelement eingebettet ist und die mit Offnungen aus-
serhalb des Gehiuses kommuniziert, aufweist.

Ubrigens wird es im Hinblick auf die Anordnung der po-
rosen Rohre bzw. Schlduche oder dergleichen zur Bildung
der Wasserableitung bevorzugt, dass ein einzelner zusam-
menhéngender Kreislauf aus dem Rohr oder Schlauch oder
dergleichen nur eine oder zwei Hauptfldchen des Drahtka-
figs 32 bedeckt und dass ein oder beide Enden jedes Kreis-
laufes, wie schematisch in Fig. 4 dargestellt, unabhingig mit
Offnungen ausserhalb des Gehduses kommuniziert, damit
das Ablassen von Wasser, das Unterdrucksetzen, damit
Wasser austritt, und das Drucklosmachen, damit der Form-
gegenstand in den Formteil angezogen wird, wirksam ausge-
fithrt werden konnen und auch ein drtliches Brechen des Fil-
terelementes vorgesehen ist. Mit anderen Worten: Es wird
bevorzugt, dass die Wasserableitung, die in dem Filterele-
ment enthalten ist, in mehrere Kreisldufe aufgeteilt wird,
z.B. in vier oder fiinf Kreisldufe im Falle von Fig. 4, die aus
pordsen Rohren oder Schlduchen oder dergleichen zusam-
mengesetzt sind, wobei jeder der Kreisldufe mit Offnungen
ausserhalb des druckfesten Gehduses unabhingig kommuni-
ziert.

Bevorzugte Ausfithrungsformen der Vorrichtung und
insbesondere der Filterelemente werden unten angegeben.
Diese Angaben kdnnen jedoch vom Fachmann aufgrund der
vorliegenden Offenbarung je nach dem zu verwendenden
Filtermaterial, dem zu verwendenden Schlicker und derglei-
chen leicht abgedndert werden.
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(a) Effektive Dicke des Filterelementes
Die effektive Dicke bezieht sich auf den Abstand zwi-
schen der inneren Oberfléche des Filterelementes und der
Wasserableitung. Die erforderliche Dicke hangt von den Fil-
tereigenschaften und der mechanischen Festigkeit des Filter-
elementes ab. Es kann auch eine pordse Folie mit einer Dik-

ke von I mm oder weniger mit guter mechanischer Festigkeit

verwendet werden. Im Falle eines zerbrechlichen Filtermate-
rials, wie Gips, wird die Dicke im Hinblick auf die mechani-
sche Festigkeit gewdhlt und liegt im Bereich der einfachen
bis achtfachen Dicke des Durchmessers der Wasserablei-
tung, vorzugsweise im Bereich der ca. zweifachen bis ca.
fiinffachen Dicke derselben. Z.B. wird im Falle eines gewirk-
ten Baumwollschlauches von 10 mm Durchmesser eine Dik-
ke von ca. 20 mm verwendet. Wenn die effektive Dicke gros-
ser als 100 mm ist, wird es manchmal schwierig, den Form-
gegenstand glatt aus der Form zu entfernen.

(b) Porositit des Filtermaterials
Diese hingt ebenfalls von der mechanischen Festigkeit
des Filtermaterials ab und liegt im allgemeinen im Bereich
von 10 bis 80%. Im Falle von Gips liegt die Porositét vor-
zugsweise im Bereich von 30 bis 60%, insbesondere ca. 40
bis ca. 45%.

(c) Porengrosse des Filtermaterials
Diese kann von dem Schlicker und dem Druck, die ange-
wandt werden sollen, abhédngen und liegt im allgemeinen im
Bereich von 1 bis 60 Mikrometer. Im Falle von Gips betrégt
die Porengrosse vorzugsweise 1 bis 40 Mikrometer, insbe-
sondere 1 bis 30 Mikrometer.

(d) Durchléssigkeitsschwankungen des Filterelementes

Die Durchléssigkeit des Filterelementes sollte grundsétz-
lich im wesentlichen gleichméssig sein, aber eine Schwan-
kung der Durchlissigkeit von bis zu ca. 15% ist empirisch
zuldssig.

(e) Abstand zwischen den Wasserableitungen

Dieser hangt von den Eigenschaften des zu verwenden-
den Schlickers, dem pordsen Material fiir die Wasserablei-
tung sowie der Form und der Grosse zu formenden Gegen-
standes ab. Im Falle eines gewirkten Baumwollschlauches
mit einem Aussendurchmesser von 10 mm liegt der Abstand
zwischen den Wasserableitungen im Bereich von 0 bis
100 mm, vorzugsweise 5 bis 60 mm, insbesondere 10 bis
50 mm.

Das erfindungsgemasse Verfahren zum Hohlguss eines
Schlickers kann unter Verwendung der in Fig. 1 dargestell-
ten Vorrichtung in folgender Weise ausgefiihrt werden.

Ein Schlicker, der durch die Pumpe 18 unter Druck ge-
setzt ist, wird iiber das Ventil 19, das Ventil 22, den Schiauch
16 und die Schlickerzufuhrleitung 6 in die Formausnehmung
4 eingefiihrt, die durch Aufeinanderlegen des oberen Form-
teiles 2a und des unteren Formteiles 2b gebildet ist. Das
Ventil 11 wird im Lauf der Zufiihrung des Schlickers gegen
die Atmosphére gedffnet. Wenn der zugefiihrte Schlicker
iiber den Uberlauf 7 den Ausgleichstank 9 erreicht, was
durch die Anzeige der Fliissigkeitsniveauanzeige 10 ersicht-
lich ist, werden die Pumpe 18 ausser Betrieb gesetzt und das
Ventil 22 geschlossen. Druckluft, z.B. ca. 5 bis 15 kg/cm?,
wird dann in den Ausgleichstank 9 eingeleitet, indem man
das Ventil 11 umstellt, um den Schlicker innerhalb der
Formausnehmung 4 unter Druck zu setzen. Gleichzeitig
wird der Druck innerhalb der Gas-Fliissigkeits-Separatoren
12, 12’ durch Offnen der Ventile 13, 13 auf Atmosphiren-
druck gebracht oder durch Schliessen der Ventile 13, 13’ und
Verstellen der Ventile 14, 14’ auf einen negativen Druck,
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z.B. ca. 300 bis 700 mm Quecksilbersdule, gebracht. Somit
wird der unter Druck gesetzte Schlicker innerhalb der Form-
ausnehmung 4 schnell auf die Oberfldchen der Filterelemen-
te 3, 3’abgesetzt, weil das in dem Schlicker enthaltene Was-
ser durch die Filterelemente in die Wasserableitungen 3,
5’mit niedrigerem Druck ausgepresst wird. Nachdem die Ab-
setzoperation wihrend einer vorbestimmten Zeit, z.B. ca. 9
Minuten fiir eine 9 mm dicke Abscheidung, ausgefiihrt wor-
den ist, wird der Druck innerhalb des Ausgleichstanks 9
durch Drehen des Ventils 11 auf Atmosphérendruck ge-
bracht, und in der Formausnehmung 4 zuriickbleibender,
nicht abgesetzter Schlicker wird durch Offnen der Ventile 22,
21 iiber die Schlickerzufuhrleitung 6, den Schlauch 16, das
Ventil 22, das Ventil 21 und die Schlickerriicklaufleitung 20
in den Schlickertank 17 (siehe Fig. 2) zuriickgefiihrt. Ubri-
gens kann nach dem Ablassen des Schlickers durch Offnen
des Ventils 11 zu einer Druckluftquelle und Schliessen des
Ventils 22 Druckluft verwendet werden, um den abgesetzten
Schlicker wieder unter Druck zu setzen und seinen Wasser-
gehalt gleichmassig herabzusetzen. Wihrend dem Ablassen
des Schlickers und dem erneuten Unterdrucksetzen wird der
Druck innerhalb der Gas-Fliissigkeits-Separatoren 12, 12’
auf Atmospharendruck oder negativem Druck gehalten.

Dann wird der Druck in dem Gas-Fliissigkeits-Separator
negativ gemacht, durch Schliessen des Ventils 13’ und des
Drehen des Ventils 14’ Druckluft in den Gas-Fliissigkeits-
Separator 12’ eingeleitet und die Wasserableitung 5" unter
Druck gesetzt, damit etwas in dem Filterelement 3’ verblei-
bendes Wasser zwischen die Oberfliche des Filterelementes
3’ und des Formgegenstandes austritt, so dass zwischen die-
sen ein Wasserfilm gebildet wird. Der untere Formteil 2b
wird von dem oberen Formteil 2a getrennt und abwirts be-
wegt, um den Formteil 2b zu entfernen, und der Formgegen-
stand 31 wird mittels Vakuum in das Filterelement 3 gezo-
gen, wo es von dem oberen Formteil herabhingt. Der Wa-
gen 27 fiir den Formgegenstand wird unter den hingenden
Gegenstand 31 geschoben und die Hebebiihne 29 angeho-
ben, so dass das Gestell 30 sich dem Boden des Formgegen-
standes 31 ndhert. Dann wird dem Gas-Fliissigkeits-Separa-
tor 12 durch Drehen des Ventils 14 Druckluft zugefiihrt, um
die Wasserableitung 5 unter Druck zu setzen. Somit tritt et-
was Wasser, das in dem Filterelement 3 verbleibt, zwischen
das Filterelement 3 und den Formgegenstand 31 aus, um
zwischen diesen einen Wasserfilm zu bilden, und der Form-
gegenstand 31 wird aus dem oberen Formteil 2a losgelassen,
so dass er durch die Schwerkraft auf dem Gestell 30 ruht.

" Die Hebebithne 29 wird dann abwirts bewegt, der Wagen 27

fiir den Formgegenstand in eine Warteposition bewegt, die
mittels der durch jeweils zwei Punkte unterbrochenen Linien
in Fig, 3 dargestellt ist, und somit wird der hohle Formge-
genstand 31 auf dem Gestell 30 erhalten. Der untere Form-
teil 2b wird angehoben und an den oberen Formteil 2a ange-
legt, und sie werden fiir die nichste Giessoperation mit
Klammern verbunden.

In der Ausfilhrungsform, bei der der obere Formteil
zuerst entfernt wird und der untere Formteil dann gekippt
wird, sind die Operationen gleich wie die oben beschriebenen
Operationen, wobei aber zuerst ein Wasserfilm zwischen
dem Filterelement des oberen Formteils und dem Formge-
genstand gebildet wird, der obere Formteil nach oben ent-
fernt wird, wodurch der Formgegenstand in den unteren
Formteil angezogen wird, und der untere Formteil dann ge-
kippt wird, so dass der Formgegenstand von ihm herab-
héngt.

Die bevorzugten Ausfithrungsformen des Verfahrens
zum Hohlguss eines Schlickers werden unten angegeben.
Diese Daten kénnen jedoch aufgrund der vorliegenden Of-



fenbarung entsprechend dem Filtermaterial, den Schlickerei-
genschaften und dergleichen leicht abgewandelt werden.

(i) Zusammensetzung des zu verwendenden Schlickers

Erfindungsgeméiss kann mit Erfolg ein Schlicker verwen-
det werden, wie er herkommlicherweise fiir den Guss oder
Hohlguss verwendet wird. Die Zusammensetzung des
Schlickers wird im folgenden als Beispiel angegeben, wobei
die Prozentsitze angendherte Werte in Gewichtsprozent sind
und die festen Komponenten etwas Wasser enthalten kon-
nen.

Tone 17 bis30 % (typisch24 %)
«pottery stone powder» 40 bis60 % (typisch 48,5%)
Feldspat 10 bis20 % (typisch 14 %)
Chamotte 8 bis10 % (typisch9 %)
Dolomit 0,1 bis 1,0% (typisch 0,5%)
Wasser, bezogen auf

die festen Bestand-

teile 35 bis50 % (typisch40 %)

(ii) Temperatur des Schlickers

Die Temperatur des Schlickers liegt im allgemeinen im
Bereich von 10 bis 60 °C, vorzugsweise von 15 bis 30 °C, ins-
besondere von 25 bis 35 °C. In der Praxis wird der Schlicker
bei kaltem Wetter auf ca. 28 °C erwirmt, und bei mildem
oder heissem Wetter wird der Schlicker durch Riihren in
dem oben genannten Temperaturbereich gehalten. Ubrigens
bezieht sich der Ausdruck «Schlicker» in dieser Beschrei-
bung auf eine fliessfihige wissrige Suspension von kerami-
schen oder Porzellanmaterialien fiir den Guss oder Hohl-
guss, die im allgemeinen auf der oben angegebenen Tempe-
ratur gehalten wird.

(iii) Auf den Schlicker in der Absetzoperation
ausgeiibter Druck
Der Druck liegt im Bereich von 105 Pa bis zum fiir das
Filterelement unbedenklichen Druck, vorzugsweise ca.
5-10° bis ca. 50 - 10° Pa, insbesondere ca. 7 - 10° Pa bis ca.
30 10° Pa.

(iv) Drucklosmachen der Wasserableitungen
bei der Absetzoperation

Der Druck hiingt von dem zu verwendenden Filterele-
ment und der zu verwendenden Wasserableitung ab. Der
Druck kann auf 0 gebracht werden, liegt aber im allgemei-
nen im Bereich von 10 mm Quecksilbersédule biszum fiir das
Filterelement unbedenklichen Druck, vorzugsweise ca.

200 mm Quecksilbersdule oder mehr, insbesondere ca.
500 mm Quecksilbersédule oder mehr.

Ubrigens wurde unerwarteterweise gefunden, dass die
Absetzgeschwindigkeit im Verlauf des Absetzens eines
Schlickers auf den Filterelementen nicht proportional der
Summe des an den Schlicker angelegten Druckes und des
durch die Wasserableitungen evakuierten Druckes ist. Spezi-
fisch ruft das Drucklosmachen der Wasserableitungen zu
Beginn des Absetzens keinen grossen Unterschied hervor,
wenn das Filterelement ziemlich trocken ist, aber im weite-
ren Verlauf des Absetzens werden die Absetzgeschwindigkeit
und die Hirte der Formgegenstdnde durch Drucklosmachen
der Wasserableitungen ausgeprégt erhoht. Uberdies kann
das Drucklosmachen der Wasserableitungen zu Beginn des
Absetzens manchmal ein Verstopfen der Filterelemente ver-
ursachen. Es kann gesagt werden, dass es wirksam ist, wenn
man das Drucklosmachen der Wasserableitungen nur in den
letzten ca. zwei Dritteln bis im letzten Zwanzigstel, vorzugs-
weise in ca. der letzten Hilfte bis zum letzten Zehntel der
Absetzoperation, ausfiihrt. Auf jeden Fall wird es bevorzugt,
dass das Drucklosmachen der Mittel zum Ablassen von
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Wasser wahrend, das heisst mindestens wihrend eines Teils.
der Schlickerabsetzoperation gemdss vorliegender Erfindung
stattfindet.

(v) Dicke des abgesetzten Schlickers
Eine geeignete Dicke liegt im allgemeinen im Bereich von
ca. 3 bis ca. 25 mm im Falle von hohlen Formgegenstanden
und betrigt vorzugsweise ca. 10 mm. Die abgesetzte Menge
und die Formzeit sind in diesem Dickenbereich praktisch
proportional.

(vi) Oberflichenhirte der Formgegenstinde nach
dem Entfernen der Form
Die Hirtezahl wird mittels eines «Rubber-stamping
Hardness Testers» der Peacock Company bestimmt. Gemdss
der vorliegenden Erfindung kénnen Formgegenstidnde mit
der folgenden Hérte ohne Deformation oder Schidigung
entformt und auf ein Gestell gebracht werden:

Aussere Oberfliche der Formgegenstinde: 60 bis 80,
vorzugsweise 70 bis 80;
Innere Oberfliche der Formgegenstinde: 30 bis 40.

(vii) Beim Entfernen aus der Form auf die
Wasserableitungen ausgeiibter Druck,
damit Wasser austritt
Der Druck hingt von dem Filterelement ab und liegt im
allgemeinen im Bereich von 0.5 - 10° bis 9 - 10° Pa vorzugs-
weise 10° bis 7 - 10° Pa, insbesondere 2 - 10° bis 5 - 10° Pa.

(viii) Evakuieren der Wasserableitung, damit der
Formgegenstand in das Filterelement eines Formteiles
angezogen wird
Der Druck wird im allgemeinen auf 10 mm Quecksilber-
sdule oder mehr, vorzugsweise 200 mm Quecksilbersdule
oder mehr, insbesondere 500 mm Quecksilbersdule oder
mehr, abgesenkt.

Beispiel und Vergleichsbeispiele

Eine Vorrichtung des oben beschriebenen Typs, die in
den Fig. 1 bis 3 erldutert ist, wurde verwendet, um Hohlguss-
operationen zwecks Herstellung von hohlen Formgegenstin-
den auszufithren. Die verwendeten Wasserableitungen waren
wie in Fig. 4 dargestellt. Die Spezifikationen fiir die verwen-
dete Vorrichtung und die angewandten Bedingungen der
Giess- und Entformoperationen sind die folgenden:

(a) Effektive Dicke des Filterelementes: ca. 70mm
(b) Porositét des Filtermaterials: ca. 42%
(c) Porengrosse des Filtermaterials: ca. 3 Mikrometer
(d) Durchlissigkeitsschwankungen: ca. 10%
(e) Abstand zwischen den Wasserableitungen: ca. 30 mm

(f) Material und dusserer Durchmesser der Wasserableitun-
gen:

gewirkter Baumwollschlauch,

(g) Filtermaterial:

ca. 10 mm
Gips

(i) Zusammensetzung des verwendeten Schlickers:
aus der oben angegebenen typischen Zusammensetzung
zusammengesetzt
(i)  Schlickertemperatur: ca.29°C
(ili) Auf den Schlicker in der
Absetzstufe ausgeiibter Druck: ca. 10° Pa
(iv)" Druckabsenkung der Wasserableitungen in der
Absetzoperation:
ca. 500 mm Quecksilbersdule in der letzten Hélfte der
Operation
(v) Dicke des abgesetzten Schlickers: ca. 9 mm
(vi) «Rubber-stamping Hardness» der Formgegensténde

nach dem Entfernen aus der Form:
Aussere Oberfliche des Formgegenstandes:
Innere Oberfliche des Formgegenstandes:

ca. 70
ca. 35
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(vii) Abmessungen der Formgegenstinde:
Formgegenstand fiir einen Wassertank:
ca. 200 mm x ca. 360 mm X ca. 390 mm (Hohe)
Formgegenstinde fiir einen Wassertank, die dhnlich den
in den Fig. 1 bis 3 erlduterten waren, wurden erfindungsge-
mdss hergestellt. Die Absetzoperation, die mit der Zufiih-
rung des Schlickers begann und mit dem Ablassen des
Schlickers aufhorte, dauerte ca. 12 Minuten. Die anschlies-
sende Operation zur sicheren Entformung des Formgegen-
standes auf ein Gestell ohne Deformierung oder Schidigung
des Gegenstandes dauerte ca. 2 Minuten.
Zum Vergleich wurden die folgenden Versuche, deren
Bedingungen ausserhalb der erfindungsgemassen Bedingun-
gen lagen, ebenfalls wie unten beschrieben ausgefiihrt.

(A) In dem Falle, in dem die Wasserableitung nicht
drucklos gemacht wurde, um den Formgegenstand anzuzie-
hen und zu halten, musste die Entformung des Formgegen-
standes durch ldstige manuelle Operationen ausgefithrt wer-
den, nachdem der Formgegenstand wihrend langer Zeit in
der Form gestanden hatte. Der Formgegenstand war zerbro-
chen, wenn er nach 1-stiindigem Stehenlassen entformt wur-
de. Der Gegenstand konnte durch manuelle Operationen
entformt werden, nachdem er 1,5 Stunden lang in der Form
gestanden hatte.

(B) In dem Fall, in dem keine Druckluft an die Wasser-
ableitung angelegt wurde, damit Wasser zwischen dem
Formgegenstand und dem Filterelement austrat, war es er-
forderlich, durch Trocknen das Volumen des Formgegen-
standes zu verringern, um den Gegenstand zu entformen.
Somit dauerte es ca. 2 Stunden, bis der Gegenstand in der
Form getrocknet war und der Gegenstand entformt war.

Wie oben im einzelnen beschrieben, umfasst das erfin-
dungsgemadsse Verfahren zum Hohlguss eines Schlickers un-
ter Verwendung der erfindungsgeméssen Vorrichtung die
Operation, dass man den Schlicker innerhalb der Form un-
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ter Druck setzt und durch das innerhalb der Form gebildete

Mittel zum Ablassen von Wasser Wasser ablisst, die Opera-
tion, dass man etwas Wasser zwischen dem Formgegenstand
und einem Formteil austreten ldsst, diesen Formteil entfernt
und den geformten Gegenstand an den anderen Formteil an-
zieht, um den Gegenstand zu halten, und die Operation, dass
man etwas Wasser zwischen dem Formgegenstand und dem

"Filterelement des zweiten Formteiles austreten ldsst, um den

Formgegenstand durch die Schwerkraft auf ein Gestell zu
stellen. Somit werden unter anderem die folgenden hervorra-
genden Wirkungen verwirklicht:

(i) Ein gegossener Formgegenstand, der vorbestimmten
Spezifikationen entspricht und weder Deformationen noch
Schiden aufweist, wird schnell auf dem Gestell erhalten, da
dem Formgegenstand wihrend der Operationen keine 6rtli-
chen Spannungen erteilt werden;

(ii) infolge der synergistischen Wirkung des Unterdruck-
setzens des Schlickers und des positiven Wasserablassens
durch die innerhalb der Filterelemente gebildeten Wasserab-
leitungen wird die Zeit, die zum Absetzen des Schlickers er-
forderlich ist, ansgeprégt verkiirzt, wodurch die Gesamtope-
rationszeit einschliesslich des Giessens und Entformens zum
Erhalten eines einzigen Formgegenstandes kurz ist und ca.
15 Minuten betrégt;

(iii) die Giessoperationen werden nacheinander ohne
Trocknen der Filterelemente ausgefiihrt, wodurch die Pro-
duktionskapazitdt um etwa das 48-Fache erhoht wird, ver-
glichen mit zwei Formgegenstdnden pro Tag bei den her-
kémmlichen, manuell ausgefiihrten Hohlgussoperationen;

(iv) tiberdies ist die Giessform fiir die erfindungsgemaésse
Vorrichtung wihrend ca. 800 bis 100 Formoperationen
dauerhaft;

(v) infolgedessen wird die Produktivitit stark erhéht und
werden auch die Kosten fiir Formgegenstéinde ausgeprigt
herabgesetzt.
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