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. (8) und -kanile (9) zur Vorwirmung der Druckluft und

Metall-Spritzpistole.

@ In einem Kunststoffgehiuse (20) der Metallspritz-'

pistole ist unter Zwischenschaltung von wirme-
isolierendem Material ein massiver Block (2) aus einer
Aluminiumlegierung untergebracht. Im Block (2) ist ein
diinnwandiger Behilter (1) aus Chromstahl angeordnet.
Ferner sind im Block (2) ein Heizelement zur Erhitzung
der zu spritzenden Cerrolegierung, Luftfithrungsnuten

ein Temperaturfithler (5) zur Temperaturiiberwachung
vorgesehen. Ueber die Betdtigungsvorrichtung (21-23)3
lassen sich gleichzeitig das Luftventil (12) und die Diise*
(3) bedienen.

Die Metallspritzspistole dient zur Herstellung von
oberflichengetreuen, diinnwandigen Formhiillen., Die
Pistole weist ein verbessertes thermisches Verhalten be-
ziiglich der zu spritzenden Metallegierung auf und garan-
tiert eine genaue Wirmeeinhaltung der vorgewidrmten
Druckluft.
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1. Metall-Spritzpistole zum Spritzen von Metall, das einen
Schmelzpunkt unter 350° hat und das mittels einer in der Pi-
stole angebrachten elektrischen Heizung verfliissigt sowie an-
schliessend mittels vorgewdrmter Druckluft zerstdubt wird, ge- s
kennzeichnet durch einen diinnwandigen Behélter (1) aus
Chromstahl fiir das fliissige Metall, der von einem massiven
Block (2) aus einer Aluminiumlegierung umgeben ist, der ein
elektrisches Heizelement (30) sowie einen Temperaturfiihler
(5) enthélt und an dessen Aussenseite zu einer Spritzdiise hin
gefiihrte, in wirmeleitender Verbindung mit dem massiven
Block (2) stehende Luftkanéle (9) angebracht sind.

2. Metall-Spritzpistole nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der massive Block (2) unter Zwischenschal-
tung von wirmeisolierendem Material oder Luft in einem
Kunststoffgehduse (20) untergebracht ist.

3. Metall-Spritzpistole nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Betétigungstaste (21) iiber ein Zwi-
schenglied (22) mit einer Diisennadel (7) und einem Luftventil
(12) in Wirkverbindung steht.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Metall-Spritzpistole
zum Spritzen von Metall, das einen Schmelzpunkt unter 350°
hat und das mittels einer in der Pistole angebrachten, elektri-
schen Heizung verfliissigt und anschliessend mittels vorge-
warmter Druckluft zerstdubt wird. Besondere, fiir ein solches
Metall-Spritzverfahren entwickelte Metall-Legierungen sind un-
ter der Bezeichnung «Cerro-Legierungen» im Handel erhélt-
lich.

Man verwendet das Metall-Spritzverfahren besonders zum
Herstellen von Formen. Ahnlich wie beim Galvanoplastikver-
fahren werden genaue oberflichengetreue, aber diinnwandige
Formhiillen erzielt, die zur Weiterverwendung oft hinterfiittert
werden. Die Erfindung bezieht sich aber nicht auf das Verfah-
ren, sondern auf die dazu verwendete Pistole.

In einer Metall-Spritzpistole dieser Art muss das Metall in
einem zur Pistole gehdrenden Behélter verfliissigt und auf der
richtigen Temperatur gehalten werden. Auch die zum Spritzen
bendtigte Luft muss vorgewdrmt werden.

Bisher verwendete man dazu zwei gesonderte, thermosta-
tisch geregelte Heizelemente. Es ist wichtig, die richtige Tem- 4
peratur einzuhalten. Eine Uberhitzung der Metall-Legierung ist
schidlich und auch die Heizelemente sollten nicht iiberhitzt
werden. Einfache Thermostaten schalten aber meist erst ab,
wenn die eingestellte Temperatur iiberschritten wird. Daher
wird die Legierung meist doch kurzzeitig tiberhitzt. Das die
Luft aufheizende Element arbeitet wegen seiner Trdgheit auch
nicht zufriedenstellend: zu Beginn des Spritzens ist es noch
kalt und am Schluss, wenn die Luftzufuhr aufhért, iiberhitzt es
sich.

Die Erfindung will diese Nachteile vermeiden. Sie stellt
sich die Aufgabe, eine dem Verfahren besser angepasste und
besser regulierbare Heizung zu schaffen.

Die Erfindung 16st diese Aufgabe mit einer Metall-Spritz-
pistole, die sich auszeichnet durch einen diinnwandigen Behil-
ter aus Chromstahl fiir das fliissige Metall, der von einem mas-
siven Block aus einer Aluminiumlegierung umgeben ist, der
ein elektrisches Heizelement sowie einen Temperaturfiihler
enthdlt und an dessen Aussenseite zu einer Spritzdiise hin ge-
tiihrte, in wirmeleitender Verbindung mit dem massiven Block
stehende Luftkanile angebracht sind.

Es ist von Vorteil, wenn der massive Block unter Zwi-
schenschaltung von wéirmeisolierendem Material oder Luft in
einem Kunststoffgehduse untergebracht ist, weil dann die in
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der Hand der Bedienungsperson liegenden Teile relativ kiihl
bleiben.

Die erfindungsgemésse Anordnung hat den Vorteil, dass
mit Hilfe des Temperaturfiihlers die Temperaturregelung ge-
nauer als bisher elektrisch geregelt werden kann. Der massive
Block, der vorzugsweise aus einer Aluminiumlegierung ge-
spritzt ist, wiirde den Wérmeinhalt weniger abhiingig von der
Menge der fliissigen Legierung machen, kénnte eine einfache
Anbringung des Temperaturfiihlers ermoglichen und wiirde
gestatten, die zum Spritzen erforderliche Luft aufzuheizen,
ohne dass dazu ein gesondertes Heizelement erforderlich wire.
Der Aluminiumblock kénnte auch eine verbesserte Warmever-
teilung entlang dem gesamten Weg des fliissigen Metalls be-
wirken.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel des Erfin-
dungsgegenstandes dargestellt, und zwar zeigt:

Fig. 1 einen vereinfachten Schnitt durch eine Metall-
Spritzpistole und

Fig. 2 eine Aussenansicht derselben in perspektivischer
Darstellung;

Fig. 3 einen Schnitt entlang der in Fig. 1 angegebenen Li-
nie A-A.

In Fig. 1 ist 1 ein Chromstahlibehilter, der in den Block 2
aus einer Aluminiumlegierung eingegossen ist. Den unteren
Abschluss des Behilters bildet eine Diise 3, den oberen Ab-
schluss ein Deckel 4.

Im Block selber sind Bohrungen fiir einen Temperaturfiih-
ler 5 und fiir eine Stopfbiichse 6, durch die eine Diisennadel 7
hindurchgefiihrt ist, die den Behélter 1 durchsetzt und bis in
die Diise 3 hineinreicht. Ferner sind im Block Luftfihrungsnu-
ten 8 und Kanile 9 angebracht. Die Nuten 8 sind durch einen
Deckel 10 abgedeckt, der ebenfalls mit Nuten 11 versehen ist.

Im Block ist eine parallel zum Behélter 1 gefiithrte Nut an-
gebracht, die ein elektrisches Heizelement 30 beherbergt.
Diese Nute ist durch den Deckel 10 (siehe Schnitt A—A) abge-
deckt.

Im Deckel 10 ist ein federbelastetes Luftventil 12 ange-
bracht, zu dem eine Luftzufuhrleitung 13 fithrt. Zwischen dem
Deckel 10 und dem Block 2 befindet sich eine Dichtung 14 mit
an geeigneten Stellen angebrachten Durchbrechungen. Im
Betrieb durchsetzt die Luft die Nuten 8, 11 und die Bohrung
9 so, dass sie sich erwdrmt, bevor sie zur Diise 3 gelangt.

In der Zeichnung ist ferner noch eine aus Kunststoff herge-
stellte Geh&dusehilfte 20, eine Betdtigungstaste 21, ein Betiti-
gungshebel 22 und eine Riickzugfeder 23 ersichtlich.

Ein Luftzufuhrschlauch, Kabel fiir die Stromzufuhr und
Messleitungen des Temperaturfiihlers sind bei 24 aus dem Ge-
hiuse herausgefiihrt. Die Betitigungstaste ist mit den heissen
Teilen der Pistole nur indirekt mittels des Hebels 22 verbun-
den, damit moglichst wenig Wirme auf die Taste iibertragen
wird.

Im Betrieb lésst sich die gewiinschte Temperatur der
Spritz-Legierung auf elektronische Weise genau einhalten,
wobei sogar die thermische Trégheit des Systems beriicksich-
tigt werden kann.

Ist die gewiinschte Temperatur erreicht und wird die Taste
21 betitigt, wird Hebel 22 nach rechts verschoben und 6ffnet
die Diisennadel die Auslassoffnung fiir die fliissige Legierung,
gleichzeitig wird auch das Luftventil 12 getffnet und stromt
heisse Luft durch die Kanéle und Durchlisse &, 11 und 9 zur
Diise, wo sie das fliissige Metall zerstdubt.

Der Deutlichkeit halber ist die Zeichnung vereinfacht und
sind die Befestigungselemente, die den Deckel 10 an den
Block 2 klemmen, weggelassen. Auch die Verbindungsele-
mente zwischen dem Block 2 und dem Gehiuse 20 sowie das
wirmeisolierende Material sind weggelassen. In Fig. 2 sind ei--
nige Schrauben ersichtlich, mit deren Hilfe die Gehéuseschalen
mit dem Block verbunden sind.
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