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VakuumgieBBen von Polyamid in Silikonformen

Robuste Prototypen

Fur viele industrielle Anwendungen werden stabile und
zugleich chemisch resistente Kunststoffteile in Mengen
zwischen einem Dutzend bis zu mehreren hundert Stiick
benétigt. Fur solche Bedarfsfalle kann das VakuumgieBen
von Polyamid in Silikonformen das Laser-Sintern von
Bauteilen hervorragend erganzen.

“Bei mechanisch hoch belastbaren
Kunststoff-Prototypen schlieBt das Va-
kuumgieBen eine wichtige Liicke zwi-
schen Einzelprototyp und Serienfer-
tigung”, ist die Erfahrung von Dr.-Ing.
Klaus Kreutzburg, Geschéftsfihrer der
Fa. rpm rapid product modellbau
GmbH in Helmstedt. Wenn hohe me-
chanische und thermische Stabilitdt so-
wie chemische Bestandigkeit gefordert
werde, zum Beispiel bei Saugrohren im
Motorraum von Kraftfahrzeugen, sei
Polyamid — weithin unter der Bezeich-
nung Nylon bekannt — kaum zu schla-
gen. Die Fertigung von Einzelstiicken
mit Hilfe des Lasersinter-Verfahrens sei
heute erprobter Stand der Technik.
Auch die Restporositat der Teile — eine
Folge der Herstellung durch das Anei-
nanderbacken feiner Pulverpartikel —
kénne man durch spezielle Nach-
behandlungsverfahren beheben. Als
Beispiel bewahren sich so getrankte
Prototypbehalter seit Jahren in Ver-
suchsfahrzeugen bei rauesten Einsatz-
bedingen. Sie ertragen Temperaturen
vom arktischem Frost bis zu 150° C und
widerstehen Betriebsmedien wie Ben-
zin, Ol, Hydraulik- und Waschfliissigkei-
ten oder auch Frostschutzzusatzen.

Speziell fur die Vorserie...

“Mit Kleinstmengen von ein bis finf
Prototypen allein kommt der Kfz-Her-
steller jedoch nicht aus”, verrat rpm-
Mitinhaber Dr.-Ing. J6rg Gerken. Auch
nach weitest gehender Festlegung der
Bauteilgeometrie bendtige man zwi-
schen einem Dutzend bis hin zu mehre-
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Klaus Vollrath, freier Journalist,
Herne

Die Form besteht aus Silikon, das um ein
Prototypbauteil herumgegossen wurde.
Nach dem Vernetzen wird der Silikonblock
aufgeschnitten und das Bauteil entfernt.

ren Hundert einsatzfahiger Prototypen
fur alle moglichen Erprobungen, die der
Erkennung und Behebung diverser Kin-
derkrankheiten dienen. Dariiber hinaus
brauche man auch Prototypen fiir das
Einfahren von Verarbeitungsprozessen
wie etwa das VerschweiBen mehrtei-
liger Bauteile. Zu diesem Entwicklungs-
zeitpunkt seien die erforderlichen
SpritzgieBwerkzeuge jedoch oft noch
nicht verfigbar, und eine Erzeugung
der benétigten Stiickzahlen per Laser-
sinterverfahren sei wegen gewisser Ein-
schrankungen beziglich der Ge-
brauchseigenschaften und auch aus

Kostengrinden nicht vertretbar.
Zur SchlieBung dieser Licke pla-
ne rpm, ein spezielles Verfahren
einzusetzen, mit dessen Hilfe sol-
che Prototypen in einem (iber-
schaubaren Zeitraum in kleinen
Serien hergestellt werden kon-
nen. Die Eigenschaften der hier-
mit erzeugten Bauteile seien mit
denen der Serienteile nahezu
identisch.

...gegossene
Polyamid-Prototypen

“Im Prinzip verwenden wir hierzu
eine besondere Variante des Va-
kuumgieBens in Silikonformen”,
erldutert Klaus Kreutzburg. Die
Form besteht hierbei aus einem
massiven Silikonblock, der um
ein in Ublicher Weise erzeugtes
Rapid-Prototyping-Bauteil  he-
rumgegossen wurde. Nach dem
Vernetzen wird dieser aufgeschnitten
und das Bauteil entfernt. Zurtick bleibt
eine mehrteilige Form, deren Hohlraum
exakt den Abmessungen des ge-
wilnschten Bauteils entspricht. Nach
dem Einbringen von Stromungskanélen
fur die Zuleitung des GieBwerkstoffs
und die Ableitung von Luft wird die
Form wieder zusammengesetzt und
kann dann fr die gieBtechnische Ferti-
gung von Replikaten benutzt werden.
Das GieBen nach dem Prinzip der akti-
vierten alkalischen Polymerisation er-
folgt hierbei in einer speziellen Anlage.
GieBwerkstoff ist ein Polyamid des Typs
PA6, dessen E-Modul durch Variation
der Zusammensetzung in einem weiten
Bereich zwischen 650 und etwa 2 000
MPa eingestellt werden kann. Die Vor-
bereitung und Mischung der beiden
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GieBkomponenten erfolgt in einem
speziellen sogenannten Nylonmodul in
der oberen Kammer des Systems. Die
fertige Mischung ist zundchst dtinnflus-
sig wie Wasser, so dass auch filigrane
Geometrien mit dinnen Wanden pro-
blemlos bis zur letzten Verastelung ge-
fullt werden kénnen. Die Polymerisati-
on erfolgt innerhalb weniger Minuten
im Werkzeug. Das Material erstarrt
hochkristallin und ist daher weniger hy-
groskopisch als Standard-PA6-Polyami-
de. Die Eigenschaften sind vergleichbar
mit denen von PA 6 6. Das Material
kann mit verschiedensten Farbstoffen
eingefarbt und mit allen gangigen Ver-
fahren — wie Bohren, Frasen, Kleben,
SchweiBen und Lasern — be- und ver-
arbeitet werden.

“Wir waren selbst Uberrascht, welche
Belastungen diese PA-Gussteile aushal-
ten kénnen”, sagt Jérg Gerken und
schlagt mit einem Schlosserhammer
mehrmals mit Schwung auf einen klei-
neren Behalter ein. Der Hammer federt
jedes Mal zurtick und hinterlasst in der
Oberflache nur schwach sichtbare
Schlagmarken. Auch einer Belastung
durch die rund 80 kg Lebendgewicht ei-
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Brut-Stétte: Die GieBkomponenten werden
oben in einem speziellen Prozessmodul auf-
bereitet und dosiert, gegossen wird in der
unteren Kammer.

nes rpm-Geschaftsfihrers widersteht
das Behaltnis, ohne einzuknicken oder
erkennbare Schaden davonzutragen.
Durch die aktivierte alkalische Polymeri-
sation innerhalb des Silikonwerkzeugs
entstehe ein homogener Werkstoff, der
deutlich bessere mechanisch-technolo-
gischen Eigenschaften, wie gute Zahig-
keit bei gleichzeitig hoher Harte, auf-
weisen konne als spritzgegossene Poly-
amide.

Im Vergleich zu Prototypen aus Polyu-
rethanen, die ebenfalls durch Vakuum-
gieBen in Silikonwerkzeugen erzeugbar
sind, kénne man beim Polyamid funk-
tionelle Details wie Filmscharniere oder
Clips gleich mit gieBen. Diese weisen
die gleichen funktionellen Eigenschaf-
ten auf wie Serienteile. Weiterer wichti-
ger Vorteil des Verfahrens ist die Mog-
lichkeit, Montagekomponenten, Sen-
soren oder Aktuatoren in die Form ein-
zubetten und einzugieBen, so dass Ver-
bundbauteile entstehen. Dies ist bei vie-
len gdngigen Prototypenverfahren
nicht moglich.

“Mit dem Projekt befinden wir uns zur
Zeit noch in der Erprobungsphase”, ver-
rat Kreutzburg. So, wie das Verfahren
am Markt angeboten werde, sei es fir
anspruchsvollere Bauteile noch nicht
ausreichend ausgereift. Man arbeite
daran, den GieBprozess reproduzierbar
zu beherrschen und das Potenzial des
Verfahrens und der damit erzeugbaren
Bauteile auszuloten. Hierbei stehe die
Dimensionsstabilitat der Prototypen so-
wie die Standzeit der Werkzeuge im
Vordergrund. Auch wirden derzeit die
Grenzen des Machbaren bezlglich
GroBe und Komplexitat der zu fertigen-
den Komponenten unter-
sucht. Weitere Fortschritte
plane man auch auf der
Werkstoffseite: Zuktnftig
hoffe man beispielsweise
auch gefllltes Material
einsetzen zu kénnen.

Innerhalb von 14 Tagen
kénnen Serien von 30-50 Stick
erzeugt werden; Beispiel:
Gegossener Polyamid-Deckel
(Bilder: Klaus Vollrath)



