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Vakuum-GieBverfahren

Prototypen-
und Kleinserienfertigung
von Kunststoffteilen

Das VakuumgieBen
nach dem System
MPC ist ein Verfahren
zum Herstellen von
Modellen, Prototypen
und Mustern, bei dem
der Anwender Spe-
zialharze in Formen
aus Silikonkautschuk
unter Vakuum gieft.
Dabel ist zunachst
nach einem Modell ei-
ne Form aus Silikon
anzufertigen. Mit

der Vakuumeinrich-
tung lassen sich selbst
Formen von sehr kom-
plizierten Modellen
ohne Lufteinschliisse
gieRen. Ein Zweikom-
ponentenharz wird an-
gesetzt und die Sili-
konkautschukform ge-
fiillt. Nach dem Aus-
harten entsteht eine
genaue Abbildung
des Prototypen-
modells.

as Anfertigen der

GieBform, das Aufset-
zen des GieRharzes und
der Riihr-, GieB- und Aus-
hartevorgang laufen alle
unter Vakuum ab. Nach
Einsatz des Werkstoffes
genlgt ein Knopfdruck;
nur 6 min dauert der GieB3-
vorgang. Die Folge sind ei-

Bild 1 Ober- und Un-
terteil einer Compu-
ter-Fernbedienung
konnen in einem Ab-
guB mit dieser Vaku-
um-GieBform herge-
stellt werden

ne hohe Produktivitat bei
Prototypen und niedrige
Kosten. So hilft das Vaku-
um-GieRverfahren, Kosten
und Zeit im Muster- und
Prototypenbau einzuspa-
ren; das Verfahren amorti-
siert sich oft schon nach ei-
nigen Monaten. Das einge-
setzte Harz fiillt auch auf-
wendige und komplizierte
Formen vollstandig aus, so
daBR hochwertige Muster-
teile herstellbar sind. Da-
bei entstehen Teile mit ei-

ner Oberflache, die der
von spritzgegossenem ABS
ahnelt, so daR entspre-
chende Oberflachenbe-
handlungen moglich sind.

Bild 1 zeigt eine Vakuum-
giehRform, mit der in einem
AbguR Ober-und Unterteil
einer Computer-Fernbe-
dienung gegossen werden

konnen. Die Herstellungs-
zeit der Form liegt zwi-
schen 10 und 12 Stunden.

Mikroprozessor-
gesteuert

Die MCP-Vakuum-GieR-
maschinen der Bauart C
sind mikroprozessorge-
steuert. Daraus resultiert,
daR die Bedienung der Va-
kuum-GieBeinrichtung
sehr einfach ist. Nach ei-
nem Versuch in der ma-
nuellen Betriebsart zum

Ermitteln der Einstellun-
gen fir ein bestimmtes Mu-
sterteil, kann der GieRvor-
gang schon vollautoma-
tisch ablaufen. Auf Befehl
der Steuereinheit mischt
und riihrt der Roboter das
Zweikomponentenharz in
der Vakuumkammer. An-
schlieBend gieRt er das

fertig gemischte Harz in
die Form aus Silikonkau-
tschuk. Ein eigens dafiir
ausgelegter Becher und
ein Rihrer ermoglichen
das vollig gleichmaBige
Durchmischen des Zwei-
komponentenharzes, um
fehlerfrei maBgenaue Mu-
ster zu erzielen. Eine He-
bebiihne fiir das Heben
und Senken der GieBform
in der Vakuumkammer ist
besonders hilfreich bei
groBen und schweren For-
men.

Zur Zeit sind standard-
maBig vier Maschinengro-



Ren verfligbar: Die MCP-
Vakuum-GiePRPmaschine
COO2 (Bild 2) ist ausgelegt
fiir eine Formenaufnahme-
grohRe von 360 mmx 260
mmx 450 mm mit einem
GieRgewicht von 450 g.
Die Maschine COO3 bietet
eine Formenaufnahmegro-
Re wvon 580 mmx600
mmx615 mm mit einem
GieRgewicht von 2000 g,
wahrend die Maschine
COO4 (Bild 3) eine For-
menaufnahmegroRe von
900 mm x 600 mm x 615 mm
mit einem GieBgewicht
von 2000 g aufweist und
die Maschine COQO6 eine
Formenaufnahmegroie
von 2000 mm x 1000
mm x 1000 mm mit einem
GCieBgewicht von 1000 g
hat. Diese Anlage eignet
sich z. B. fiir die Herstel-
lung von StoRfangern und
Armaturenbrettern.

Verschiedene Harze

Verwendungsfahig sind
verschiedene GieBharze,
z. B. weiche, feste und
durchsichtige Typen, die
alle ihre unterschiedlich-

Bild 2 MCP-
Vakuum-GieB-
maschine
C002

sten Einsatzgebiete haben.
Es konnen mechanische,
elektrische, phototechni-
sche Teile hergestellt wer-
den, sowie Produkte, die
dem schnellen Mode-
wechsel unterworfen sind.
Die weichen GieBharze
kéonnen Gummi und PVC
ersetzen und sind fiir Gum-
miprodukte einsetzbar.
Mit Shore-Harten von A
30 bis D 85 sind die Einsatz-
gebiete sehr vielfaltig. Die
transparenten Harze ha-
ben gute Biege- und Witte-
rungseigenschaften, sowie
gute optische Merkmale.
Interessant ist das Gie3-
harz Typ SG 90 H, das eine
ungewohnlich hohe FlieR3-
fahigkeit aufweist. Das
GCieRharz besteht aus zwel
Komponenten, die — wie
erwahnt — unter Vakuum
durch Mischroboter verar-
beitet werden. Fiillstoffe
sind im GieBharz nicht vor-
handen, so daR feinste
Strukturen 1m Mikrobe-
reich mit einer bei GieB-
harzen unbekannten
Exaktheit abgebildet wer-
den konnen. Eine weitere
Neuheit des Werkstoffes
ist die Moglichkeit, Optik
zu reproduzieren (Bild 4).

Ein Beispiel ist ein geschlif-
fenes Zylinderglas (Bril-
lenglas) mit den Werten
Sphare 5.25 Dioptrien, Zy-
linder 1.0 Dioptrien, 180°
Achse. Der AbguB hat kei-
ne Abweichung; Diop-
trien, Zylinder und Achse
stimmen mit dem geschlif-
fenen Glasmodell absolut
iiberein. Weitere Anwen-
dungen des neuen Harzes
sind: Herstellung kompli-
zierter Prototypen und
Kleinserien mit optischer
Qualitat aus Kunststoff, z. B.
Pkw-Reflektoren, Schein-
werfer, opto-elektronische
Fiihler, Lichtleisten. Da
sich der Werkstoff pro-
blemlos einfarben 1aBt,
konnen Prototypen gegos-
sen werden fiir die Unter-
haltungselektronik, Tele-
fonbau und Fahrzeugbau.

Vakuum-GieBverfahren

Hinsicht auf Design, Funk-
tionsfahigkeit und Ausse-
hen zu priifen. Die Ent-
wicklungskosten nach her-
kommlichen Verfahren
sind dabei sehr hoch.
Auch das Zusammenset-
zen von ABS- oder PP-
Platten ist teuer und bietet
oft nicht die gewilinschte
Qualitat, Festigkeit oder
Genauigkeit. Einfacher *
geht dies —wie beschrie-
ben — mit einer hochge-
nauen Silikonform.

Muster und Prototypen
dienen unterschiedlichen
Zwecken. Die Anzahl der
notwendigen Muster wird
von Fall zu Fall — je nach
Projekt — entschieden, z.
B. fir Produkte, die fiir
stark umkampfte Markte
entwickelt werden. Die
von

gewiinschte Anzahl

Bild 3 MCP-
Vakuum-GieB-
maschine
COO04

Schnell und
kostengiinstig

In den letzten Jahren wer-
den immer mehr Industrie-
produkte aus Kunststoffen
gefertigt. Dabei ist es not-
wendig, fiir Massenartikel
vorher einen Prototyp aus
spritzgegossenen  Kunst-
stoffen anzufertigen und in

Mustern und Prototypen
und der Weg der Fertig-
stellung bestimmen die
Fertigungsdauer und die
Kosten. In Tabelle 1 wer-
den die Kosten, Ferti-
gungsdauer und Stiickzahl
verschiedener Formher-
stellungsverfahren mitein-
ander verglichen. Dabeli
sind die Kosten fiir eine
spanend hergestellte
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Stahlform, die man beil
Stiickzahlen von iiber
100000, also bei GroBse-
rien, braucht, mit 100%
aufgesetzt.

Nach dem neuen Verfah-
ren betragt die Fertigungs-
zeit etwa zwel bis drei Stun-
den bis zu einem Tag und
die Formkosten belaufen
sich auf 2—-3%. Da die
physikalischen Eigen-
schaften von GieBharzen
denen der gangigen Ther-
moplaste dhnlich sind, ist
es moglich, diesen ProzeR
nicht nur fiir Muster oder
Prototypen anzuwenden,
sondern auch fir Kleinse-
rien.

Der in Bild 5 wiederge-
gebene Abgup ist ein Pro-
totyp eines Geldstiickfiih-
rers flir eine Miinzfern-
sprechanlage. Die Kosten
fiir ein traditionelles Werk-
zeug aus Stahl wiirden
190000 DM betragen. Das
Prototypenwerkzeug nach
dem VakuumgieRverfah-
ren kostet (nach Fertigstel-
lung des Modells) 3600
DM. Das sind rd. 2% der
Kosten einer herkémmli-

Bild4 Das GieBharz SG 90 H ist
auch fiir optische Komponen-
ten geeignet; links: originalge-
schliffenes Zylinderglas mit
5,25 Dioptrien, 1,0 Zylinder und
180° Achse; rechts: Abgiisse in
SG 90 mit den gleichen Werten
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Bild 5 Proto-
typ eines Geld-
stiickfiihrers fiir
eine Miinzfern-

sprechanlage

— hergestellt

nach dem Va-
kuum-GieBver-

fahren (Werk-
bilder: HEK)

Tabelle 1 Kosten und Fertigungsdauer von Formen zur Herstel-
lung von Mustern, Prototypen und Kleinserien

Formherstellungs- Fiir Stiick- Kosten Fertigungs-
verfahren zahlen von in % dauer
Stahlform (spanend) | iber 100000 100 90 Tage
Feinzink (gegossen) 10000 70 40—-50 Tage
Nickel (galvanisch 5—10000 23 60 Stunden
aufgetragen)

Silikone unter 100 2-3 8—12 Stunden

chen Stahlform. In diesem
Falle koénnen Abgilisse im
Stundentakt hergestellt
werden. Die Materialko-
sten pro Abguf3 sind sehr
gering. Bei dem Material

handelt es sich um das
schon erwahnte Harz SG
90 H. Es ist temperaturbe-
standig und maBgenau.
Das vorgestellte Vaku-
um-GieRverfahren weist u.

a. folgende Merkmale auf:
Ein Urmodel aus Metall,
Holz, Kunststoff oder Gips
1aBt sich mehrfach verviel-
faltigen. Temperaturemp-
findliche Modellmateria-
lien konnen verwendet
werden, ohne diese be-
sonders behandeln zu
miissen. Modelle, herge-
stellt nach dem neuen Ste-
reolithographie (SLA)-Ver-
fahren lassen sich eben-
falls sehr gut abgiefen und
vervielfaltigen. Ebenso
kann man mit Silikonform-
massen hinterschnittene
Abgiisse herstellen. Das
GieBen unter Vakuum er-
moglicht lunkerfreie Ab-
glisse mit groBer Genauig-
keit. Einfallstellen, die nor-
malerweise bei SpritzgieR-
teilen aufgrund zu starker
Querschnitte  entstehen,
sind bei diesem Verfahren
unbekannt. Selbst Stege
von 0,5 mm sind moglich.
Auch 1aBt diese Technik
die Anwendung von Ein-
legteilen aus Kunststoff
und Metall ohne weiteres
zu. Nacharbeiten, wie Ent-
fernung des Angusses,
sind kaum notig.
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