‘Centricast Schleudergie- und

Formherstellungs-Maschine

0 s

fur den Industrie-, Auto-, Schiffs- und Eisenbahn-Modellbau,
Modeschmuck, Abzeichen, Orden, Schnallen, Buttons, Souvenirs,
Werbeartikel, Prototypen, Nullserien etc.

Eine kompakte SchleudergieBmaschine
kombiniert mit einem System zur Formherstellung.




Centricast

SchleudergieB- und Formherstellungs-Maschine
informationen und Daten
Die In dieser technischen Bedienungsanleitung gegebenen Informationen und Da-
ten beruhen auf der Erfahrung der Herstellerfirma Centricast Ltd. Versuche und In-
formationen sind so gut und zuverlassig wie moglich dargestelit. Da weder
Centricast noch der englische Vertriebspartner Alec Tiranti Ltd. oder wir, Wesenfeld
Dicke GmbH & Co., als deutscher Importeur Kontrolle iiber die Benutzung von Ma-
schine, Zubehor und Materialien haben, kénnen wir keinerlel Verantwortung fiir die
nicht unter unserer direkten Aufsicht vorgenommene Bedienung und daraus even-
tuell entstehenden Beschédigungen, Unfélle oder Patentverletzungen {iberneh-
men. Sie sollten jede Anwendung sehr genau Giberlegen und von Fall zu Fall dber
die bestmogliche Ausfiihrung entscheiden. Benutzungsvorschlage kénnen nicht
als AnlaB oder als Erlaubnis zur Verletzung irgendeines individuellen Patentes ge-
wertet werden.

Kinder
Kinder und Jugendliche sollten diese Maschine nur unter strengster Aufsicht von
Erwachsenen benutzen, vor allem beim GieBen von heiBen Materialien.

Patentrechte -

Fiir diese durch die Firma Centricast Ltd. entwickelte und hergestelite Schleuder-
gieB- und Formherstellungs-Maschine sind auch in Deutschland Patente angemel-
det. Centricast ist ein Markenname der Centricast Ltd.

Einfiihrung

Zentrifugalkraft ist nichts Neues, aber ihre Nutzbarmachung, um Silikonformen her-
zustellen und mit verschiedenen Materialien zu gieBen, ist eine neue Entwickiung,
die erst durch neue Technologien und Materialien ermdglicht wurde.

Mit der Centricast-Maschine ist es nun méglich, kalt aushartende Formen von fast
jeder Art von Mustern herzustellen. Nach aufmerksamen Studium dieser Anleitung
und nach dem Herstellen einiger Formen werden Sie die Technik der Formherstel-

lung schnell beherrschen.

Die Maschine Ist nicht nur zum GieBen von Zinnlegierungen geeignet, sondern
auch zum GieBen von Gips, Gummi, einigen Kunststoffen und Wachs. Dies bedeu-
tet, daB es z. B. méglich ist, Reifen und Felgen fiir Modelle zu gieBen, oder Wachs
fiir das Wachsausschmelzverfahren (keine Probleme mit Hitze oder Druck). Die
Formen kénnen unbeschadet gelagert werden. Die Maschine ist so konstruiert,
daB sie auch wahrend der Aushartung der Formen benutzt werden kann, hierzu
kann die gesamte Form von dem Dreharm genommen und andere Formen zum
GieBen verwandt werden. |



Kapitel 1 - Die Maschine
DiepCentrlcast-SchleudergIeB- _
Entwicklung, fiir die in vielen L&

und Formherstellungs-Maschine ist eing g
ndern Patente angemeldet wurden. NZigartige

B
Elektoanschlu mit dem Schukostecker an eine Steckdose (229 v) 4,

Die Maschine wird einfach €
geschlossen, innerhalb des Gerates wird der Strom auf 24 V tranformiert, Dag 3.

drige AnschluBkabel ist mit Gummi ummantelt, ebenfalls innerhalb der Mag
aDie ?ote Leuchte zeigt an, daB die Ma§chlne an die Steckdose a"QGSChlossef,'}ls':e'
Der Ein/Ausschalter hat einen warmetiiberlastungsschutz, der den Schalter bej

UJberlastung des Stromkreises ausschaltet.

Der Motor i
Der 24-V-Motor wird durch eine speziell hierfur entwickelte gedruckte Schaltung ge.

steuert. Die Drehzahl kann von ca. 300 bis ca. 960 UpM verédndert werden. Die Zah-
len auf der Skala des Drehknopfes fiir die Geschwindigkeitsregelung zeigen nicht
die entsprechende Geschwindgkeit an, sind aber fiir die Bedienung hilfreich.

Ein Mikroschalter verhindert, daB der Motor bel gedffnetem Deckel eingeschaltet
werden kann, und eine Widerstandsbremse sorgt dafiir, daB beim Offnen des Dek-
kels wéhrend des Laufens der Motor schnell aufhért zu drehen.

Das Gehéuse :

Das Gehause ist eine Stahlblechkonstruktion, grundiert und einbrennlackiert. Be-
vor die Grundplatte, durch die man Zugriff auf den Motor und die Elektroteile hat,
abgenommen wird, muB der Stecker aus der Steckdose gezogen werden! Der
Deckel hat einen doppelten Rand, den aufrechten, damit verschuttetes Material
nicht weglaufen kann, den nach unten gehenden (zusammen mit dem abgewinkel-
ten Rand oben am Gehause), um zu verhindern, daB Material herausgeschleudert
wird, daB innerhalb des Gehéuses versehentlich aus der Form entweicht.

Das GieB- und Formherstellungs-System
Abb. 1 zeigt eine Explosionszeichnung des Systems (siehe auch Abb. 13). Diese
Teile sind zusammen mit dem Satz von 4 GieBstdpseln (Abb. 4) alles, was zum Her-
stellen der Form und zum GieBen erforderlich ist. Machen Sie sich mit den Teilen
und deren Namen vertraut, da in Kapitel 3 {iber die Formherstellung hierauf verwie-
sen wird. Der Dreharm ist auf die Motorwelle aufgesetzt, am Ende jeden Armes Ist
eine Vertiefung, in die der Mitnehmer auf der Formplatte (nur einer) einrastet. Die
beiden Formplatten sind vdllig gleich und kdnnen untereinander vertauscht wer-
den, es ist jedoch ganz entscheidend, daB jeweils die glatten Fléachen der Platten
zBlgSi Forr':gnnﬁrgn zeigen. die
eginnend mit der Grundplatte ist der gesamte Aufbau in Abb. 1 ezeigt. Wenn
Réndelmuttern festgezogen sind, kbnn%n Sie den ganzen Aufbaugvon dem Dreh-
arm abnehmen, wenn Sie es wiinschen. Dies bedeutet, daB, wahrend die Form Ir-
gendwo anders aushartet, eine andere Form zum GieBen gebraucht werden kann-

Die Formringe werden nur zur Formherstellung, aber nicht zum Gie3en erraucm'
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Abb. 1 Explosionszeichnung des Formherstellungs- und GieBsystems
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Durch dle Entwicklung des Systems der schnell und einfach zu wechseglp,
men Ist es méglich, auch eine groBere Produktion mit dieser preiswerten %?:SF'(‘)L
vorzunehmen. Als Zubehor sind Formringe und Formplatten in VerscmedenencGlne

ische Anderungen und Verbesserungen behalten wir yng Vorrﬁ'

Ben erhaltlich. Techn
(7
Nylon-Schraube mmﬂ

gewindeloses Loch . /

Mitnehmer

0

Loch mit

Abb. 2 Detalls einer Platte aus der C.200 Reihe. Die 7" Platte hat 6 Locher (3 mit
Gewinde und 3 ohne), alle anderen haben 8 Locher (4 mit Gewinde, 4

ohne).

Abb. 3 Spezlalschrauben und Randelmuttern aus der C.200 Relhe. Die Spezlal-
schrauben gibt es In drel GréBen.



illen Sie den gesamten Ring mit Mpdelliermassq aus, bis Sie eine véllig glatt
gggﬂf}?e erhalter?, aus der der GieBstopsel in der Mitte hochsteht (Abb. 6). r%u" ®
driicken Sie die abzuformenden Muster ca. bis zur Hélfte in die Modelliermasse
ustern kann es nétig sein, die Modelliermasse ausz,.

roBen oder tiefen M
ein. Bei g ilen, diese zu unterbauen und sie nach unten

5hlen, oder bel hochstehenden Te
ggzudichten, um einen exakten Rand zu erhalten (Abb. 7). Es zahit sich aus, in dje-

sem Stadium besonders sorgféltig zu sein, um hierdurch eine bessere Form zy be.-
kommen und keine Fehlschlage zu erleiden.
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Abb. 6 Der mit Modelliermasse véllig ausgefiilite Ring, fertig zum
Einbetten der Muster. Beachten Sie, daB der GieBstopsel "A" in

der Mitte hochsteht.

Sie miissen sich iberlegen, an welcher Stelle der Muster am besten die Trennlinie
verlauft. Manchmal wird es wegen der besonderen Form der Muster nétig sein, ei-
nen Teil héher zu legen, um eine gute Trennlinie zu erhalten (Abb. 7). Dieses er-
schwert die Herstellung der zweiten Formhélfte in keiner Weise.

Abb. 7 Ein Teil des Musters wird unt
er )
linie zu erhalten. baut, um elne gute Trenn

Vermeiden sie tiefe Hinterschneid i
ungen, wo Silikon eingeschlossen werden konnte
(Abb. 8). Es kann notig sein, entweder die Modelle zu vgréndern oder den ungin-

stigen Teil abzutrennen und
: gesondert einzuf Ti pater
wieder durch Kleben oder Léten zusammenzg;’ir]ngeer:\.( ABD. 6), um dle Tefa &
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Abb. 8 Hier wiirden sich zu
starke Hinterschneidungen
ergeben. Dieses Modell soll-
te besser in 2 Teilen gegoss-
sen werden.

Abb. 9 Das Modell aus Abb. 8 wurde zum GieBen geteilt, es kann spéter
zusammengeklebt bzw. -gelotet werden.

Wenn Sie in diesem Stadium denken, daB evtl. ein Teil zu hoch steht, legen Sie ein

Lineal iber den oberen Ring und tberpriifen Sie, ob mindestens ein Zwischen-
raum von 2 mm besteht (Abb. 10).

ANy R
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Abb. 10 Zwischen dem héchsten Tell und dem Rand des oberen Rings
muB mindestens ein Zwischenraum von 2 mm bestehen.

Es ist wichtig, daB Sie versuchen, die Teile vom Gewicht her gleichmaBig zu vertei-
len (Abb.11), damit der Drehtisch wahrend des GieBens ruhig lauft. Wenn Sie da-
ran denken, verschiedene Modelle in eine Form zu bringen, soliten Sie solche von
ahnlichem Gewicht auswéhlen, d.h. schwere Modelle in eine Form, leichte und fei-
ne in eine andere usw. Dies wird lhnen bei der Bestimmung der Umdrehungsge-
schwindigkeit helfen, grundsatzlich sollten schwere GuBstiicke bel niedriger und
leichte bei héherer Drehzahl gegossen werden.
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Abb. 11 Es ist wichtig, eine gleichméaBige Gewichtsverteilung zu
erreichen, um ruhiges Drehen zu gewahrleisten.

Beim Anordnen der Muster auf der Modelliermasse sollten Sie bedenken (falls es
keine anderen Gesichtspunkte als Form und Einfachheit der Angiisse gibt), daB
man besser "leicht nach schwer” gieBt, d.h. die leichten Modelle sollten an den au-
Beren Rand der Form und die schwereren mehr zur Mitte plaziert werden. Der
Grund hierfiir ist, daB die leichten und feinen GuBteile zuerst zu erstarren begin-
nen, wahrend das Metall der schwereren Teile noch fliisssig ist und noch weiteres
Metall durch die Angiisse nachflieBen kann. |

Normalerweise sollten Sie 3 Formfiihrungen (Abb. 12) mit einbetten, um die Form-
halften wieder richtig aufeinanderzulegen, plazieren Sie diese jedoch nicht in glei-
chem Abstand voneinander, Sie kdnnen dann die Formhélften leichter richtig
ausrichten. Es ist ebenfalls eine gute Idee, 2 Formfiihrungen hoch herausstehen zu

lassen und eine tiefer zu versenken.

Abb. 12 Formfiihrung

Nach dem Mischen des Silikons mit dem Vern it el-
; etzer streichen Sie das Silikon mit el
ng ‘gﬁ’i'fhe'.l Pinsel sorgféltig so auf alle Muster, daB zwischen dem Modell und
et on keine Luftblasen mehr sein kénnen. Bemiihen Sie sich, das Silikon flie-
verschisben, Badenken Sl suon dep e ryegungen des Pinsels die Modelle 2
- . a .
unterschiediich schnell auszuhdrien baginay. | - 0- C° 0°¢ Vermetzers das Sillon
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\
Q Abb.13 Schnitt durch die fertige Anordnung
bereit zum Einfillen des Silikons

—

Jetzt setzen Sie die Platte mit dem Mitnehmer in eine Vertiefung des Dreharms
und legen den oberen Ring und die obere Formplatte auf. Ziehen Sie die Randel-

muttern zuerst nur ganz leicht und dann fest an (aber bitte nur mit den Fingeren,
niemals mit einem Werkzeug).

i

Abb. 14 Das angemischte Silikon wird in die GleBtiite geflllt.
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Einschleudern des Silikons mit der GieBtiite

SchlieBen Sie den Deckel der Maschine, schalten Sie den Schalter ein und stellen
Sie den Drehzahlregler auf 4 - 5. Rollen Sie das Ende der Tite auf (wie bei einer Tu-
be), damit das Silikon nicht hinaus kann, und schneiden Sie die Spitze ab, so daB

ein Loch von ca. 1/2 cm entsteht.

NS

Abb. 15 Beim EingieBen des Silikons soll die Spitze der Tite eben
Boden beriihren. Versuchen Sie niemals, das Silikon aus
einem Behdilter in die Form zu gieB3en, da es durch die Dreh-
bewegung {iberall hin geschleudert wiirde, nur nicht in die

Form!

Stiitzen Sie nun den Arm auf den Deckel der Maschine und senken Sie die GieBti-
te soweit in die Form ein, daB die Spitze gerade eben den Boden berihrt (Abb.

15). Dann driicken Sie das Silikon langsam aus der GieBtiite bis die Form nahezu
voll ist. Drosseln Sie jetzt die Drehgeschwlndigkelt auf 0 und gieBen Sie so lange
ffnung der oberen Formplatte hochsteigt. Stel-

noch Silikon ein, bis dieses in der

len Sie nun die Maschine aus und saubern Sie die Platte rund um die Offnung sorg-
faltig. Falls durch aufsteigende Luftblasen der Silikonspiegel absinkt, fillen Sl'eﬂ-
soviel nach, daB das GieBloch halb hoch gefiillt ist. Dann driicken Sie den Gie
stopsel "D" in die Offnung. Ring auf der
Durch das Loch in der Formplatte wird auf einfache Weise der rundneiJ i vgfgrd gewahr-
spateren Unterseite der Form gebildet, und durch den GleBstopsel

p
leistet, daB dieser die richtige Hohe hat (Abb. 16).
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Abb. 16 Der zuletzt eingesetzte GieBstopsel "D" formt die richtige
GroBe des Ringes auf der Spateren Unterseite der Form.

Die erste Formhalfte ist damit fertiggestelit, und Sie kdnnen die durch die Spezial-
schrauben und Randelmuttern fest zusammengehaltenen Formplatten von dem
Dreharm abnehmen und an anderer Stelle aushérten lassen. Die Maschine ist nun

frel, um entweder eine weitere Form-zu erstellen oder mit einem anderen Satz Plat-
ten zu gieBen.

Zweite Formhdlfte

Wenn die erste Formhdlfte ausgehartet ist, nehmen Sie die Formplatten auseinan-
der, verwenden Sie aber hierzu kein Werkzeug aus Metall. Falls Sie die Form
nicht mit den Handen auseinander bekommen, verwenden Sie die Nylon-Schrau-

ben zur Formdffnung. Versuchen Sie, daB beim Trennen der Formhélften die Sili-
konplatte in ihrem Formring bleibt.

Saubern Sle Silikonplatte, zweiten Formring und zweite Formplatte sorgfaltig von
der Modelliermasse und priifen Sie, ob irgendwo unter die Rander der Muster Sili-
kon geflossen ist. Dies kdnnen Sie mit einer Pinzette oder bel gréBeren Stiicken

mit einem scharfen Messer entfernen. Die Original-Modelle und die erste Formhalf-
te miissen absolut sauber sein. Legen Sie evil. bei der Formtrennung hinausgefalle-
ge Modelle wieder genauso passend in die erste Formhilfte ein. Nun sprithen Sie

t ie erste Formhalfte mit den Modellen gut mit einem Silikontrennmittel ein und war-
en, bis es ganz abgetrocknet ist.

}jtfrt\Zt (I’«Snnen Sie die Formplatte auf den Dreharm setzen (Mitnehmer in die Vertie-

hal fgt, gr Dreharms) und GieBstdpsel "B" in die mittlere Vertiefung der ersten Form-

oir t: rlicken. Bitte beachten Sie, daB Sie niemals die mit Trennmittel

- egres':pruhte Fliiche beriihren. Setzen Sie noch den oberen Formring und die

dann ormplatte auf und schrauben Sie alles mit den Randelmuttern zusammen,
st alles bereit, um die zweite, obere Formhélfte herzustellen (Abb. 17).
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