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I1. Spritzgufymassen

Die Spritzgufmassen sind seit etwa 15 Jahren in der Technik
eingefihrt. Es haben sich bisher nur wenige Rohstoffe fir diese
Verarbeifungsmethode als geeignet erwiesen.

Zur Verwendung gelangen:

1. Azetylzellulosemassen,
2. Benzylzellulosemassen,
3. Vinylverbindungen.
a) Poly-Akrylsidureester,
b) Polystyrol.

a) Arbeiisverfahren.

Das Verfahren der Verarbeitung von organischen Massen auf
dem Wege des Spritzqusses wurde aus dem Metallspritzgufyver-
fahren entwickelt. Die Rohstoffe werden in kérnigem Zustande in
einem Zylinder erwérmt, so dak sie plastisch werden. Dann wer-
den sie durch einen Kolben in die kalte Form gedrlckt. Hierbei
erstarren die nur in der Warme plastischen Stoffe, so dafy der
fertige Gegenstand sofort der Fosm entnommen werden kann.

b) Maschinen.

Zahlreiche Maschinen sind im Gebrauch, welche alle gewisse

Vorziige besitzen.

1. Spindelpressen. Jede Spindelpresse kann zur Herstellung von
Spritzgufiteilen Verwendung finden, wobei sowoh! die senk-
recht stehende Spindel als auch die waagerecht stehende ge-
eignet ist. Die Schnelligkeit, mit der eine Spindelpresse ar-
beitet, ist zwar von der Ganghdhe des Gewindes stark ab-
héngig, doch gilt allgemein, daf diese Maschine am lang-
samsten arbeitet.

2. Die Frikfionspresse arbeitet im Prinzip genau wie die Spindel-
presse, nur gestattel der mechanische Antrieb ein schnelleres
Schliehlen und Oeffnen der Form.

3. Gasdruckmaschinen. Eine besondere Stellung nehmen die-

jenigen Spritzgufimaschinen ein, welche den Druck durch kompri-

mierte Gase erzeugen. Es gibt auch Ausfihrungen, welche
statt des Gasdrucks Wasserdruck verwenden. Das System bei-
der Maschinen ist jedoch das gleiche.

4. Automaten. In neuester Zeit wurden Maschinen entwickelt,
welche durch Motorantrieb den zum Einpressen der plastischen
Massen notwendigen Druck erzeugen. Hierbei dient eine
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exzentrisch befestigte Kurbelstange als Druckiibermittler, Diese
Maschinen wurden soweit vervollkommnet, dafy sie ganz auto- -
matisch arbeiten.

¢} Herstellung und Eigenschaiten der Spritzgufjmassen.

1. Azelylzellulosemassen
Deutsche Rohsioff-Handelsnamen: Trolit W.

Hersteliung. Azetylzellulosemassen werden nach dem deut-
schen Reichspatent 393873 hergestellt. Die reine Azetylzellulose
eignet sich nicht zum Verspritzen, da Zersetzungspunkt und Er-
weichungspunkt zu nahe beieinander liegen. Deshalb wird die
Azetylzellulose in eine bestdndigere Masse tberfithrt, indem man
chemische Stoffe der verschiedensten Art zusammen mit ihr auf
heiffen Walzen verknetet. Die Azetylzellulose bildet mit diesen
Stoffen eine homogene Mischung, d. h. die Azetylzellulose ist in
dem Mischprodukt nicht wiederzuerkennen, jedoch durch Extraktion
der zugesetzien chemischen Stoffe, also auf physikalischem Wege,
wiederzugewinnen.

Das Mischprodukt, welches als Azetylzellulose-Spritzgufimasse
in den Handel kommt, erweicht unter Druck schon unter dem
Siedepunkt des Wassers. Bei der Verarbeitung im Spritzgufver-
fahren ist es aber notig, die Temperatur auf 120 bis 150° zu
steigern. :

Eigenschalien.

Spezifisches Gewicht (je nach Farbe und Sorte) ca. 1,4
Biegefestigkeit . . S P 300——550 kg/cm
Schlagbiegefestigkeit . . . . . . . . . . 15—30 cmkg/cm?
Druckfestigkeiiifie it o nn o ol - = 575 kglem?
Zereibfestigkeifss s S e - 350 kgicm?
Kugeldruckharte . s e 600 kgicm?
Warmefestigkeit (Martens) A sicas S0 G

Waérmeleitfahigkeit Kal/cm X sex X co X 10 . 5060
Lin. Warmeausdehnungskoefhzneni 1 S0 130

Widerstand im Innern Sasas - - 500 000MO:
Oberflichenwiderstand R . 300/000MO:
Diclektrizitdtskonstante (800 Heriz) E Seac im0 6.0
Verlustwinkel 19§ . . e A w o Ve 01(028

Elekir. Durchschlagfeshgkelt e v A5 KVimm
Azetylzellulosemassen sind in:

Alkaliey 3 0t. - sl 0 S unbestandig
Alkoholl Lase T8 i L5 . . —unbeslandig
Aether =i . -0 . . == i . unbesiandig




Benzoll = 7. - o= o n unbestandig

Benzin . . . . . bestandig
Chlorkohlenwassersfoﬂen . . . unbestindig
Esfermio. o o ovis <ot 0 Unbestandig
Ketonen e e e unbestandig

~ Mineralolen” .. .0 oo, . .. bestandig
Pflanzendlen o ,. v .. - . . bestdndig
Sduren und Laugen . . . . . . unbestindig
Terpenting e = tae s . o~ bestdndig
Wasser « . . . . . . . . . schwach quellend

>—~Benzylzellulose

Loutsche Rohstoff-Handelsnamen: ‘Tr.olii BC.

Herstellung. Diese Masse wird durch Einwirkung von Benzyl-

chiorid auf Zellulose bzw. Alkalizellulose erhalten. Sie unter-
" scheidet sich in ihrem Verhalten von der Azefylzellulose da-
durch, dak sie ohne alle Zusidtze nach dem Spritzgufjverfahren
verarbeitet werden kann. Es besteht aber auch die Méglichkeit,
durch geeignete Zusdize eine plastische Masse herzustellen, die
bezgl. des Erweichungspunkies, der Festigkeit usw. besonderen
Wiinschen entspricht. Die Verarbeilung der Benzylzellulosemassen
geschieht unter gleichen Bedingungen wie die der Azetylzellu-
losemassen.

Eigenschaften. :
Spezifisches Gewicht = "ituel aiot e o0 2 120D

Warmefestigkeit nach Martens . . . . . . . .55°
Warmefestigkeifiinach: Vikat oveeao e ool o2 8010
Biegefestigkeit (Normalstab) kg/em® . . b . ca, 700
Schlagbnegefeshgken (Normalstab) cmkg/cm Seer s can b
Wldersfand im Innern direkt . . . . . >3 Million
C80% i i o i e e 8001000TM-O.
4 Tg 100% F- = s . 500000/MIO
Dielektrizitatskonstante E 1 Malllon Heriz Nt e e s 1y
800 Hertz o= = o 52,965

Verlustwinkel tg§ 1 Million Hertz . . . . . . .110.10-*

B 800 Herlz i e o o . 48 108
reififestigkeit kglem? . . e 0390
(bestimmt an Flachstdben von 5 mm)

Dehnung % . G e s e T R can 6

Druckfestigkeit kg/cm ot . ca. 500
(bestimmt an Wurfeln von 10 mm Kanfenlange)

Elastizititsmodul kg'em? . . -« =cai 25000

{bestimmt durch Blegeversuch an Normal;faben)
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3. Polyakrylsiureester
Deutsche Rohstoff-Handelsnamen: Plexigum, Stabol.

Eigenschaffen. Polyakrylsiureester ist glasklar. Im Handel ist er
mit verschiedenen Eigenschaflen und zwar  weichgummiartig,
hartgummiartig und glaséhniich hart, Zur Herstellung von Spritz-
gufsteilen wird er in kérnigem Pulver geliefert. Hauptsichliche
Verwendung zu Kabel-Ummantelung.

4. Polystyrol
Deutsche Rohstoff-Handelsnamen: Trolitul,

Das Polystyrol ist etwa seit 6 lahren in die Spritzguktechnik
eingefiihrt. Deutsche Fabrikmarken: Troliful.

Herstellung. Das Polystyrol ist ein reiner Kohlenwasserstoft, be-
steht also nur aus Kohlenstoff und Wasserstoff. Dadurch erklart
sich, dafy es dem Paraffin, seinen chemischen und dielektrischen
Eigenschaften sehr nahe steht. Seine mechanische Festigkeit er-
méglicht seine verbreitete technische Verwendung.

Die Verarbeitung von Polystyrol erfolgt bei 130—1500 C.
Jedoch sind besondere Riicksichten zu nehmen, die bei den all-
gemeinen Verarbeitungsvorschrifien nachzulesen sind.

Eigenschaften.
Trolitul Trolitul
rein Si¥)
Spezifisches Gewicht. . . . . . 1,06 1,2—1,65
Biegefestigkeit. . . . . .. .. 1100 950—700 kg/cm?
Schlagbiegefestigkeit . . . . . 20 10-5 cmkg/cm?
Druckfestigkeit. . . . .. . . . 950 kg/cm?
Zerreifsfestigkeit . . . . ., . . 400 kg/cm?
Kugeldruckharte . . . . . , . . 1100 kg/em?
Warmefestigkeit nach Martens 65 74—85 e
Warmeleitfshigkeit
kallem X sec X C°. . . . 38 X 10-5
Lin. Wéirme-Ausdehnungs-
Koeffizient A 85t = 102 X 10-¢
Widerstand im Innern . . . . . > 3 Million > 3 Millien | M.O.
" Oberflschen-Widerstand . . . . > 3 Million > 3 Million | M.O.
Dielektrizitits-Konstante . . . . 23 3,25—34
Verlustwinkel tg (bei 1 Mill. Hertz) 0,0002 0,00083—0,0014
Elekirische Durchschlagfestigkeit 50 KV/mm

*) Es sind drei Trolitul Si im Handel, deran Eigenschaften stufenweise ver-
schieden sind.
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Polystyrol ist in:

Alkalien o. "% - = . ... besidndig
Alkohollsd o ieeeas = .- ibeslandig
Aethers = anmo s = n - o Sunbesiandig
Benzol = . " unbeslandig
Benzin.ow & ... . . .= nbesfandig
Chlorkohlenwasserstoff . . . . unbestandig
Ester & 50 - == - <= - unbestandig
Kefont o= 0 .= = - unbestandig
MineralolEstas e s o - beslandig
o Pflanzenoli i s ioso . -0 bestandig
Sauren . - .. o .. . bestandig
Terpentint .- ew. . 5. .5 = “unbesfandig
Waasser2s e s oo e 0 g ts besténdig

d] Anwendungsgebiete der Spritzgufymassen.

Hochirequenz-Technik: Detekiorkndpfe, Kondensatorgehéuse, Ska-
lenscheiben, Rohrensockel, Drosselspulen, Tragescheiben, Iso-
lierbriicken, Federplatten, Grundplatten, Isolierperien.

Niederspannungs-Technik:  Akkumulatorenkésten,  Separatoren,
Akkumulatorenstopfen, Einfihrungstiillen, Schaltersockel,
Driicker, Muttern, Grubenlampen-Glocken.

Schwachstrom-Technik:  Sprechirichter, Mikrophon-Einsprachen,
Spannringe, Schaliblocks, Klemmleisten, Klingeikndpfe, Spu-
lenkorper, Skalenscheiben, Birnenschalter, Eichelschalter, Aus-
[6setasten.

Mefiapparatebau: Wassermesser-Radchen, Zeiger, Ziffern, Trieb-
rollen, Zahlenrolien, Mehdosen.

Mébelindustiie: Fenstergriffe, Tiirgriffe, Mébelgriffe, Schlissel-
buchsen, Schiiisselschilder, Gardinenquasten, Laufrollen-Ge-
hause.

Medizinische Arfikel: Horkapseln, Saugmasken, Membranen,
“\ugenprothesen, Injektionsspritzen, Mundstiicke fir Spritzen.

Meu.chinenbau: Melkbecher, Bezeichnungsschilder.

Haushalfwaren: Salz--und Pfeffersireuerkappen, Salz- und Pfeffer-
streuer, Salz- und Senfloffel, Schuhléffel, Deckel fiir Senfglaser.

Optische Indusirie: Brillenmittelieile, Brillenbiigel, Leseglasfassun-
gen, Lupenfassungen, Riefelrohre, Brillenetuis, Kompahgehduse,
Stativkopfe, Schuizbrillen, Gasmaskengléser.
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Sanltére Artikel: Zahnbirstenstiele, Thermometerhiilsen, lrrigator- .
teile, Augentropfgldser, Modellzdhne, Scheiben fiir Ersatz-
zéhne, Zahnstocherhilsen,

Pharmazeutische und Parfiimerie-Indusirie: Tubenverschraubungen,
Flaschenverschraubungen, Flaschenkapseln, Puderdosen, Sal-
bendosen, - Lippenstifthiilsen, Flaschenringe, Behalter fir
Tabletten, Tropfpipeiten, Trichter, Tropfkorken,

Bekleldungs-Indusirie: Anhénger, Giirteischliehen, Knépfe, Schnal-
len, Fingerhiite, Hosentragerbiigel, Schlaufen, Kragenkndpfe.

Schmuck-Industrie: Armreifen, Armbandteile, Broschen, Ringe.
Devoflonalien: Kruzifixe, Medaillen, Rosenkranzperlen.

Raucherbedarf: Zigaretten- und Zigarren-Beifkiele, Zigaretten-
Mundstiicke, Hilsen flir Zigarettenspitzen, Entnikofinisierungs-
patronen, Zigarettenetuis, Etuisschalen, Menthol-Zigaretten-
spitzen.

Splelwaren und Sporfartikel: Wiirfel, Puppenteile, Schachfiguren,
Signalpfeifen, Spielmarken, Fliigelteile, Fitigelspanten far Flug-
zeuge, Golftees, Golfstift-Tees, Golfplatien-Tees, Triller-
pleifen.

Stahlwaren-Industrie: Messerschalen, Schraubenzieher-Criffe,
Messergriffe, Bandmaligehduse, Gehéause fir Rasierapparate,
Spiegelgriffe,

Uhrenindusirle: Zeiger, Ziffern, Uhrendeckel.

Schreibwaren- und Biirobedarf: Fiillfederhalterteile, Klipskappen,
Abschlufkappen, Drehstiftkérper, Bleistiftschoner,  Bleistift-
spitzer, Radiergummihiilsen, Tintenfésser, Farbnépfchen, Dosen
fiir  Schreibmaschinenbander,  Anfeuchter, Schreibdiisen-
Bichsen.

e) Hilfsmittel zur Verarbeitung von Sprifzgufjmassen.

Heizung. Es ist zunichst gleichgiiltig, auf welche Weise das
. Spritzgufymaterial so weit erwdrmt wird, dafj es die zum Ver-
spritzen notwendige Plastizitdt erreicht. Bei denjenigen Maschi-
nen, welche senkrecht arbeiten, bei denen also der Kolben das
Material senkrecht in die darunter stehende Form driickt, ist eine
Gasheheizung mdglich und auch Ublich. Der Nachteil der senk-
rechi stehenden Bauart liegt darin, dafy beim Oefinen der Form
aus der praktisch nicht verschlieffbaren Dise das erwdrmte Ma-
terial von selbst ausfliefen kann.
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Selbstverstandlich kann der Rochstoff auch auf elektrischem
Wege erwarmi werden, indem ein Heizband um den Zylinder ge-
legt wird. Steht hochgespannter Wasserdampf zur Verfiigung,
so kann auch dieser zur Erwdirmung des Zylinderinhaltes heran-
gezogen werden. Ein Vorteil dieser Methode besteht darin, dafy
eine Erhitzung des Rohstoffes iiber die Dampitemperatur hinaus
nicht moglich ist.

Um eine Ueberhitzung bei Gas- cder elekirischer Beheizung
zu vermeiden, wird eine indirekte Beheizung héufig vorgezogen.
Sie besteht darin, dah der Zylinder in ein Oelbad eingebeitet
wird, das seinerseits mit Gas oder auf elekfrischem Wege be-
heizt wird. Bei elekirischer Beheizung ist selbstverstandlich auch
di~ Anwendung eines Thermostaten méglich, so dafj die Tem-
[ tur einmal eingesfellt, sich selbsttatig auf einer bestimmien
Hohe erhélt,

Grundséatzlich ist darauf zu achten, dafy Ueberheizung des
Rohstoffes in jedem Faile zu einer Schidigung des Endproduktes

“fuhrt: ’

1. Azetylzellulosemassen spalten bei Ueberhitzung Essigsaure ab,
die das Eisen des Zylinders angreift. Dadurch wird eine Ver-
farbung der Masse herbeigefiihrt, so dafy an der Verfarbung
die Ueberhitzung kenntlich ist. Die durch Zersetzung der Aze-
tylzellulose entstandene Essigsdure macht das fertige Spritz-
stiick elektrisch minderwertig. Bei der Verwendung in Be-
rihrung mit Kupfer oder Messing fritt Korrosion auf.

2. Benzylzellulosemassen neigen weniger zur Zersetzung, so daf
Temperaturiiberschreitungen nicht so bedenklich sind.

3. Bei Polystyrol ftritt durch wesentliche Ueberschreitung der
Spritzgufitemperatur (gewdhnlich 1309 C) eine Zersetzung
ein, die schwer erkennbar und deshalb besonders ge-
fahelich ist. Polystyrol spaltet bei Ueberhitzung Styrol ab,
ein leicht fliichtiges Produktf, das in Polystyrol geldst bleibt,
um spater aus dem fertigen Sprifzgufystick langsam zu eni-
weichen. Damit ist eine Raumverminderung am Spritzgufistick
verbunden, die bei dem harten Material zu Spannungen fihrt.
Durch Erschiitterung oder durch starke Temperaturschwankun-
gen ldsen sich die Spannungen spater aus, indem grofjere
Risse oder zum mindesten ganz feine Haarrisse am Fertig-

_stiick entstehen; erstere kénnen zur vélligen Zerstdrung des
sritzgufsteiles fiihren. Aukerdem fihrt zu heiffies Verspritzen
sehr oft zu Stiicken, welche eine schiierige oder glimmerdhn-
liche Oberfliche zeigen, was ebenfalls auf Zersetzung des

Rohstoffes zuriickzufihren ist.

4. Polyakryisdureester. Zur Verarbeitung ist eine hohere Er-
wirmung ndtig, die zwischen 150 und 200° C liegen kann.
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f) Formenbau.

Lose Formen finden Verwendung, jedoch seiten z. B., wenn viels
Metaliteile schwierig einzubetten sind. Die Beschickung der
Maschine erfolgt dann jeweils mit einer aufierhalb der Ma-
schine zusammengebauien Form.

Eingebaute Formen sind die Regel. Sie sind mit der Maschine
fest verbunden.

Einfach-Formen enthalten nur ein Spritzguhteil. Sie sind bei gro-
fen Gegensténden nicht zu umgehen.

Mehrfach-Formen enthalten viele Spritzgubteile. Sie werden bei
kleinen Spritzguhteilen bis zu mehrhundertfachen hergestellt,

Zweltellig sind alle Spritzguf-Formen.

Mehrteilig werden die Formen erst, wenn Metallteile eingebettet
werden sollen oder ein Spritzgukteil mit komplizierter Gestalt
hergestellt wird.

g) Richtlinien fiir die Verarbeitung von Sprifzgufymassen.

Grundséizlich gelten fiir alle Spritzgufmassen folgende Richt-
linien beim Prefteil-Entwurf und Formenbau:

1. Die Schnelligkeit des Spritzgufsvorganges ist begrenzt durch
a) die Maglichkeit der Anwérmung der Spritzgufimasse,

b) die Geschwindigkeit der Abkihlung des Spritzgubteils.
Diinne Wandung des Prekteils beschleunigt das Herstel-
lungsverfahren.

2. Die Gréfe der Diise, des Uebergangs von Heizzylinder zum
Angufy ist abhingig von der Grohe des Spritzgufteils. Die
Dise regelt die Geschwindigkeit des Massedurchgangs.

3. Der Angufs ist immer kegelig zu halten, um ein leichtes Los-
I6sen von der Masse des Heizzylinder-Inhaltes zu ermoglichen.

4. Der Uebergang von Angufy zum Spritzgufystiick ist so zu ge-
stalten, dafy ein leichtes Enifernen (wenn maoglich Abbrechen
von Hand) mdglich ist.

5. Dickwandige Teile sind ldnger unter Druck zu halten als
dinnwandige, da sonst Lunker enistehen oder die Oberfliche
an einzelnen Stellen einfallt,

6. Spritzguhmassen haben einen grohen Ausdehnungskoeffi-
zienten. Sie schrumpfen beim Abkihlen auf einen Dorn stark
auf. Alle Kerne sind deshalb 1—2% konisch zu halten,
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Ein umflossener Kern gibt Anlaf zur Bildung einer Fliefynahl
gegeniiber der Einflufjsielle. Dort ist

a) die Temperatur der Form moglichst hoch zu halien,

b) der Form ein Sack anzuselzen, um einen Ueberlauf von
Masse herbeizufithren, der vom fertigen Sprifzgufiteil ab-

gebrochen wird. .

Die Arbeitsgeschwindigkeit ist abhangig von
a) der Geschwindigkeit des Anwérmens des Rohstoffs,
b) der Wandstirke des Spritzgubhteils.

Die notwendige Hohe der Erwarmung des Rohstoffes hangt ab

a) von dem zur Verfiigung stehenden Druck (je hoher der
Druck, desto weniger fliissig kann die Masse gehalten
werden),

b) von der Arbeitsgeschwindigkeit (je schneller der erwarmte
Rohstoff vorwarts geschafft wird, desto weniger besteht die
Gefahr der Ueberhitzung),

¢) von den Eigenschaften des Rohstoffes. (Spritzguhmassen
mit niedrigem Schmelzpunkt brauchen nicht so hoch er-
wirmt zu werden, wie solche mit hohem Schmelz- bzw.
Erweichungspunkt.)

Nach Fertigstellung dieses Aufsatzes wird bekannt, dafy ,er-

weichte” Mischpolymerisate (s. S. 33, 38, 75) sich eben-

" falls nach dem Spritzgufiverfahrén’ verarbeiten lassen. Erweichte
Mischpolymerisate sind solche, welche durch Zugabe von . Weich-
macher” eine mehr oder weniger dem Weichgummi ahnliche Be-
schaffenheit zeigen. Es besteht also nunmehr die Maglichkeit,
weichgummishnliche Gegenstdnde (z. B. hygienische Teile) nach
dem Spritzgukverfahren zu erzeugen, so daf der Spritzgufy-In-
dustrie ganz neue Méglichkeiten offen stehen.

P
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Iil, Vergufharz

Deutsche Rohstoff-Handelsnamen: Idonit, Trolon.

Die gleichen Phenclharze, welche zur Herstellung der Edel-
kunstharze dienen, werden auch als Vergufimassen verwand!. Sie
sind in kaliem Zustande dem Kolophonium éhnlich, werden beim
Erwdrmen zundchst flissig, dann fest,

Eigenschaffen.

Die nachstehenden Werte beziehen sich auf das vergossene,

_—also verformte und gehértete Harz. Die angegebenen Werte

énnen nur als Anhaltspunkt dienen, da sie von dem Harz selbst
und der Art seiner Weiterbehandlung abhéngig sind.

Spezifisches Gewicht . . . 1,35
Biegefesiigleeifi i e = as dne - 0 1500 kg/cm?
Schlagbiegefestigheiti i & & mne s 0 S5ciiag cmkg/cm?®
ZugfestigReif =8 S s el BT NS 200 kg/cm?
Druckfestigieif v aaninnnin s s on == = 1300 kg/cm?
Kugeldruckhirte . . . . 1200 kg/cm?

Lin, Wérmeausdehnungskoeh’izieni A0t 96
Warmeleitidhigkeit kal/cmXsec)XCOX10+5, . 20

Wérmefestigkeit nach Martens S e 550G
Glutsicherheit Gitegrad VDE . . . . . . 3
Oberflichenwiderstand direkt . . . . . . ca. 10 000
Widerstand im innern direkt . . . . . . . ca. 200000
nach 4 Tagen bei 80% rel. Feuchtigkeit . . 100—1000
Verlustwinkel tg § (800 Hertz) . cime e 0104
Dielekirizitaiskonstante o o = = ¥ E 5 g
Durchschlagsfestigkeit KV/mm . . ca. 30

Vergubharze sind gegen Feuchﬁgkeif‘, verdﬂn‘nie Séauren, Alkohol,
Benzin, Benzol, Oel, Ester usw. unempfindlich. :

Yerarbeitung.

Die Verguhharze werden in fliissigem Zusiande in die ge-
winschte Form gegossen, die zweckmahig aus Messing, Blei oder
_Clas besteht. Nach dem Einfiillen setzt man die Form in einen
sssel, der mit einer Luffpumpe verbunden ist, und erzeugt in
«am ein geringes Yakuum, um Luftblasen aus dem zahflissigen
Harz zu entfernen. Dann kommt die Form in einen Heizschrank,
dessen Temperatur langsam auf eiwa 80 °© gesteigert wird. Nach
24—48 Stunden ist das Harz erhirtet. Da es bei dem Hartevor-
gang etwas schrumpft, lalt es sich aus der Form' leicht I8sen.
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