KomMmPONENTEN FUOR DEN MASCHINENBAU

Funktionsfihigkeit und Design sind wichtige Kriterien

In der Silikonform
Prototypen fertigen

Mit dem Vakuumgiel3verfahren
lassen sich Muster ftir Massen-
artikel aus Kunststoff schnell
und kostenglinstig anfertigen.
Der Prozel3 eignet sich aber
auch zum Einsatz bei kleinen
Serien. Dafiir wurde ein spezi-
elles Zweikomponentenharz
entwickelt, das teilweise besse-
re Eigenschaften als ein Ther-
moplast hat.

ten Jahren zunehmend aus Kunststof-

fen gefertigt. Dabei ist es notwendig,
far Massenartikel vorher ein Muster aus
spritzgegossenem Kunststoff anzuferti-
gen und es hinsichtlich des Designs, der
Funktionsfahigkeit und des Aussehens zu
prufen. Diese Prototypen dienen unter-
schiedlichen Zwecken. Deshalb wird tiber
ihre notwendige Anzahl von Fall zu Fall
je nach Projekt entschieden.

Werden fur die Entwicklung solcher
Muster herkémmliche Verfahren einge-
setzt, sind die Kosten sehr hoch. Teuer ist
es aber auch, wenn die Muster aus ABS -
oder PP-Platten zusammengesetzt wer-

I ndustrieprodukte werden in den letz-

den. Zudem bietet dies nicht immer die
gewunschte Qualitat, Festigkeit oder Ge-
nauigkeit. Einfacher geht es mit einer
hochgenauen Silikonform, in die ein spe-
zielles Harz gegossen wird. Diese Vor-
gdnge werden in einer VakuumgieBanla-
ge mit Steuerung vollzogen.

Sind zum Beispiel 100 Prototypen an-
zufertigen, ist eine Lieferzeit fir eine
Stahlform von zehn bis 15 Wochen zu
berticksichtigen. Nach dem MCP-Vaku-
umgieBverfahren liegt die Fertigungs-
zeit fur die Form zwischen zwei Stunden
und einem Tag. Die Kosten belaufen sich
dabei auf zwei bis drei Prozent einer
Stahlform.

Der ProzeB des VakuumgieBens kann
nicht nur fur Muster oder Prototypen an-
gewendet werden, sondern auch fur
Kleinserien, denn die physikalischen Ei-
genschaften von GieBharzen sind denen
der gangigen Thermoplaste &hnlich.
Daflr gibt es ein Zweikomponentenharz,
das teilweise sogar bessere Eigenschaf-
ten als Thermoplaste, wie zum Beispiel
ABS oder PP, hat.

Mit diesem Verfahren entstehen Tei-
le, deren Oberflache der von spritzge-
gossenem ABS &hnelt, so daBB auch ent-
sprechende Oberflachenbehandlungen
moéglich sind. Verwendungsfahig sind

Gegentiber der Musterfertigung mit einer Stahlform 148t sich beim Einsatz des
Vakuumgiel3verfahrens der Aufwand erheblich vereinfachen (Grafik: HEK)
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dazu verschiedene GieBharze, wie zum
Beispiel weiche, feste und durchsichtige
Typen, die alle ihre unterschiedlichsten
Einsatzgebiete haben. Es kbnnen mecha-
nische, elektrische und phototechnische
Teile hergestellt werden. Die weichen
GieBharze kénnen zudem Gummi und
PVC ersetzen. Mit Shoreharten von A30
bis D85 sind die Einsatzgebiete sehr viel-
féltig. Die transparenten Harze haben
gute Biege- und Witterungseigenschaf-
ten sowie gute optische Merkmale.

Zunachst ist beim VakuumgieBen ein
Urmodell aus Metall, Holz, Kunststoff
oder Gips anzufertigen. Auch tempera-
turempfindliche Modellmaterialien kén-
nen verwendet werden, ohne diese be-
sonders behandeln zu missen. Nach dem
Stereolithograhie-Verfahren hergestell-
te Modelle lassen sich ebenfalls abgieBen
und vervielfaltigen. Zudem kénnen mit
Silikonformmassen hinterschnittene Ab-
gusse gemacht werden.

Lunkerfreie Abgiisse mit
groBBer Genauigkeit

Das anschlieBende GieBen unter Va-
kuum in Formen aus Silikonkautschuk
dauert etwa sechs Minuten und erlaubt
lunkerfreie Abgusse mit groBer Genauig-
keit. Einfallstellen, die normalerweise bei
SpritzgieBteilen aufgrund zu starker
Querschnitte entstehen, sind bei diesem
Verfahren unbekannt. Selbst Stege von
0,5 Millimetern Breite sind méglich. Da-
bei 1aBt diese Technik die Anwendung
von Einlegeteilen aus Kunststoff und Me-
tall ohne weiteres zu und Nacharbeiten,
wie ein Entfernen des Angusses, sind
kaum nétig.

Der Arbeitsablauf der Vakuum-
gieBeinrichtung beginnt mit einem Ver-
suchslauf in der manuellen Betriebsart.
Dabei werden die Einstellungen fir ein
bestimmtes Musterteil ermittelt. Danach
kann der GieBvorgang vollautomatisch
erfolgen. Auf Befehl der Steuereinheit
mischt und ruhrt der Roboter das Zwei-
komponentenharz in der Vakuumkam-
mer. AnschlieBend gieBt er das fertig ge-
mischte Harz in die Form aus Silikonkau-
tschuk. Ein eigens dafur ausgelegter Be-
cher und Ruhrer erlauben ein véllig
gleichmaBiges Durchmischen des Zwei-
komponentenharzes, um fehlerfreie und
mafBgenaue Muster zu erzielen.
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