Prototypen und Kieinserien aus Kunststoff

Das MCP-VakuumgieBen ist ein neues Verfah-
ren zur Herstellung von Modellen, Prototypen
und Mustern durch das GieSen von Spezial-
harzen in Formen aus Silikonkautschuk unter
Vakuum. Mit Hilfe der Vakuumeinrichtung kon-
nen Formen von sehr kemplizierten Modellen
ohne Lufteinschlusse gegossen werden. Ein
Zweikomponentenharz wird angesetzt und in
die Silikonkautschukform gegossen. Nach
Aushartung entsteht eine genaue Abbildung
des Prototypenmodells. Abgisse mit Hinter-
schneidungen sind ohne weiteres mit diesem
Verfahren herstellbar. Die Herstellung der
GieBform, das Aufsetzen des GieBharzes, so-
wie Rilhr-, GieB- und Aushartevorgang erfol-
gen alle unter Vakuum. Nach Einsatz des
Warkstoffes genigt ein Knopfdruck. Sechs Mi-

— e

10 mav 6 - 1989

nuten spéter ist der GieBvorgang schon fertig.
Die Folge ist eine hohe Produktivitat der Proto-
typenteile zu niedrigen Kosten, Dieses Verfah-
ren gewibhrleistet, daf das Harz selbst die auf-
wendigste und komplizierteste Form volistén-
dig und ohne Blasenbildung ausfillt, um ein
hochwerliges Muslerteil berzustellen. Um die
erwahnten Probleme zu ldsen, ist ein neues
Verfahren entwickell worden, bei dem eine
hochgenaue Silikon-Form hergestellt wird, in
die eln spezielles Eboxy-Harz gegossen wird.
Beide Vorgédnge werden in einer Vakuumkam-
mer vollzogen, Auf diese At und Weise kon-
nen einige Produktmuster gefertigt werden,

Unter der Voraussetzung, dal 100 Stick Pro-
totypen angefertigt werden missen, ist eine
Lieterzeit fur eine Stahlform von 4 — B Wochen
zu berlicksichtigen. Werden dieses Kosten auf
100 % gesetzt, so betrdgt die Lieferzeil ca. 2 -
3 Stunden bis zu 1 Tag mit dem neuen System,
und die Formkosten belaufen sich auf ca. 5 %.
Mit diesem Verfahren ist jedes Teil gleich. Die
relativ hohen Materiatkosten werden durch
niedrige Lohn- bzw, Fertigungskosten ausge-
glichen. Da die physischen Eigenschaften de-
nen der gangigen Thermoplaste dhnlich sind,
ist es weiterhin maoglich, diesen Proze8 nicht
nur fir Muster oder Prototypen anzuwenden,
sondern auch fur Kleinserien und begrenzie
Serien. Daher ist es das Ziel gewesen, ein
Zwei-Komponenten-Harz zu entwickeln mit
den gleichen oder besseren Eigenschaften

von Thermoplasten, wie ABS oder PP.

Es sind verschiedene GieBharze verwen-
dungsfihig, z. B. weiche, fesle, elastische und
durchsichlige Typen, die alle ihre unterschied-
lichsten Einsatzgebiete haben, wie z. B. in der
Automobil- und Computerindustrie. Es kinnen
mechanische, elektrische , phototechnische
Teile hergestellt werden, sowie Produkie, die
dem schnellen Modewechsel unterworfen
sind, wie Spielzeug, Kndpfe, Schmuck, Plasti-
ken und Skulpturen.

Die Bedienung des kompletten Systems der
VakuumgieBeinrichtung ist sehr einfach. Nach
einem Versuch in der manuellen Betriebsart
zur Ermittlung der Einstellungen fir ein be-
stimmtes Musterteil, kann der GieBvorgang
schon voliautomatisch erfolgen. Auf Befehl der
Steuereinheit mischt und rihrt der Roboter
das Zweikocmponentenharz in der Vakuum-
kammer. AnschlieBend gieBt er das fertig ge-
mischle Harz in die Form aus Silikonkaut-
schuk. Eigens ein dafur ausgelegter Becher
und Rihrer erlauben ein véllig gleichmaBiges
Mischen des Zweikomponentenharzes, um
fehlerfrei mafgenaue Muster zu erzielen. Die
Hebebilhne gestattet das Heben oder Senken
der GieBform in der Vakuumkammer und ist
besonders hilfreich bei groBen schweren For-
men.
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