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TIP DES MONATS

Schnelle Kleinserienbroduktion
mit geringeren Kosten

Die Formenkosten fiir Null- und Kleinserien bei der
Verarbeitung von Kunststoffen stehen in vielen Fil-
len in keinem Verhiiltnis zu den Werkstiickkosten.
Dies gilt besonders fiir die Formen, die spanend her-
gestellt werden. Man greift daher auf Werkzeuge

aus Kautschuk, GieRharz oder

glasfaserver-

stiérktem Epoxidharz zuriick. Es kénnen aber auch
Formwerkzeuge durch Metallspritzen mit niedrig-
schmelzenden Legierungen preiswert und schnell
hergestelit werden. Die Kosteneinsparung gegen-
iber herkémmlich hergesteliten Stahlformen kann

dabei bis zu 70% betragen.
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Besonders in Klein- und
Mittelbetrieben steht man

oft vor der Frage: LiBt sich -

ein Teil, das bisher aus me-
tallischen Werkstoffen her-
gestellt wird, nicht durch
preiswertere  Kunststoffe
ersetzen, ohne daB die
Funktion oder Sicherheit
beeintrichtigt wird? Vor
den hohen Kosten und lan-
gen Lieferzeiten fiir die For-
men der Nullserie schrek-
ken dann jedoch die meisten
zuriick.
So wiihlt man in diesen Fil-
len Formen aus Kautschuk
oder Kunststoff, um wenig-
stens die ersten Versuche
urchfithren zu kénnen. Mit
diesen Formwerkzeugen er-
reicht man oftmals jedoch
nicht die geforderte Genau-
igkeit, Oberflichengiite
oder Trenneigenschaften.
Auch kann die Lebensdauer
der Form unzureichend
sein,

Mehr Fertigkeit

durch HintergieBen

Eine Alternative ist das Me-
tallspritzen mit niedrig-
schmelzenden Legierungen.
Bei diesem Verfahren wird
ein Muster mit der Metall-
legierung bespriiht. Die ge-
spritzte Maske aus Metall
weist eine gute Festigkeit
auf. Wird sie zur Verstir-
kung noch mit einer Metall-

legierung hinterfiittert, so
kann sie auch zum Spritz-
gieBen eingesetzt werden.
Das Geritesystem, das fiir
das Metallspritzen entwik-
kelt wurde, besteht aus einer
Spritzpistole, einer Spritz-
kabine und Speziallegierun-
gen.

Bevor die Spritzlinge in die
Serienfertigung gehen, kén-
nen sie Funktions- und Fe-
stigkeitspriifungen unterzo-
gen werden. Abinderungen
am Spritzling sind nicht so
kostspielig wie bei her-
kémmlichen . Werkzeugen
aus Stahl — es wird einfach
ein neues Formwerkzeug
gespritzt und das alte einge-
schmolzen.
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1 Uberblick iiber die Viel-
falt der nach dieser Me-
thode hergesteliten Teile

Mit der Spritzpistole kén-

nen:

0O Produktionswerkzeuge
fir Polyurethanschaum
(hart und weich),

O TSG-Strukturschaum-
formen,

* O SpritzguB- und Blasfor-

men,

O Vakuum-Ziehformen,

0O Handlaminier- und Kalt-
preB-Werkzeuge

O GieBformen fiir Harz,
Gips und Schaumstoffe,

0O SpritzguBformen fir
Wachs,

0O Wandreliefs,

O prizise metallische Re-
produktionen von Teilen
jeglicher Art hergestellt
werden.

Formwerkzeuge aus nied-

rigschmelzenden Legierun-

gen haben zwar nicht die

Festigkeit von Stahl, man

kann damit jedoch Kunst-

stoffe mit einer Schmelz-

temperatur bis 573 K (300

°C) verarbeiten. Eine kleine

Auswahl der nach diesem

Verfahren hergestellten

Teile zeigt Bild 1.

Nuliserien-
SpritzgieBmaschinen

In solchen Formen fiir das
SpritzgieBen kénnen
Spritzlinge bis zu einem
Spritzgewicht von 20 bis 25
g, einer Formenfliche von
maximal 50 cm? und einem
Spritzdruck von 335 bar (bei
525 bar Luftdruck) auf
Kleinserien-SpritzgieBma-
schinen verarbeitet wer-
den.

Solche Formen fiir Nullse-
rien auf normalen Spritz-
gieBmaschinen koénnen fiir
Spritzdriicke bis etwa 1000
bar eingesetzt werden. Das
Gewicht des Spritzlings ist
dabei von verschiedenen
Faktoren abhingig, es sind
jedoch mit SpritzgieBfor-
men aus diesen Legierungen

2 Aus niedrigschmelzen-
den Legierungen herge-
stelite Form zum Schiu-
men von Sitzflichen

3 Eine Spritzkabine ver-
mindert die Umweltbela-
stung und erlaubt die Mate-
rialriickgewinnung

bereits Spritzlinge mit ei-
nem Gewicht von iiber 5 kg
hergestellt worden. Selbst
kohlenstoffaserverstirkte
Kunststoffe kénnen verar-
beitet werden. Das Vernik-
keln oder Verchromen der
Form fiir ‘hirtere Einsatz-
falle ist moglich.

Beim Schaumen von Sitzfli-
chen (Bild 2) reicht als Hin-
terfiitterung ein GieBharz.
Wird die Form in der Se-
rienfertigung eingesetzt, wo
z.B. eine Ausbringung iiber
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20 000 Teile je Form ver-
langt wird, kann das Werk-
zeug durch Verchromen
oder Vernickeln geschiitzt
werden.

Metalispritzen

ohne Materialverlust
Die verwendeten Legierun-
gen aus Wismut und Zinn
sind nicht giftig, aber ver-
staubte Luft, wie sie beim
Metallspritzen entsteht, ist
in jedem Fall schadlich. Es
ist deshalb angebracht, eine
Spritzkabine mit Absau-

gung zu verwenden (Bild 3).
Aber auch von der wirt-
schaftlichen Seite her emp-
fiehlt sich die Anschaffung
einer Spritzkabine. Unter
Umstinden wird etwa 30 bis
40% des verspritzten Mate-
rials am Werkstiick vorbei-
gespriiht. Diese Legierung
sollte nicht verlorengehen
und unnétig die Kosten er-
hohen.

Eine speziell fiir das Metall-
spritzen entwickelte Kabine
sammelt den Metallstaub in

einem Filterbeutel — er
1

kann dann wieder einge-
schmolzen werden.

Vorteile des Verfahrens
Abmessungen und Oberfla-
chengiite sind der Galva-
noplastik  gleichzustellen.
Der Arbeitsvorgang zur
Herstellung der Form ist
kurz; meistens konnen
Werkzeuge in weniger als
einem Tag fertiggestellt
werden. Das Urmodell kann
aus jedem beliebigen Werk-
stoff bestehen. Die bend-
tigte Ausriistung ist einfach;

die Anlagenkosten sind ge-
ring. Die verwendeten Le-
gierungen leiten die Wirme
wesentlich, besser als Kau-
tschuk oder Kunststoffe.
Die Materialkosten werden
verringert, weil die Werk-
zeuge aus niedrigschmel-
zenden Legierungen nach
Gebrauch . wieder einge-
schmolzen und erneut ver-
wendet werden konnen.

Ausfﬂhrliche Informatio-
nen vermittelt der Leser-
dienst — Kennzlffor 401




