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FUR WIRTSCHAFT HANDEL TECHNI

Von der Designstudie zum
Erstteil an einem Tag

Zeit ist ein kritischer Faktor bei der Entwicklung von neuen
Frodukten. Computergestiitzte Konstruktion (CAD) und die
entsprechenden spanabhebenden CNC-Maschinen haben zwar die
eigentlichen Produktionszyklen erheblich verkiirzt, aber wo immer
es um komplexe Werkstiicke geht, ist die Herstellung von
Frototypen unumgdnglich. Die HEK GmbH empfichlt ein neues
Gigfiverfahren zur Vervielfdltigung von Modellen und Prototypen.
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Von der Designstudie zum
Erstteil an einem Tag

Leit ist ein kritischer Faktor bei der Entwicklung von neuen Produkten.
Compulergestitzie Konstrukfion (CAD) und die entsprechenden spanabhebenden
CNC-Maschinen haben zwar die eigentlichen Produktionszyklen erheblich
verkiirzt, aber wo immer es um komplexe Werkstiicke geht, ist die Herstellung von
Frototypen unumginglich. Die HEK GmbH empfichit cin neues Giefiverfahren
zur Vervielfdltigung von Modellen und Prototypen.

Durchsichtige Bawteils, wie diese
bis zu 8 kg grofien Getriebe-
gehiuse erlauben die Untersy-
chung von FieBverhalten des
Cetriebedks; die Teile wurden
inrerhalb von 3 Tagen nach
Anlieferung der SLA-Profotypen
fertiggesteiit

a5 Urmodell kann nach

den einschligigen Me-
thaden des Modellbaus baw,
des H.h]'.!inl P""'"::"",'T“'-"i-'. Verfah-
rens, 2B mit Hille der Steren
Lithographie, erstellt werden.
Ein solches Urmodell wird
dann mi evakuiertem Silikon-
Kawschuk wergossen und in
ciner Warmekammer  aus-
pehirter. Mach diesem Reife-
prozess wird der entstandene
Silikonblock an der vorher be-
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stimmien Nahistelle getrennt,
und das ebenfalls muvar mit ei-
fierin Trennmittel beschichtete
Urmndell kann den Halbscha-
len entnommen werden, Die
durch die Halbschalen gebil-
dete  Gielform  kann  jetzt
mehrfach Fir die Erstellung
zusdtzlicher Modelle oder Pro-
totypen benutzi werden. Das
besondere an diesem Verfah-
ren besteht darin, dal der ver-
wendete  Vakuumbunststob
8G 95 sowochl vollkommen
klar, dh. durchsichtig oder in
jedern gewiinschien Ton ein-

Bine voll funktionstihige
Etikettiermaschine (r.) aus sisben
Teilen, gefertigt im MCP-Glefiver-
fahren aus SG 95, sinem Grund-
muaberial fir glasklare oder durch-

pgefirbbe Werkstlicke,

pgefirbt  verwendet  werden
kann. DMese Eigenschaft er
laubt einerseits die Produktion
von prakissch glasklaren Mo-
dellen. zB. hir die TUnter-
suchung des  Serémungs-
verhaltens von Schmierdlen in
Getrieben, und andererseits
kitnnen Produkie als |"'r|_||;|_1l,§.-'-
pen bereits in ihrer vorm Desi
gner gewiinschten Farbe er-
stellt werden chne dalf diese
noch  zeitaufwendsg  lackient
werden mussen.

Das MCP-Vakvumgiefiverfah-
ren von der Litbecker Firma
HER ist in wielen Fillen mum
echten Problemlbser gewor-
den. Die optischen Eigen-
schaften von 5G 95 sind hin-
atchtlich Brechungsindex,
Durchlissigheit, Sireu- und
Richtfakior ohne weiteres mit

Polykarbonat (PC) wnd  Ple-
xiglas (FMMA) zu verglei-
chen. Aus diesem Grund wird
das Verfahren von nambhaften
Unternehmen der Autormobil-
industrie im Rahmen der Her-
stellung von  Scheinwerfern
und Reflektoren eingesetar.
Das MCP-Vakuumgiefiverfah-
ren 181 schmell und maBgenan,
Innerhalb vom X - 3 Tagen
kbnmen 20 - 30 Prototypen
vom Urmodell gefertigt wer-
den, Dhe Auswahl an Materia-
lien fiir das WakuumgleBen ist
schr grof und umfafit 25
Werkstoffe, von pummiartiz
iiber Polypropylene bis zu
hochtemperaturbestindigem
ABS. Der grifite Vorteil dieses
schnellen Tooling-Verfahrens
]ltg'l inn der Gd,'.w-:_:hwi:ndi.#j:;-.it
und Genawigheir, miv der die
verwendeten  Silikonformen
produziert werden, Im Ver-
E].-Ei.ch il 1.’|rer|-::.l:|:|.|ﬂt-11 aus
Stahl kdnnen Zeit und Kosten
auf ca. 3 - 5% kann eine Ko-
sterdenkung um rund 25%
realsient werden - ein in je-
dem  Fall ausschlaggebendes
Arpument,

MDie HEE GmbH hat das
Koow-how und die effizien-
ten, schitisselfertigen Wakuum-
Anlagen in  verschiedenen
Grien und Leistungsklassen
fiir die Herstellung von Klein-
teilen, wie optischen Linsen,

AL




WERKZEUG- & FORMENBAU RESSS)

aber auch Fir die  Moster-
herstellung won  grdferen
Crerdten oder Werkzeugen.
Diese schmelle und  hichst
wirtschaftliche Produktion
von Prototypen und Kleinseri-
en wird auch zum grofen Vor-
tell zB. bei der Markiein-
filhrung never Konsumerpro-
dukte. 50 kiinnen Firmenre-
prasentanten den potentiellen
Kunden ein neues Produk:
vorstellen, ohne nur  mi
Zeichnungen und Modellfotes
aulfmrwarten, und der Einzelne
ol awch nichr warten, bis der
Kollege das einzige Modell
von  seiner  Vorstellongsreise
zuriickbringt. 5o kann die Ak-
zeptanz eines neuen Produkes
rechtzeitig wor der Serien-
produktion  eruiert  werden,
brew. erne Ii.‘rrt:l:l'il"HITﬂl.l;'E_it' kanmn
bereits vor dem Anlaufen der  Zylinderkophwassermantel wird sichtbar durch optisch klaren Werkstoff.

Serienproduktion gestartet

werden. Im Juliefergeschift  Strmungsmodell hergestellt durch Valuumgiefitechnik in Verbindung mit einem Msharen Schmeltkemn aus
kann ein .Flr.l.h:r.'lmrhrr oder Eﬂfmwmm

auch Aulragnehmer vorzeitig
ein funktionsfihiges Modell
erhalten, um die Wirtschaft-
lichkeit oder auch die Dusch-
fiihrbarkeit zu analysieren.
Das MCP-Vakuumgielverfah-

fef 186 in inli."m Fall sdn we-

?lh"‘l[l.ll.'ht'h |r'|rilr|.|||:|-.-'r|'. LT H.E-
duzierung der Zeitspanne bis
zur  Markteinfiihrung  cines
newen  Produkies oder mo-
dern: der Time-to-Market
Die Flexibilitdt durch die Ver-
wendung der entsprechenden
Werkstoffe erlaula SogAr i@
nahezu perfekte  Gestaliung
einschliefilich der  Ober-
Michengiite in  jeder pe-
witnachten Farbrnuance wvon
glasklar fiir optische Linsen bas
tu tefschwarz filr Bedien-
kniiple oder Werkstiicke.

HEX GmbH
Kaninchenborn 24-28 Die 006 Vakuumgiefimaschine. Mit ihrer zwei Meter langen Vakuumlbammer, elgnet sich fiir die Prototypen-
23550 Libeck fertigung von Fahreeug-Armaturenbretiern, Karrosserieteilen und Fernsehergehéusen.
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HEK GmbH E
Kaninchenbarn 18, 13560 Libeck, Gerrmoany - -
Telafon (04 51) 53 00 40, Telefax (04 51) 53004 50 HEK G MBH E
COMPARATIVE DATA | VERGLEICHSDATEN
MCP-Vacuum-Plastics to Polypropylene | MCP-Vakuumkunststoffe zu Polypropylen
Type | Typ PP MCP 2150 MCP 1180
Vacuwrm-Plastic Vacuuwm-Plastic
Vakuumkunststofl Vakuumkunstsrofl
Tanziia SII'EHEI"'I (M mm”)
Zugiestigkeir N/ mm?) 2l -37 29| 40,7
Tensile Modulies (WY mm
ET; E-Madul {ww ) : oG - 1300 T4 1270
lzod kmpoct (kj/m)
Kerbschlagzshigheit (kj/m?) 3-17 17 ol
Heat Deflection Tamperatune (“C)
Formbestandigkeit (*C) 45 - 120 40 70
MCP-Yacuum-Plastics to ABS | MCP-Vakuumbkunststoffe zu ABS
Type | Typ ABS HCFP 5G 95 HMCP BO50 MHCP 4070 MCP 090
Vacuum.Plastic Vocuum-Plastic Vacuwm-Plastic Vacwurn-Plastic
Vakuurngietharz | Vakwumkunststofl | Vakuwmkunststefl | Vakuumbkunststoff
TranSEarent bransiparent
Ut stable ¢ LNV Scabil
Tenzile 5r b (M J
Zogient ;:frhj ,m"n‘_l";? 31 . 45 54 55.9 35.5 58,9
Tenzile Modulus [N/
Zoog E-Modkd (Mo 1500 - 2700 2521 2150 1295 2220
lzod (mpact (ki md)
Kerbschlageshigheit {kj/m?) 7-20 B9 9.8 4,1 7.3
Heat Deflection Temperature (°C) .
Formbestindigheit (°C) B0 - 120 1 90 80 /5

MCP-Yacuum-Plastics
to PMMA and Polycarbonate (optical)

MCP-Vakuumkunststoffe
zu PMMA und Polykarbonat (optisch)

Type ! Trp PMMA PC MCP 5G 95 MCP 6091
Palycarbanate Viacuum-Plostic Vecuum-Plastic
F'r:ﬂ:rﬁ:ﬂ'b&na! Yakuumbunzestoff Wakuumbunstsood

LeSeobde  LIVSEabal

Refractive fndex I

Brechungsindex 1,491 1,584 151 1.515

Transmissivity (%}

Durchlassigher (%) ¥ a% - 20 Ba.l 93,7

HEE. {GmibH
¥ I ——

e 3|




