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Zur Euromold 98 ein Ausbau der Technologien.

Das MCP Vakuum-Gieliverfahren
Stand der Technik bei der Vervielfiiltigung von
Rapid Prototyping Modellen

Zeit ist ein kritischer Faktor bei der Entwick-
lung von neuen Produkten. Computerge stiitz-
te Konstruktion (CAD) und die entsprechen-
den spanabhebenden CNC-Maschinen haben
die eingentlichen Produktionszyklen erheblich

Die Abbildung zeigt die Vakwngiefimaschine (001
5T) in Laborausfithrung. In diesem Falle wind cine
Vakumgiefform aus Sitikonkatschuk und das dar-
eries entstandene Wachsteil gezeigr
MCPNokunngicfhmaschinen kinnen zur Protorvpen-
Sertigung von Wachs und Kunsistoffieilen eingesetzt
wenden,

verkiirzt. Wo immer es um komplexe Werk-
stilcke geht, ist die Herstellung von Prototy-
pen unumgiinglich. Die HEK GmbH bietet zur
Vervielfiiltigung von Modellen und Prototypen
neue VakuumgieBmaschinen und Materialien
fiir das MCP-Vakuum-GieBverfahren an.

Das Urmodell kaan nach den einschliigigen
Methoden des Modellbaus bzw. des Rapid
Prototyping, z. B. mit Hilfe der Rapid
Prototyping Modelle, ersteflt werden. Dieses
Urmodell wird anschlieBend mit evakuiertem
Silikonkautschuk vergossen und in einer
Wiirmekammer ausgehiirtet. Nach dem Aushiir-
ten wird der entstandene Silikonblock an der
vorher bestimmten Nahtstelle getrennt und das
Urmodell der Silikonform entnommen. Zur
einfachen Entformung der Modelle wild ein
Trennmittel verwendet. Die so erzéugte
Silikonform kann jetzt mehrfuch fiir die Erstel-
lung zusitzlicher Modelle oder Prototypen ge-
nutzt werden. Die Auswahl an Materialien fiir
das VakuumgieBen umfuBt 25 Werkstoffe, von
gummiartig bis hart. Die erzielbaren Eigen-

schafien iihneln je nach Werkstoff denen von
Polypropylen oder hochtemperaturbestiindi-
gem ABS. Das fiir den Abgull eingesetzie
VakuumgieBharz SG 95 zeichnet sich dadurch
aus, daf er sowohl vollkommen transparent als
auch in jedem gewiinschten Farbion gegossen
werden kann Diese Eigenschaft erlaubt einer-
seits die Produktion von praktisch glasklaren
Modelten, z. B. fir dic Untersuchung des
Stromungsverhaltens in Zylinderkopfwasser-
miinteln. Andererseits kdnnen Produki-Proto-
typen direkt in der vom Designer gewiinsch-
ten Farbe ersiellt werden. Eine nachtriigliche,
zeit- und kostenaufwendige Lackierung der
Prototyp-Produkie entfillt,

Das MCP VakuumgicBverfahren der Firma
HEK ist in vielen Fillen zum echten
Problemldser geworden. Die optischen Eigen-
schaften von S5G 95 sind hinsichtlich
Brechungsindex, Durchlissigkeit, Streu- und
Richtfuktor ohne weiteres mit Polycarbonat
(PC) und Plexiglas (PMMA) zu vergleichen,
Das Verfahren wird aus oben genannten Griin-
den von nambafien Unternehmen der Automo-
bilindustrie im Rahmen der Herstellung von
Scheinwerfern und Reflektoren eingesetzt. Der
grislte Vorteil dieses schnellen Tooling-Verfah-
rens liegt in der Geschwindigkeit und Genau-
igkeit, mit der die verwendeten Silikonformen
produziert werden. Innerhalb von 2 - 3 Tagen
kinnen 20 - 30 Prototypen vom Urmodell ge-
fertigt werden. Im Vergleich zu konventionell
gefertigien Werkzeugen aus Stahl kinnen Zeit
und Kosten auf ca. 3-5 % reduziert werden —
ein in jedem Fall
ausschlaggebendes
Argument, Die
HEK GmbH hat das
Know-how und die
effizienten, schliis-
selfertigen Vakuum-
Anlagen in ver-
schiedenen GriBen
und Leistungsklas-
sen fiir die Herstel-
lung von Kleintei-
len, wie optischen
Linsen, aber auch
fiir die Musterher-
stellung von Stol3-
stangen..

Diese schnelle und
hichst wirtschaft-
tiche Produktion
von Prototypen und
Kleinserien bietet
auch bei der Markt-
einfithrung neuer Verbrauchsgiiter einen gro-
Ben Vorteil. So kann die Akzeptanz eines neu-
en Produkies rechizeitig vor der Serienproduk-
tion getestet, bzw. eine Werbekampagne bereits
vor dem Anlaufen der Serienproduktion gestar-
tet werden. Im Zuliefergeschiift kann der Auf-
traggeber, aber auch ein Auftragnehmer, vor-

zeitig ein funktionsfihiges Modell erhalten, um
die Wirtschaftlichkeit oder auch die Durchfiihs-
barkeit zu analysieren.

SpritzgieBformen in 3 Tagen

konnen mit dem neven EP 250 Tooling Harz
gefertigt werden. Wie bei dem MCP Vakuum
GieBverfahren werden Modelle zur Realisie-
rung der Form bendtigt. Auch hier ist jedes
Material oder Rapid Prototyping Verfahren
brauchbar als Modell. Das Modell wird aufl
Trennebene aufgebaut und mit EP 250 vergos-
sen. Am zweilen Tag kann die zweite Seite in
der gleichen Methode hergestellt werden. Am
dritten Tag wird iiber 4 - 5 Stunden eine Wir-
mebehandlung durchgefiihrt. Durch den letz-
ten Vorgang erreicht EP 250 eine hohe Tempe-
raturbestindigkeit und Druckfestigkeit. Die Le-
bensdauer reicht von einigen hundert bis tau-
sende je nach Geometrie der Spritzteile. Also
werden Bridge Tooling Bedirfnisse allemal
erfiillt.

Als zeitsparende Hilfe und kostensparend ist
die Moglichkeit, die STL Daten so zu bearbei-
ten, daB die Rapid Prototyping Modelle mit
einer integrierten Trennebene gefertigt werden.
Ein Software Programm zur Gestaltung von
Trennebenen kann von HEK empfohlen wer-
den.

Fiir den Prototyping-Profi sind neue
SpritzgieBmaschinen im Programm. Die MCP
SpritzgieBmaschinen sind auf alle giingigen
Thermoplaste avsgelegt und besitzen ausrei-
chend SchiieBdruck und Spritzgewicht mit je-

Spritzgicfiform aus EP 250 fiir Schraubenabdeckung rechits und tinks. Material PP
T 20. Modelt SLA 250 Satz.

weils 201/ 100 g (100 KSA) und 60 tund 180
¢. Die Maschinen liefern, wie vollautomatische
Maschinen, SpritzgieBieile alle 10 - 30 Sekun-
den - je nach Werkstoff und Teilgrofie. Haupt-
merkmal der MCP SpritzgieBmaschinen ist die
extrem einfache Bedienbarkeit betreffend der
Werkzeugeinrichtung und allgemeine Bedie-



