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* Edelstahl und wird induktiv beheizt.
Gegossene PrOiOtypen in Dies ermoglicht eine maximale Ar-

wenigen Tagen beitstemperatur von 1250 °C. Auf

Wunsch kann die GieBkammer auch

widerstandsbeheizt werden; die Ar-
beitstemperaturen sind dann allerdings
niedriger. Angeboten werden Stan-
dard-Maschinen mit Gievolumina von
250 cm3 bis zu 10 1. Die in der 10-1-

Gegossene  Prototypen  konnen
schnell und wirtschaftlich durch Fein-
gieflen nach dem Wachsausschmelzver-
fahren hergestellt werden. Fiir die Her-
stellung der Wachsmodelle und das
nachfolgende Abgieflen der kerami-
schen Formblocke wurde eine Vakuum-
gieflanlage entwickelt, die im folgenden
kurz vorgestellt wird.

Die HEK GmbH, Liibeck, hat ein
neues Komplettverfahren entwickelt,
mit dem Prototypen und Kleinserien
nach dem Feingieverfahren hergestellt
werden konnen. Das Verfahren gestat-
tet auch die Herstellung komplex ge-
stalteter Teile (Bild 1). Eingesetzt wer-
den kénnen Modelle aus verschiedenen
Werkstoffen, die von den verschiede-
nen auf dem Markt angebotenen Ra-
pid-Prototyping-Verfahren verarbeitet
werden. Es konnen aber auch Wachs-
modelle nach dem MCP-Vakuumgief3-
verfahren hergestellt werden - ein
preiswertes Verfahren, das bisher
hauptséchlich zur Fertigung von Kunst-
stoffprototypen eingesetzt wurde.

Aufbau der Anlage

Die Anlage umfait eine Vakuum-  Bild 1. Werdegang eines Bauteils: SLA-Urmodell zur Herstellung der Sili-
kammer wund eine Steuereinheit  conform (1), Siliconform (2), Wachsmodell (3) und Aluminium-Gufteil (4) (HEK
(Bild 2). Die GieBkammer besteht aus ~ GmbH)
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Anlage eingesetzten Kiivetten haben ei-
nen Durchmesser von 600 mm und eine
Hohe von 700 mm). Auf Anfrage wer-
den auch groflere Maschinen gefertigt.
Zu der Anlage gehoren auBerdem ein
Mischroboter fiir die Herstellung der
keramischen Einbettmasse und ein
Ofen fiir die Verarbeitung der Modell-
Kunststoffe.

Herstellung der Wachsmodelle

Fiir die Herstellung von Prototypen
konnen Kunststoffmodelle ausgehend
von CAD-Daten auf einer Rapid-
Prototyping-Anlage hergestellt werden.
Sollen kleinere Serien gefertigt werden,
lohnt sich die Herstellung einer mehr-
fach verwendbaren Form fiir die
Wachsmodelle — beispielsweise aus Si-
licon. Das Wachs wird dann in der Va-
kuumgieBanlage aus einem beheizten
Becher in die Siliconform gegossen.
Bereits vorhandene VakuumgieBanla-
gen des Herstellers konnen mit gerin-
gem Aufwand fiir die Herstellung von
Wachsmodellen umgebaut werden.

Herstellung der keramischen
Formblocke

Die weiteren ProzeBschritte entspre-
chen dem konventionellen FeingieBver-
fahren. Wie dabei iiblich, werden im
nidchsten Schritt die Wachstrauben —
mit Anguf und Entliiftungen — aufge-
baut. Die fertige Wachstraube wird auf

Bild 2. Die Vo-
kuumgief3anlage
MCP 300 besteht
aus einer Vaku-
umkammer und
einer Steuerungs-
einheit. Sie er-
laubt das Gie3en
unter Vakuum,
Druck und
Schwerkraft

den EinguB gestellt und die GieBkiivette
dariiber gestiilpt. In einer Einbettma-
schine werden die Wachsmodelle unter
Vakuum in eine keramische Masse ein-
gebettet. Anschlieend wird die Kiivet-
te entnhommen und in einen Ofen ge-
stellt. Dort wird die keramische Einbett-
masse getrocknet und anschlieend das
Wachs ausgeschmolzen. Danach wird
die Keramik gebrannt, um eine hohe Fe-
stigkeit zu erzielen.

Es werden keramische Formblocke
anstelle. von Formschalen verwendet,
damit auch Modelle aus wachsinfiltrier-
tem Polystyrol verarbeitet werden kon-
nen. Dieser Modellwerkstoff dehnt sich
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beim Entwachsen stirker aus, so daf ei-
ne diinnwandige keramische Formscha-
le aufplatzen konnte.

GieBBen der Metallteile

Die Kiivette wird mitsamt dem kera-
mischen Formblock aus dem Ofen ent-
nommen und in die VakuumgieBanlage
gestellt. Das zu gielende Metall — Alu-
minium- und Magnesiumlegierungen,
Bronze und Kupfer-Beryllium-Legie-
rungen — wird in den Schmelztiegel ge-
geben. Alle wichtigen Schritte des
Giefvorgangs werden durch die SPS-
Steuerung geregelt. Abhingig von
Menge und Art des GieBmetalls, dauert
der Aufschmelzvorgang nur 5 bis 10
Minuten. Der eigentliche GieBvorgang
dauert nur wenige Sekunden. Gegossen
wird entweder unter Vakuum, unter
Uberdruck oder unter Schwerkraft.

Entformen

Die Kiivette wird nun aus der Vaku-
umkammer entnommen; diese steht nun
fiir die nédchste Operation bereit. Nach
etwa 30- bis 60miniitiger Abkiihlzeit
kann das GuBteil aus dem Formblock
entfernt werden, beispielsweise mit
dem Hochdruck-Wasserstrahl.

Zusammenfassung

Mit der neuen ,,Metal Part Casting*-
Technologie von MCP kénnen nach der
Fertigstellung der Modelle innerhalb
von drei Tagen Metallteile hergestellt
werden, verglichen mit 6 bis 8 Wochen
nach herkommlichen Verfahren. Lie-
gen bereits Rapid-Prototyping-Modelle
vor (z. B. durch SLA bzw. SLS herge-
stellt), konnen innerhalb von 24 h Me-
tallteile gegossen werden. Auch Model-
le aus wachsinfiltriertem Polystyrol las-
sen sich verarbeiten. Eine weitere An-
wendung des Verfahrens ist die Herstel-
lung von Formeinsitzen fiir das Spritz-
gieBverfahren. Das Komplettpaket um-
falt alle Zubehorgerite und erforderli-
chen Materialien sowie die praktische
und theoretische Schulung im Hause
des Kunden. (GU 8153)
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