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30 JAHREN

HARZSYSTEME & POROSE PLATTEN

GIERHARZ FUR DIE KERAMIKINDUSTRIE
ALWA MOULD P — VERSUCHSPRODUKT

ALWA MOULD P ist ein kalthartendes AcrylgieBharz fiir die Herstellung von porésen Formen, Platten und
Blocke fur die Keramikindustrie. Es handelt sich um einen pordsen und hochfesten Kunststoff, der sich her-
vorragend fur Hochdruck-Druckgussanwendungen eignet. ALWA MOULD P lasst sich in den Bereichen der
Geschirr- und Sanitarkeramik, technischen Keramik, plastischen Formverfahren sowie diverser Filtrations-
prozesse einsetzen. Die hohe Festigkeit und definierte Porositat des Materials ermdglicht optimale Abform-
stiickzahlen. Mit ALWA MOULD P lassen sich vielfaltige geometrische Formen fiir Filtrationsprozesse von
Suspensionen produzieren. ALWA MOULD P kann aufgrund der Porositat im keramischen Schlickerdruck-
gussverfahren eingesetzt werden. Bei diesem Verfahren wird durch einen Filtrationsprozess einer Tonsus-
pension (Schlicker) das Wasser entzogen, was dazu fihrt, dass sich auf der Formenwand eine mit der Zeit
zunehmende Tonschicht (Scherbenaufbau) aufbaut.

Die Formen, Platten und Blocke aus ALWA MOULD P lassen sich sehr gut bearbeiten (z. B. bohren, frasen).
Nach den Anforderungen des Kunden kann ALWA MOULD P hinsichtlich der Gesamtporositat und des
durchschnittlichen Porendurchmessers flexibel eingestellt werden.

Technische Daten bei RT:

Eigenschaft Einheit Wert
Verarbeitungstemperatur der Mischung °C 15-16
Glaslibergangstemperatur °C ca. 100
Reaktionstemperatur °C <65
Dichte nach DIN 1306 (mit Wasser gefllt) kg/I 1,05
Lagerstabilitat bei 16 °C bis 22 °C Monate 6
(nicht unter 12 °C lagern)

Gesamtporositat der Form % 28-32
Durchschnittlicher Porendurchmesser Tl 7-22




Modellvorbereitung

Die zu behandelnden Oberflaichen mussen vollstandig sauber sein (fett- und staubfrei).

a) Das Modell auf die Grundplatte aufbauen. Porése Modelle (z. B. PU-Schaum) miissen gespachtelt werden.
b) Saugende Oberflachen (z. B. Holz, Gips) werden mit Lack versiegelt (kein Acryllack verwenden!).

Berechnung der Ansatzmenge

Das GieRvolumen in Liter berechnen. Um GielRverluste auszugleichen, empfehlen wir die Ansatzmenge um

ca. 5 % zu erhdhen.

Produkt Artikelnummer Teile
ALWA MOULD P 2000 20
Fullstoff 2720 52
Wasser 28
Verarbeitung

Die Raum- und Modelltemperatur sollte zwischen 17 — 20 °C betragen, andernfalls verandert sich die Topf-

zeit.

Ansatzmengen < 10 kg
Ziel: Das Harz Diese Mischung wird in den Fiillstoff mit einer Nachdem Harz und
Durchschnittlicher Poren- | wird mit Umdrehungsgeschwindigkeit von ca. 700 — 1000 Fillstoff homogen
durchmesser von * <10 u | Wasser flr ca. 90 Sek. homogen eingerihrt. vermischt wurden,
Ziel: homogen Diese Mischung wird in den Fllstoff mit einer muss die Giefmasse
Durchschnittlicher Poren- | vermischt. Umdrehungsgeschwindigkeit von ca. 550 fir ca. innerhalb von 5 Min.
durchmesser von ~ <20 70 Sek. homogen eingeruhrt. vergossen werden.

Ansatzmengen > 10 kg

Wir empfehlen in einem Eimer die Gesamtmischung fiir ca. 55 Sek. zu verriihren und anschliefend eine Halfte in einem
zweiten Eimer umzufiillen. Beide Mischungen entsprechend der Restriihrzeit weiterrihren.

Ziel: Das Wasser Das Harz wird unmittelbar mit einer Umdrehungs- Nachdem Harz und
Durchschnittlicher Poren- | wird mit geschwindigkeit von Fiillstoff homogen

durchmesser von *< 10 u | Fullstoff ca. 415 fir ca. 90 Sek. der Mischung hinzugegeben. | vermischt wurden,
Ziel: homogen Das Harz wird unmittelbar mit einer Umdrehungs- | muss die GieBmas-
Durchschnittlicher Poren- | vermischt geschwindigkeit von se innerhalb von 5

durchmesser von ~ <20 | (ca. 60 Sek.) | ca. 485 fiir ca. 70 Sek. der Mischung hinzugegeben. | Min. vergossen

werden.

Zum Mischen empfehlen wir ausschlieRlich unsere SPEZIALRUHRER mit den mitgelieferten Rithreimern
sowie ex-geschitzte Rihrgerate mit genauesten Drehzahlregler zu verwenden. Nach Aushartung der Form
(ca. 2 % —3 % Stunden nach Harzzugabe) wird entformt und das gegossene Teil fiir ca. 12 Stunden in ein auf
ca. 40 °C beheiztes Wasserbad gelegt. Zur Lagerung der Form wird diese in eine Folie gewickelt, damit kein
Wasser austritt. Formflachen, die nicht poros sein dirfen, werden mit Lack versiegelt. Die Formen dirfen

nicht austrocknen und werden daher grundsatzlich nass gelagert.

Gebinde:
Produkt Einheit (kg) Verpackung
Harz 5 Kanne
25 Hobbock
50 Fass
200 Fass
Fillstoff 10 Eimer
50 Papptrommel
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