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Bild 1: Die GieBform und die damit gefertigten Teile werden unter
Vakuum hergestellt

Rasch in Form

Fertigt Muster und Kleinserien aus Kunststoff

Wer kostenglinstig Prototypen fiir die Produktentwicklung
bendétigt oder wer nur kleine Stickzahlen fertigen will,
der kann dies mit einem Vakuum-GielBverfahren.
Herstellen lassen sich sogar Werksticke mit komplizierter
Beschaffenheit. Dabei entstehen Teile mit einer Ober-
flache, die der von spritzgegossenem ABS &hnelt, so dal
entsprechende Oberflaichenbehandlungen maéglich sind.

akuumgieBen heiflt ein neues
Verfahren zum Herstellen von
Modellen, Prototypen und Mu-
stern, bei dem der Anwender Spezial-
harze in Formen aus Silikonkautschuk
unter Vakuum gief3t. Beim Vakuumgie-
Ben MCP von HEK, Liibeck, ist zunéchst
nach einem Modell eine Form aus Sili-
konkautschuk anzufertigen. Mit der Va-
kuumeinrichtung lassen sich Formen von
sehr komplizierten Modellen ohne Luft-
einschliisse gieBen. Ein Zweikomponen-
tenharz wird angesetzt und in die Sili-
konkautschukform gefiillt (Bild 1). Nach
dem Aushirten entsteht ein genaues Ab-
bild des Prototypenmodells, Abgiisse mit
Hinterschneidungen sind ohne weiteres
herstellbar. Das Anfertigen der GielB3-
form, das Aufsetzen des GieBharzes so-
wie Riihr-, GieB- und Aushértevorgang
laufen alle unter Vakuum ab. Nach Ein-
satz des Werkstoffes geniigt ein Knopf-
druck; sechs Minuten dauert der GieB3-
vorgang. Die Folge ist eine hohe
Produktivitdt bei Prototypen zu niedri-
gen Kosten (Bild 2). So hilft das Vaku-
umgieBverfahren, Kosten und Zeit im
Muster- und Prototypenbau zu sparen,
und es amortisiert sich schon nach eini-
gen Monaten. Dieses Verfahren sorgt da-
fiir, daB3 das Harz auch aufwendige und
komplizierte Formen vollstindig und
ohne Blasenbildung ausfiillt, um ein
hochwertiges Musterteil herzustellen.

Muster auf die Schnelle

In den letzten Jahren bestehen Industrie-
produkte zunehmend aus Kunststoffen.
Dabei ist es notwendig, fiir Massenarti-
kel vorher einem Prototyp aus spritzge-
gossenen Kunststoffen anzufertigen und
in Hinsicht auf Design, Funktionsf#hig-
keit und Aussehen zu priifen. Die Ent-
wicklungskosten nach herkémmlichen
Verfahren sind dabei sehr hoch. Auch
das Zusammensetzen von ABS- oder
PP-Platten ist teuer und bietet nicht die
gewiinschte Qualitit, Festigkeit oder Ge-
nauigkeit. Einfacher geht dies mit einer
hochgenauen Silikonform, in die ein spe-
zielles Harz gegossen wird. Beide Vor-
ginge werden in einer Vakuumpumpe
vollzogen. So lassen sich leicht einige
Produktmuster fertigen. Unter der Vor-
aussetzung, daB3 100 Prototypen anzufer-
tigen sind, ist eine Lieferzeit fiir eine
Stahlform von vier bis acht Wochen zu
beriicksichtigen. Die Kosten dafiir sind
gleich 100 Prozent anzusetzen. Nach



VAKUUMGIESSEN

dem neuen Verfahren betragt die Liefer-
zeit etwa zwei bis drei Stunden bis zu
einem Tag, und die Formkosten belaufen
sich auf 2 bis 3%. Da die physikalischen
Eigenschaften von GieBharzen denen
der gidngigen Thermoplaste dhnlich sind,
ist es moglich, diesen ProzeB nicht nur
fiir Muster oder Prototypen anzuwenden,
sondern auch fiir Kleinserien. Daher ent-
wickelte man ein 2-Komponenten-Harz
mit den gleichen oder besseren Eigen-
schaften von Thermoplasten, wie ABS
oder PP.

Die Anzahl ist wichtig

Muster und Prototypen dienen unter-
schiedlichen Zwecken. Die Anzahl der
notwendigen Muster wird von Fall zu
Fall je nach Projekt entschieden, zum
Beispiel fiir Produkte, die fiir stark um-
kdmpfte Mirkte entwickelt werden. Die
gewiinschte Anzahl von Mustern und
Prototypen und der Weg der Fertigstel-
lung lassen sich anhand der Aufstellun-
gen aus Tafel 1 und 2 ermitteln.

Das beschriebene VakuumgieBverfahren
weist unter anderem folgende Merkmale
auf: Ein Urmodell aus Metall, Holz,
Kunststoff oder Gips 1d3t sich mehrfach
vervielfiltigen. Temperaturempfindliche
Modellmaterialien koénnen verwendet
werden, ohne diese besonders behandeln
zu miissen. Sollte Holz als Modell erfor-
derlich sein, kommt lediglich ein Trenn-
mittel hinzu. Ebenfalls lassen sich mit
Silikonformmassen hinterschnittene Ab-
giisse machen. Das GieBen unter Va-
kuum erlaubt lunkerfreie Abgiisse mit
groBer Genauigkeit. Einfallstellen, die
normalerweise bei SpritzgieBteilen auf-
grund zu starker Querschnitte entstehen,
sind bei diesem Verfahren unbekannt.
Selbst Stege von 0,5 mm sind moglich.
Dabei 148t diese Technik die Anwendung
von Einlegteilen aus Kunststoff und Me-
tall ohne weiteres zu. Nacharbeiten, au-
Ber das Entfernen des Angusses, sind
kaum notig. Das AbgieBen von Giel3-
harzteilen auf der Vakuum-GieBma-
schine ist mit der computergesteuerten
GieBeinrichtung leicht erlernbar.

Der Roboter mischt mit

Verwendungsfihig sind verschiedene
GieBharze, zum Beispiel weiche, feste,
elastische und durchsichtige Typen, die
alle ihre unterschiedlichsten Einsatzge-
biete haben. Es konnen mechanische,

Tafel 2: Fertigungsverfahren zum Herstellen von Mustern, Prototypen
und Kleinserien — Vergleichstabelle von Fertigungsverfahren

: m{m (spanabhe- | unbegrenzt 60 Tage iiber 100 000 | unter 5%
Feinzink (gegossen) | 70% 4 kg 40 bis 50 Tage | 10 000 90%
Nickel (galvanisch 23% 2 bis 4 kg 60 Tage 5 bis 10 000
aufgetragen)

MCP/TAFA (Metall- | 15% 3 bis S kg innerhalb von | 1000 bis 6 000 | 90%
spritzen) 3 Tagen
Silikone s%  |akg 8 bis 12 Stunden | unter 100

Tafel 1: Einstufen der Anwen-
dungsmuster und gewiinschte
Stiickzahl

f Ham des nmm
Artwork Mm und Bestiiti- | 1 bis 4
gen des Produktes
(Image)
Design Prilfen und Bmam 4 bis 10
en des Designs
%Mamgc des Mo-
Forschung | Priifen und Berech- | 10 bis 50
und Entwick-| nen, funktionelle Un- ,
lung tersuchung, arbeiten-
des Modell
+- i
Maschinen- | Priifen und Bestdti- | S0 bis
bau en der Kosten und | 5000
‘ orbereitung fiir die |
Produktion @~
Entwicklung | Gesam ‘ fung und | 1bis5 000
und Verwal? Bestﬂnm? dueﬁ Pro- |
tung dukthmnlaufs

elektrische, phototechnische Teile herge-
stellt werden sowie Produkte, die dem
schnellen Modewechsel unterworfen
sind. Die weichen GieBharze konnen
Gummi und PVC ersetzen und sie sind
fur Gummiprodukte einsetzbar. Mit
Shore-Hérten von A 30 bis 80 sind die
Einsatzgebiete sehr vielfiltig. Die durch-
sichtigen Typen mit guten Biegeeigen-
schaften haben auch gute Witterungs-
eigenschaften.

Die Bedienung der VakuumgieBeinrich-
tung ist sehr einfach. Nach einem Ver-
such in der manuellen Betriebsart zum
Ermitteln der Einstellungen fiir ein be-
stimmtes Musterteil kann der GieB3vor-
gang schon vollautomatisch ablaufen.
Auf Befehl der Steuereinheit mischt und
rithrt der Roboter das Zweikomponen-
tenharz in der Vakuumkammer. An-
schlieBend gieBt er das fertig gemischte
Harz in die Form aus Silikonkautschuk.
Eigens ein dafiir ausgelegter Becher und
Riihrer erlauben ein vollig gleichmdBiges
Durchmischen des Zweikomponenten-
harzes, um fehlerfrei maB3genaue Muster
zu erzielen. Die Hebebiihne gestattet das
Heben oder Senken der Gie3form in der
Vakuumkammer und ist besonders hilf-
reich bei grofen, schweren Formen.
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