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(54) Formgebung fiir SchlickerguB, Drehen und Pressen keramischer Massen

(57) Die Erfindung bezieht sich auf offenporige Formbaustoffe, die fir den SchlickerguR, das Drehen und Pressen von
keramischen Massen, insbesondere bezogen auf Versétze des Kieselglasmehles, geeignet sind. Ziel der Erfindung
sind Formbaustoffe, die eine

— hohe Saugfahigkeit und

— hohe mechanische Stabilitdt aufweisen sowie eine

— groRe Zahl von realisierbaren Arbeitszyklen ermdoglichen.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, Formbaustoffe solcher Struktur und Zusammensetzung zu entwickeln, daf®
Reaktionen der Formenwand mit dem keramischen Versatz vermieden werden. ErfindungsgeméR bestehen die
Formbaustoffe aus angesintertem Kieselglasmehl bestimmter KorngréRenbander oder aus Gemischen von
Kieselglas- und Schamottemehl bestimmter Zusammensetzungen.
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Erfindungsanspruch:

1. Formbaustoffe fiir den SchlickguB, das Drehen und Pressen keramischer Massen, dadurch gekennzeichnet, daR sie aus
angesintertem Kieselglasmeh! folgender Korngréf3enbénder

+MS 800 MSS 20
KorngréRe (um) Ma.-% KorngréRe (um) Ma.-%
- >500 0,2 - <20 0,2

- 50 ' 0,6 ' -<15 3,5

- 63 15 -< 5 37,0

- 17 25,4 -< 6 67,0

- 6,6 . 40,2

- 23 23,7

- <23 9,1

oder

aus Gemischen von Kieselglasmehl und Schamottemehl mit Zusammensetzung im Bereich von
30...80% Kieselglasmehl
70...20% Schamottemehl
und einer KorngréRe im Bereich <70 um bestehen.
2. Formbaustoffe nach Pkt. 1, dadurch gekennzeichnet, daR das Kieselglasmehl partiell durch Korundmehl ersetzbar ist.
3. Formbaustoffe nach Pkt.1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB sie unter Zusatz von Wasser, einem Zellulosederivat,
vorzugsweise Carboxymethylzellulose, und Paraffindl zu dickflissigen Suspensionen fiir Formlinge und diese unter Trocknen
und Brennen bei Temperaturen von 900...1250° verarbeitbar sind.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf offenporige Formbaustoffe, deren gefertigte Formen fir den SchlickerguB, das Drehen und
Pressen keramischer Versatze — insbesondere bezogen auf Kieselglasmehl — geeignet sind.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Zur Formgebung keramischer Massen durch SchlickerguR, Drehen und Pressen ist bisher nahezu ausschlieRlich Gips als

Formbaumaterial bekannt.

Der Vorteil von Gips als Formbaumaterial liegt in der sehr guten Ausformbarkeit.

Seine Nachteile liegen in der relativ schnellen Ermiidung der Saugkraft und der geringen mechanischen Stabilitst.

Ersteres wird bedingt durch chemische oder physikochemische Reaktion zwischen Formarbeitswand und Versatz.

Einerseits fihrt das zum Versetzen der Kapillaren, andererseits zu einer Diffusion von Kalziumionen in dem Versatz. Letzteres ist

im Falle der Normalkeramik zum Teil wiinschenswert. Im Falle der Herstellung von Sinterkieselglas muR das dagegen

ausgeschlossen werden, da diese lonen beim Sintern als Mineralisatoren wirken.

Wie aus dem Schrifttum hervorgeht, besteht die Forderung nach Erhdhung der Einsatzdauer der Formen sowohl im Hinblick auf

die Saugfahigkeit als auch bezliglich der mechanischen Stabilitat, um eine groRere Zah! von Arbeitszyklen zu erméglichen. Nach

den Patentschriften GB-PS 1204541, US-PS 3097930, US-PS 2809898 sowie DE-PS 1127787 und DE-PS 1010906 ist bekannt, die

Nachteile dieser Gipsformen durch folgende MaRnahmen zu beseitigen: ’

— Verbesserung der mechanischen Stabilitat der Gipsformen durch Armierungen bzw. durch Verbundstoffe,

— Verldngerung der Saugkraft der Gipsformen durch Minderung von Reaktionen der Arbeitswand mit der keramischen Masse
durch Imprégnierungen,

— Einsatz von pordsen Plasten,

— Einsatz von pordsen silikatischen Materialien,

— Einsatz von pulvermetallurgischen Materialien,

— Einsatz von pordésem Graphit.

Da aber auch diese Formmaterialien nachteilige Eigenschaften besitzen, ist Gips bisher der dominierende Formbaustoff

geblieben. Das liegt vor allem daran, daf} Gips als Formbaumaterial bisher die beste Ausformbarkeit wegen ihres Schwundes

besitzt. :

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, Formbaustoffe fiir den SchlickerguR, das Drehen und Pressen keramischer Massen zu schaffen, die die
aufgeflihrten Nachteile der bekannten Gipsformen beseitigen und die eine gleiche oder eine verbesserte Saugfihigkeit des
Gipses, eine wesentlich hohere Zahl der moglichen Arbeitszyklen als bei Gips und eine bessere mechanische Stabilitit der
Formen besitzen.



arlegung des Wesens der Erfindung

‘e Erfindung stellt sich die Aufgabe, offenporige Formbaustoffe fiir Formen fiir den SchlickerguB, das Drehen und Pressen
sramischer massen zu entwickeln, durch deren Struktur und chemische Zusammensetzung das Sintern hochwertiger
eselglas/gut-Erzeugnisse unter Ausschlul von diffusionsféhigen Mineralisatoren aus der Formenwand in den keramischen
srsatz ermdglicht wird.

findungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, dars die Formbaustoffe fir Schlickergu3, Drehen und Pressen von
iramischen Massen, insbesondere fiir Versatze aus Kieselglasmehl, aus angesintertem Kieselglasmehl bestimmter
srngréRenbander oder aus Gemischen von amorpher Kieselsdure oder Korundmehl und/oder einem Anteil von 20...70%
shamottemehl mit folgender quantitativer Zusammensetzung der KorngréBenbander des Kieselglasmehls bestehen:

$ 900 MSS20
orngroRe (um) Ma.-% KorngréfRe (um) Ma.-%
>500 0,2 -<20 0,2
90 0,6 -<15 35
63 15 -< 5 37,0
17 254 -—< 2 67,0
- 6,6 40,2
23 23,7
< 23 9,1

as Ansintern des Kleselglas/gut -Mehles erfolgt bei 1200...1350°C zwischen 0,5 und 2h.

je Gemische werden mit Wasser angertihrt, wie Gips ausgeformt und dann die Formlinge leicht ca. 900°C angesintert. Der
nteil an Schamottemehl wird zwischen 20 und 70% variiert. Dies wird dadurch bedingt, dafi einerseits zur Einreichung der
forderlichen Trockenfestigkeit der Form ein bestimmter Anteil an Schamottenmehl erforderlich ist und andererseits ein
sstimmter Gehalt an amorpher Kieselsaure zur Vermeidung eines Schwundes beim Brennen sowie zur Unterdriickung der
iffusion von Mineralisatoren notwendig ist.

ie amorphe Kieselsiure wird erfindungsgeman teilweise durch Korundmehl ersetzt.

ie so hergestellen Formen zeichnen sich durch hohe Standzeiten sowohl beziiglich der maglichen Arbeitszyklen als auch der
yechanischen Bestandigkeit aus. AuBerdem kann das Formmaterial durch Behandlung mit Flu3sdure regeneriert werden, d.h.
1 den Kapillaren abgesetzte Kieselsaure wird dabei aufgeldst.

ie erfindungsgemaRen Formbaustoffe enthalten vorteilhafterweise keine diffusionsfahigen Alkali- und Erdalkaliionen, die als
lineralisatoren beim Sinterprozef wirken.

usfithrungsbeispiel
n Folgenden soll die Erfindung an mehreren Ausfiihrungsbeispielen erldutert werden, ohne sie auf dieses zu beschréanken. Zur
erstellung der Mutterformen wird Kieselgutmehl eingesetzt. Das Mehl wird durch folgende Kérnung charakterisiert:

1S900- MSS20

orngrofe {(um) Ma.-% KorngroRe {um) Ma.-%

- >500 0,2 -10,4 19,7

160 0,2 - 6,6 20,5

90 0,4 - 23 23,7
63 ’ 15 < 23 ) 9,1
40 9,1
17 16,3

us diesem Mehl werden unter Einsatz von Wasser, Carboxymethyizellulose und Paraffindl plastische Massen hergestellt. Diese
rerden durch hydraulisches Pressen geformt und nach Trocknen 2h bei 1250°C gebrannt.

lach einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung enthélt der Formbaustoff 70% Kieselglasmehl und 30%
chamottemehl. Die KorngroRen beider Komponenten liegen unterhalb von 0,067 mm. Das Gemisch wird mit Wasser zu einer
ickfliissigen Suspension angeriihrt und wie Gips in bekannter Weise ausgeformt.

lie Formlinge werden nach Trocknen 0,5h 900°C gebrannt. Die so erhaltenen Formen besitzen hohe Saugféhigkeit und
1echanische Stabilitat.

iie Mutterformen sind fiir den SchlickerguR (Kieselgutmehischlicker) einsetzbar.

lach 150 Arbeitszykien werden die Tiegel mit 2%iger FluRsaure iber 12h behandelt und weitere Glisse vorgenommen. Eine
chte Ermiidung der Formen war bis zum Abbruch der Versuchsreihe nicht absehbar.
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