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Ronald Simmonds, Chef der Be-
reiche Vertrieb und Marketing
der MCP-HEK GmbH, Libeck:
.Ingenieure brauchen fiir die
Producktentwicklung nicht nur
einzelne Prototypen, sondern
dartiber hinaus nennenswerte
Stiickzahlen an real einsetz-
baren Bauteilen.”

Um 50 Prozent reduzierte
Bearbeitungszeiten sind durch
verschlei3fest beschichtete
Hartmetall-Wendeschneid-
platten maglich. Der Fortfall
zahlreicherWerkzeugwechsel
minimiert auBerdem die
Nebenzeiten und erhoht die
Prozel3sicherheit,

Auch im sechsten Jahr ,muBR”
die Euromold die Ausstellungs-
flache erweitern. Uber 1.200
Aussteller aus 12 Bereichen
prasentieren ihre Leistungen.

EUROMOLD
s

11/2000
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RAPID PROTOTYPING

Das Verfahren eignet sich auch fir gréBere
Bauteile: Rechts das braune Stereolithographie-
modell, dann das blaue Wachsmodell aus der
Siliconform und ganz links das Aluminium-
GuBteil. (Werkbild: MCP)

Fiir die Entwicklung von GroBseri-
enprodukten werden haufig nen-
nenswerte Stiickzahlen an real ein-
setzbaren Metall-Prototypen
benétigt. Eine neue GieBtechnolo-
gie ermoglicht es, die Deckungs-
licke zwischen Rapid-Prototyping
und Serienfertigung mit vergleich-
bar geringem Aufwand zu

schlieBen.

rototypen
Is Ausgangsbasis

Schnelles GenaugieBBverfahren
flr Pilotfertigung und Kleinserien wwf

ei der Produktentwicklung sind die mit

Rapid-Prototyping erzeugten ,Touch-
and-feel-Objekte nur der erste Teil der
Loésung. Zur Vorbereitung der eigentlichen
Serienfertigung brauchen die Ingenieure
anschlieBend meist noch nennenswerte
Stiickzahlen an real einsetzbaren Bautei-
len*, erklart Ronald Simmonds, Chef der
Bereiche Vertrieb und Marketing sowie Lei-
ter des Demo-Center Kaarst der MCP-HEK
GmbH, Libeck. Selbst der Einsatz moder-
ner Simulationstechnik kdnne Feldversu-
che nicht vollig ersetzen. Diese seien nach
wie vor unverzichtbar, um beispielsweise
»Kinderkrankheiten* am Produkt vor Auf-
nahme der eigentlichen Serienfertigung
auszumerzen. Erst nach AbschluB3 dieser

Optimierungsphase ergébe es Sinn, groBe
Summen in teure Serienwerkzeuge zu
stecken. MCP vertreibt weltweit Anlagen,
Verfahren und Materialien fir die kurzfri-
stige Fertigung von Teilen aus Kunststoffen
und Metallen. Das Technologiezentrum in
Kaarst ist auf die Lésung von entsprechen-
den Aufgaben spezialisiert. Wichtigste
Aufgabe ist die Durchfiihrung von Mach-
barkeitsuntersuchungen als Grundlage fir
Kaufentscheidungen potentieller Kunden.

BE Vom Rapid-Prototyping-
Modell...

»FUr solche Pilotserien werden in der
Regel weit mehr als nur ein oder zwei Test-



RAPID PROTOTYPING

exemplare benétigt. Wenn es dann um ein
paar Dutzend oder gar einige Hundert Bau-
teile geht, stoBen die gangigen Rapid-Pro-
totyping-Verfahren schnell an ihre Gren-
zen“, erlautert Techniker Heiner Frohn im
GieBlabor. Genau diese Bedarfsliicke kon-
ne man mit dem neuen ,Metal-Part-
Casting“-Verfahren ~ hervorragend  ab-
decken. Es eigne sich fir die kurzfristige
Herstellung von GuBteilen — unabhangig
davon, ob nur ein Einzelstiick bendtigt
werde oder ob es um eine Klein- oder Mit-
telserie gehe. Da die Obergrenze der
Schmelztemperatur bei rund 1.200 °C
liegt, konnten die meisten Ublicherweise

Ronald Simmonds, Chef der Bereiche Vertrieb
und Marketing sowie Leiter des Demo-Center
Kaarst der MCP-HEK GmbH: ,,Flir die Vorberei-
tung der eigentlichen Serie werden oft gréBere
Stiickzahlen an real einsetzbaren Bauteilen

bendtigt. “ (Foto: MCP)

eingesetzten NE-Metall-Legierungen verar-
beitet werden. Auch von der BauteilgroBe
her decke das Verfahren mit einem maxi-
malen GieBvolumen von zehn Liter — bei
Aluminium entspricht dies einem GieB3ge-
wicht von 27 kg — einen GroBteil des indu-
strietiblichen Bedarfs ab.

I ... sehr schnell zum
hochgenauen GuBteil

+Wir verwenden fiir unser Verfahren kera-
mische Formen, die eine dem FeingieBen
vergleichbare Qualitédt erméglichen, aber
viel schneller einsatzbereit sind“, sagt R.
Simmonds. Inklusive der Fertigung eines
ausschmelzbaren RP-Modells benétige
man im Extremfall nur knapp 30 Stun-

Fertig zum Einbetten:
Diese Wachsmodelle
wurden mit
Wachsstangen zu
einer ,,GieBtraube*
verbunden.

den zwischen dem
Empfang der CAD-
Daten und der Be-
reitstellung des Me-
tall-GuBteils. Ahn-
lich wiesbeim Fein-
gieBen basiere das
neue Verfahren auf
ausschmelzbaren

Wachs- oder Kunst-
stoffmodellen, um
die herum eine
keramische  Form
aufgebaut  werde.
Beim dblichen
FeingieBen, so R.
Simmonds, werde die Form in einem zeit-
raubenden ProzeB durch Tauchen in
diinnflissigen Keramik-,,Schlamm®, Be-
streuen mit Sand und anschlieBendes
Trocknen aufgebaut. Diese Behandlung
wird mehrfach wiederholt, die endgtltige
Form besteht aus einer Vielzahl (ibereinan-
derliegender Schichten. Im Unterschied
dazu werde das Modell beim neuen Ver-
fahren unter Vakuum in nur einem Schritt
in einer sogenannten Kivette mit einer
dinnflissigen Keramikmasse umgossen.

AnschlieBend wird das Wachs in einem
speziellen Ofen aus dem Formhohlraum
herausgeschmolzen und_das keramische

Material bei rund 400 °C zu einer stein-
harten Masse versintert. Insgesamt dauere
es vom Erhalt des Wachsmodells an nur
24 Stunden, bis eine produktionsfertige
Form zur Verfiigung stehe. Der anschlie-
Bende GieBvorgang bendtige nur wenige
Minuten.

IE GroBe Bandbreite
an Modellen

»Wir sind jedoch in keinster Weise auf das
Vorhandensein von Wachsmodellen ange-
wiesen, sondern kdnnen nahezu jede Art
von Modell von den meisten gangigen RP-

Techniker Heiner Frohn: ,,Wenn es um ein paar Dutzend oder gar einige Hundert Bauteile geht, sind die
meisten Rapid-Prototyping-Verfahren nicht mehr sinnvoll einsetzbar.* Die Aufbereitung der 3D-Konstruk-

tion fiir das Rapid-Prototyping erfolgt mit Hilfe von Materialize-Software.

(Fotos: Klaus Vollrath)
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Verfahren verarbeiten, verrdt Heiner
Frohn. Um in diesen Fallen Wachsmodelle
zu erzeugen, wird der Prototyp zuné&chst in
einem , kalten* ProzeB unter Vakuum mit
Silicon umgossen, das dann aushartet.

In der Schmelzkammer (oben) wird das Metall auf
GieBtemperatur gebracht, die GieBkammer
(unten) wird zum GieBen eingeschwenkt und
luftdicht angedockt

Dadurch entsteht eine hochprazise Mu-
sterform, mit deren Hilfe anschlieBend
nahezu beliebig viele Abgiisse aus Wachs
erzeugt werden koénnen. Diese Modelle
werden anschlieBend mit Wachsstreifen zu
einer sogenannten GieBtraube verbunden,
die anschlieBend in die Formmasse einge-
bettet wird. Die zuséatzliche Anfertigung
der benétigten Siliconform dauert nur zwei
Tage. ,Mit Hilfe solcher Siliconformen
konnen wir dann in kurzer Zeit alle
benotigten Wachsmodelle erzeugen. Das
ist von groBter Bedeutung fiir die Anwen-
der, denn erst dieser verfahrenstechnische
Trick’ erlaubt es ihnen, groBere Stiickzah-
len herzustellen und damit die bisher oft
als schmerzlich empfundene Licke zwi-
schen Rapid Prototyping und Serienferti-
gung zu schlieBen®, erlautert Frohn.

B Verfahrensablauf

»Der eigentliche GieBvorgang erfolgt voll-
automatisch in einem vollstéandig gekap-
selten Aggregat*, erklart Heiner Frohn. Die

Im Brennofen wird
das Wachs ausge-
schmolzen und die
Form anschlieBend
bei 400 °C hart
gebrannt.

bendtigte Menge an
Metall wird induktiv
in einem obenlie-
genden Schmelzge-
faB auf Temperatur
gebracht. Die Anla-
ge verfligt Gber ei-
ne moderne Touch-
screen-Steuerung.
Die Bedienung sei
so einfach, daB nor- 3
male Facharbeiter .

damit schon nach

kurzer Anlernphase

umgehen konnten. Zum GieBen wird die
fertig gebrannte Kivette im heiBBen
Zustand aus dem Brennofen entnommen
und in eine Offnung im Deckel der
schwenkbaren  GieBkammer  gesetzt.
AnschlieBend wird die GieBkammer einge-

Komplex und préazise:
Aluminium-GuBteil fiir eine Kamera

schwenkt und von unten luftdicht an die
Schmelzeinheit gekoppelt. Um Luftein-
schlisse im GuBteil zu vermeiden, wird die
GieBkammer evakuiert, wobei die Luft im
Formhohlraum durch die gasdurchlassige
Keramik hindurch abgezogen wird. Nach
dem GieBvorgang wird die Schmelze von
oben mit Druck beaufschlagt, um die Bil-
dung von Poren und Gaseinschlissen zu
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vermeiden. Die Keramikmasse der Form
ist wasserloslich, so daB die Teile nach
Abkuthlung auf Raumtemperatur einfach
mit Hilfe einer Aquajet-Einheit ausgeformt
werden koénnen.

B GieBen in ,,weiBer"
Umgebung

»Im Gegensatz zu den landlaufigen Vor-
stellungen von den Zustédnden in einer
GieBerei ist unser Verfahren véllig sauber”,
freut sich Ronald Simmonds. Weder beim
Schmelzen noch beim GieBen entstiinde
nennenswerter Schmutz oder Abfall. Die
speziell entwickelte Keramikmasse basiere
auf Gips, der nach dem Ausbetten des
GuBteils zusammen mit dem reguldren
Hausmdll entsorgt werden kann. [ |

Préazision aus dem Silicon:
Ein Wachsmodell wird ausgeformt



