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VAKUUMGUSS -
PROTOTYPEN & KLEINSERIEN

Beim Vakuumguss wird mit Hilfe lhres Urmodells
eine detailgenaue Silikonform erstellt, die dazu ge-
nutzt wird, lhr Urmodell als Vakuumgussabbild zu
vervielfaltigen.

Diese Urform kann entweder durch Sie geliefert oder
auf Basis Ihrer 3D CAD Datei von uns fiir Sie gefertigt
werden.

Die hergestellte, teilbare Silikonform wird im War-
meschrank fiir den ersten Abguss aufgeheizt und
dannin der Vakuumgiefianlage mit zwei Komponen-
ten-GiefSharzen gefiillt. Die Vakuumkammer dient
dazu, Lufteinschliisse zu verhindern. Die Form bleibt
im Warmeofen bis der Abguss vollstandig ausgehar-
tetist.

Nach Entnahme wird der Abguss noch bearbeitet,
um Gratbildungen sorgfiltig zu entfernen.

Mit jeder Silikonform kénnen ca. 20-30 Abbilder her-
gestellt werden.
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Bei kleineren Urmodellen kann auch nur eine Mehr-
fachsilikonform fir alle Werkstiicke ausreichend
sein. Dies ist allerdings abhingig von der Grofie und
der Geometrie der Urmodelle.

Die unterschiedlichen Eigenschaften unserer Gief3-
harze reichen von gummiweich bis sehr hart und
konnen sogar in einem Prototypen durch meh-
rere Schritte miteinander verbunden werden
(Mehrkomponenten-Bauteil).
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VAKUUMGUSS IM UBERBLICK

Vakuumguss-Modelle sind als funktionsfahige
Prototypen und fiir die seriennahe Herstellung von
Kleinserien geeignet.

@ Anwendungsgebiete:

- Automobilbranche
- Modellbau
- Industrieanwendungen

8 Materialien & Eigenschaften

(Richtwerte abhangig von Bauteilgeometrie, Werk-
stoffzusatzen & Umgebungseinfliissen)

Vakuumgief3harze

Es sind Materialien mit Eigenschaften von Gummi fir
flexible Prototypen sowohl als auch Materialien mit
ABS, Polycarbonat oder Polyamid dhnlichen Eigen-
schaften fiir harte Prototypen einsetzbar.

@ Nachbearbeitung / Finishing:

Unsere Vakuumguss-Abgiisse werden von uns nach
Entnahme aus der Silikonform gesdubert, um Grat-
bildungen zu entfernen.

Nichtsdestotrotz kdnnen wir lhnen folgende Nach-
bearbeitungsmaglichkeiten anbieten, um lhr Modell
Ihren Vorstellungen an Oberflachenqualitat und Far-
be anzupassen:

- Schleifen - Verkleben
- Spachteln - Anbringen von Bohrungen
- Lackieren - Einschneidenvon Gewinden
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Produktionszeit:

niedrig mittel hoch

Kosten:

niedrig mittel hoch

Materialien:  VakuumgieRharze

Wandstarke:  abhangig vom Material
min. 1,00 mm

Bauraum: 500 X 500 X 635 mm

Toleranzen: +0,2% (min. + 0,2 mm)

9 Vor- und Nachteile:

Vorteile:

- Grofde Materialauswahl mit verschiedenen
Eigenschaften

- Kostengiinstige Kleinserien

- Niedrigere Formkosten als beim
Spritzgussverfahren

- Hohe Genauigkeit der Abglsse

- Maoglichkeit Prototypen mit harten und weichen
Teilen zu fertigen

- Hochbelastbare Modelle

Nachteile:
- Erkennbare Trennebenen
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DRUCKVERFAHREN IM VERGLEICH

SLA/STL

Vakuumguss

© vorrELE

Geringer Zeitaufwand fiir den Fertigungsprozess
Hohe Detailgenauigkeit

Geringe Toleranzen

Auferst geringe Wandstarke

Feine / glatte Oberflachenstruktur

Geeignet als Urmodell fiir Vakuumguss

GrofRe Materialauswahl mit verschiedenen Eigenschaften

Kostengiinstige Kleinserien
Niedrigere Formkosten als beim Spritzgussverfahren
Hohe Genauigkeit der Abgiisse

Moglichkeiten, Prototypen mit harten und weichen Teilen

zu fertigen
Hochbelastbare Modelle

Preisglinstige Prototypen

Komplexe Strukturen kdnnen ohne Stiitzstrukturen
gebaut werden

Strukturen kénnen mit Hinterschneidungen gefertigt
werden

Hohe thermische und mechanische Belastbarkeit
Hohe Stabilitat

Leicht

Schnelle und kostengiinstige Erstellung von Prototypen
und Kleinserien

Komplexe, geometrische Strukturen mit Hilfe von
Stlitzmaterial moglich

Langlebige, stabile Bauteile mit bleibenden akkuraten
Abmessungen

Druckmodus ,Sparse“ ermoglicht das Drucken eines
massiven Bauteils als Hohlkdrper mit Stiitzstruktur und
spart so Material, Gewicht & Herstellungszeit

Schnelle und prazise Produktion von Prototypen
bzw. Kleinserien aus Metall

Komplexe Strukturen kénnen gebaut werden
Hohe Genauigkeit und Detailauflésung

Hohe thermische und mechanische Belastbarkeit
Hohe Stabilitat

% Design-Guidelines:

Weitere Informationen zu den technischen Anforderungen entnehmen Sie bitte unserem Design-Guide:
https://rapid3dservice.de/downloads/allgemein/Design-Guidelines-2019.pdf
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Q NACHTEILE

- Geringe Hitzestabilitat
- Geringe mechanische

Belastbarkeit

- Stutzstrukturen

notwendig

- Hohe Materialkosten

- Erkennbare

Trennebenen

- Fein-raue Oberflache
- SLS Modelle werden

einfarbig gefertigt

- Durch die Extru-

sion entstehen sicht-
bare Strukturen auf der
Oberflache

- FDM Modelle werden

einfarbig gefertigt

- Stlitzstrukturen

notwendig

- Fein-raue Oberflache
- Kostenintensiv



KONTAKT

Wir haben das Ziel, Sie bei lhren Neuentwicklun-
gen zu unterstiitzen und lhnen bereits wihrend der
Entwicklungsphase die Moglichkeit zu bieten, die
eigene Konstruktion mit Hilfe von Prototypen auf
Konstruktionsfehler zu priifen.

Unsere Prototypen ermoglichen Ihnen, mit einem in
Planung befindlichen Produkt zu interagieren, die
Optik, die Konstruktion und teilweise die Funktionali-
tat des Werkstiickes vor der Serienfertigung nochmal
zu (berpriifen und eventuelle Konstruktionsfehler zu
vermeiden. Die Erstellung von Konstruktionsdaten
fiir 3D Druck-Bauteile ist zudem einfacher und zeit-
sparender als die Herstellung der Konstruktionsda-
ten fiir herkdmmliche Verfahren wie z.B. Dreh- und
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Frasteile, da auf weniger verfahrensabhidngige Gren-
zen wie z.B. Biegeradien, Hinterschneidungen, Kani-
le etc. geachtet werden muss.

Anhand der Prototypen kénnen die Teammitglieder
wirksam kommunizieren und die Durchfiihrbarkeit
und Umsetzung des Projektes evaluieren. Somit sind
Prototypen fiir die Beantwortung der offenen Fragen
in einem Projekt nitzlich und unterstiitzen Sie bei
der Auswahl der richtigen Konstruktion.

Wir begleiten Sie von der Anfrage bis zur Lieferung.
Sprechen Sie uns gerne an!
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