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Das Vakuumformverfahren — Potenziale
und Anwendungsmaoglichkeiten heute

Vakuumgeformter Guss ist dafiir bekannt, dass er eine hohe Oberflachengite
und ausgezeichnete, hochgradig reproduzierbare MaRgenauigkeiten besitzt.
Das fir alle technisch giel3baren metallischen Werkstoffe einsetzbare Ver-
fahren bendétigt keine Aushebeschragen. Es tritt kaum Formteilungsgrat auf
und die Gussteile sind deshalb mit geringem Nacharbeitungsaufwand nutzbar.
Vor allem wegen des Fehlens chemischer Komponenten im Formsand ist das
Vakuumformverfahren besonders umweltfreundlich. Zudem enthélt diese
Verfahrenstechnik auch noch Potenziale, die sie fir die moderne Gussfertigung
vor allem vor dem Hintergrund des Rapid Prototypings interessant erscheinen

lasst.

1 Einleitung

Das Vakuumformverfahren gehért zu den
Formverfahren, welche ab den siebziger
Jahren des 20 Jh. die bis dahin dominie-
renden Verdichtungsverfahren Schiel3en,
Pressen und Riitteln ergénzte. Das V-Ver-
fahren, wie es auch genannt wird, ist damit
eine neuere Verfahrensentwicklung, die von
den beiden Japanern Yoshimasa Ubo und
Nataka Kunii 1971 aus der Leichtmetallgie-
Rerei Kabushiki Kaisha Akita im japani-
schen Nagano entwickelt wurde.

Das neue Verfahren wurde damals in Japan
und spéater auch von der gesamten Welt
wegen seiner hervorragenden Gebrauchs-
eigenschaften als Sensation auf dem
Formverfahrensektor betrachtet, hatte sich
doch lediglich das Rittel-Pressen, als
verfahrensseitige Kombination zwischen
den altbekannten Verdichtungsarten Pres-
sen und Rutteln etablieren kdnnen. In den
neunziger Jahren des 20 Jh. ging die An-
wendung dieses Formverfahrens in Euro-
pa stark zuriick. Wirtschaftlichkeit und
Kosten konnten mit den in den achtziger
Jahren aufkommenden Luftverdichtungs-
verfahren Luftstrom-Pressen (Seiatsu-Ver-
fahren) und der Luftimpulsverdichtung
durch schnelléffnende grof3flachige Venti-
le (Airimpact-Verfahren) nicht mehr mithal-
ten. Auf niedrigem, aber relativ konstantem
Niveau wird das Vakuumformverfahren
noch heute eingesetzt und hat sich ein
Nischendasein im Kleinserien- und Proto-
typenbereich erobert.
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2 Das Verfahrensprinzip

Bei diesem Verfahren fallt als erstes das
ungewohnliche Verdichtungssprinzip mit
Formkastenevakuierung durch Anlegen
eines Vakuums auf (Bild 1), welches den
Einsatz binderfreier, reiner Quarzsande
erlaubt. Die Verdichtung des Formballens
erfolgt Uber Vibrationsverdichtung des
binderfreien Formsandes und gleichzei-
tiges Einstellen eines Vakuums, welches
im Raum zwischen den Formkastenwéan-
den und am Formstoff angelegten Folien
als Dichtungsmaterial erzeugt wird. Die von
aullen auf den evakuierten Formraum
wirkende Luft sorgt mitihren Druck fiir eine
dichte und gieR3feste Formstoffpackung im
evakuierten Formraum, was von dem va-
kuumverpackten Kaffee bekannt ist. Da
ausschlief3lich physikalische Vorgange zur
Anwendung kommen, spricht man deshalb
auch von einer physikalischen Verdichtung
im Gegensatz zu den Verdichtungs- und

Verfestigungsverfahren, bei denen che-
misch oder mechanisch aktivierte Ober-
flachenprozesse von zugesetzten Binder-
komponenten die Formstofffestigkeit ein-
stellen. Im Bild 2 werden Einblicke in eine
mechanisierte Formenfertigung nach dem
Vakuumformprinzip gegeben.

Welche starken Kréfte durch ein kiinstlich
erzeugtes Vakuum aufgebracht werden
kénnen, hat bereits der Magdeburger Bir-
germeister Otto von Guericke (Bild 3) 1654
mit seinem beeindruckenden Versuch an
den sogenannten ,Magdeburger Halb-
kugeln“ auf dem Reichstag in Regensburg
eindrucksvoll demonstriert. Die damals mit
Hilfe von Luftpumpen evakuierte Kugel
konnten selbst 16 vorgespannte Pferde
nicht trennen. Beim Vakuumformverfah-
ren stabilisiert und verdichtet der luftleere
Raum den Formstoff so stark, dass dieser,
solange das Vakuum anliegt, eine giel3-
fahige Formstabilitat hat, die ein konturge-
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Bild 1: Das Verfahrensprinzip der Formenfertigung nach dem Vakuumformverfahren [1]




Bild 2: Mechanisierte Formenfertigung beim Vakuumformverfahren (Bilder: eurotech castings Venlo (NL))

a) Modelleinrichtung Unterkasten mit aufgezogener Dichtfolie auf Fullstation
b) Fertiger Unterkasten mit eingelegtem Kern

c) Oberkasten auf Unterkasten aufsetzen

d) Abgiel3fahige komplette Formen auf dem Giel3karussell

naues Herstellen von Gusskorpern zulésst.
Die isolierende Wirkung des Vakuums
ist fuir die Erstarrungsbedingungen in der
Form ausnutzbar und wirkt gleichzeitig war-
meisolierend gegeniber der Modellein-
richtung und Anlagentechnik. Der beson-
dere Vorteil der physikalischen atmospha-
rischen Verdichtung des binderfreien San-
des liegt darin, dass der Formvorgang
stéandig unter gleichen Bedingungen ab-
lauft, was eine sehr hohe Reproduzier-
barkeit der Formungsergebnisse und damit
der gesamten Produktion bei Serienferti-
gung zulasst.

An die Modelle werden keine besonderen
Anspruche gestellt, bis auf die neue Er-
kenntnis, dass besonders zur Herstellung
komplexer Modellkonturen der Einsatz von
Metapor, einem pordses Aluminium-Kunst-
stoff-Plattenmaterial sinnvoll ist, durch das

sich das Vakuum grof3flachig ausbreiten
und die Folie besser an die Modellkontur
ansaugen kann, was besonders in Ecken,
Kanten und Erhebungen von Vorteil ist (Bild
4). Basismaterial der Modelle ist Kunststoff.
Sichtflachen mit besonders hoher Ober-
flache und stark beanspruchte und vorste-
hende Teile sind aus oben genannten Grin-
den aus Metapor. Der Einsatz von Holzmo-
dellen ist wegen der heterogenen Zu-
sammensetzung des Naturwerkstoffs, die
die Ausbreitung des Vakuums behindern
wirde, und wegen der Maserung, die bei
der hohen Oberflachengite auch auf dem
Gussteil zu sehen waren, nicht zu emp-
fehlen. Metallmodelle sind wegen ihrer
hohen Warmeleitfahigkeit nicht geeignet,
da die aufgebrachte vorgewarmte Folie zu
schnell abkihlen und reiBen kénnte. Bei
kleineren Modellen komplizierter Gestalt
haben sich porése Schaumstoffe in der

Kleinserienfertigung und metallische Sinter-
werkstoffe in der Serienfertigung als Modell-
werkstoff bewahrt.

Generell werden heute die Modelle nach den
3D-CAD-Daten gefertigt. Damit lassen sich
selbst die komplexesten Formen in noch
héherer Genauigkeit fertigen, was sich in
einer entsprechend hohen Gussqualitat wi-
derspiegelt. Erweiterte Anwendungen be-
ziuglich der Bauteilgestaltung und Wirt-
schaftlichkeit der Modellherstellung ergeb-
en sich durch die Nutzung der 3D-CAD-
Daten des Gussteils und die generativen
Fertigungstechniken (LOM, SLS und ST)
im Werkzeugbau, wodurch komplexere
Gusskérper und preiswerte Modelle fir die
Einzelteil- und Kleinserienfertigung zeitlich
schnell gefertigt werden kdnnen. Damit ist
das Vakuumformverfahren unter qualitati-
ven Aspekten ein interessantes Verfahren
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fur den Kleinserienbereich, wenn hoch-
genaue und saubere Gussteile bengtigt
werden. Allerdings wurden bisher solche
Anforderungen an die produzierten Guss-
teile von den Gusseinkaufern selten gestellt,
so dass die Mdglichkeilen des Vakuum-
formverfahrens hinsichtlich Oberflachen-
glte, Konizitdt und mechanischen Eigen-
schaften derzeit nicht ausgenutzt werden.
Wenn aus fertigungstechnischer Sicht
beim Kunden der Anspruch nach endab-
messungsnahen, besser noch ohne wei-
tere Bearbeitung einsetzbarer Gussteile
vorherrscht, sollte auch das Vakuumform-
verfahren starker in die Verfahrensaus-
wahl beim Prototyping, aber auch der Vor-
und Kleinserienfertigung Berlicksichtung
finden.

3 Eigenschaften von
Vakuumgussteilen

Da ein Modellziehen bei anliegendem Va-
kuum mit sehr geringen oder sogar ohne
Formschréagen aufgrund der spezifischen
Eigenschaften des Vakuums mdglich ist,
bei dieser Verdichtungsart sehr hohe Form-
héarten zu verzeichnen sind, und da, wie
bereits bei der Verfahrensbeschreibung
hingewiesen, eine sehr rasche Formful-
lung erfolgt, kann vakuumgeformter Guss
dinnwandiger und konturgenauer ausge-
fuhrt werden als herk6mmlicher sandge-
formter Guss. Die FlieR3fahigkeit liegt ge-
genilber der tblichen Sandgussfertigung
um 20 % hoher [5]. Ausgezeichnet sind
auch die Gussteiloberflachen wegen des

Bild 4: Teil einer Modelleinrichtung fir das Vakuumformverfahren mit Modellen aus Metapor

(Bild: Eurotech Castings, Venlo (NL))

moglichen Einsatzes von Sanden geringen
Kornungsgrades, da die Form nicht die Auf-
gabe der Gasabfuhrung ibernehmen muss
und die anliegende Folie vor dem Verbren-
nen das Eindringen der Schmelze in die
Hohlrdume der Sandpackung behindert.
Gleichzeitig fuhrt der atmosphérische
Druck in der evakuierten Form zu héheren
Packungsdichten, was sich in einem dich-
teren Sandgefuge und einer hdheren Form-
harte niederschlagt. Vakuumgeformter
Guss kommt damit dem Druckguss von

Bild 3: Zeitgendssischer Stich mit dem Halbkugelversuch fir die sogenannten ,Magde-
burger Experimente” von 1654 zur Wirkung des Vakuums in einem geschlossenen
evakuierten Raum des Magdeburger Biirgermeisters und Erfinders Otto von Guericke [2]
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allen bekannten Sandformverfahren am
nachsten und ist daher zum Beispiel als
preiswertes Erprobungsverfahren zukunfti-
ger Druckgussteile gut einsetzbar [7].

Ahnlich wie beim Druckguss ist auch die
Oberflachenqualitat von vakuumgeformten
Gussteilen, die meist schon ausreichend
und so fein ist, dass mit geringem Vorbe-
handlungsaufwand Lack- und Emaillie-
rungsschichten aufgetragen werden kén-
nen. Die Ursachen hierfur liegen in der
feineren Sandkdrnung, der gleichmafigen
Verdichtung im Formstoffballen und der
Verwendung von Schlichten und Folien, die
einen Formstoff-GieBmetall-Kontakt fast
vollsténdig vermeiden helfen. Dadurch wird
die Gussoberflache bei allen Metallen fast
gleich gut ausgebildet. Langjahrige Unter-
suchungen erbrachten maximale Rautie-
fenwertevon R =0,80 um [5], Anschau-
licher lasst sich die gute Oberflachen-
qualitat dadurch ausdriicken, dass das in
SandgieRereien Ubliche Strahlreinigen mit
Stahlschrot hier sogar oft einen negativen
Effekt hat - die Oberflache wird rauer, was
allerdings fir bestimmte Beschichtungs-
verfahren vorteilhaft sein kann.

Eine Gusshaut im tblichen Sinne ist eben-
falls nicht vorhanden. Das liegt einerseits
an der geringeren Abschreckwirkung durch
den trockenen Formsand und andererseits
verhindern Folie und Schlichte Reaktionen
zwischen dem Gielmetall und dem Form-
sand. Vakuumgeformter Guss sieht des-
halb auch optisch ohne aufwendige Nach-
behandlung wie ein verkaufsfahiges End-
produkt aus.

Endabmessungsnaher Guss erfordert
geringe Toleranzschwankungen {ber



langere Serienfertigungszeitraume. Auch
hier hat das Vakuumverfahren signifikante
Vorteile. Bei der herkdmmlichen Sandguss-
fertigung wirken tber 60 Einflussfaktoren,
die den komplexen Fertigungsprozess be-
einflussen und eine entsprechend breite
Toleranzspanne fiir die Fertigung erfordern.
Beim V-Prozess wirken deutlich weniger
Parameter, von denen aus fertigungstech-
nischer Sicht vor allem die Eigenschaften
des Formsandes, der Folie, der Schlichte
und die Vakuumparameter qualitatsbeein-
flussend auf den Guss wirken. Gleichzeitig
sorgt das Vakuum fur sténdig gleiche Um-
gebungsbedingungen und héhere Form-
harten als bei herkbmmlichem Sandguss,
was Treiberscheinungen fast ausschlief3t.
Entsprechend gering ist die Gratbildung. Es
ist sogar vielfach bei entsprechender
konstruktiver Ausfiihrung eine gratlose Fer-
tigung moglich. Insgesamt fallen ein gerin-
ger Nachbearbeitungsaufwand an.

Vakuumsandguss ist aus diesen Griinden
malfgenauer als Nasssandguss, kann enger
toleriert werden und ist vor allem mit sehr
hoher Reproduzierbarkeit herstellbar. Als
Richtwert konnte eine mittlere MalRgenau-
igkeit von +/- 0,3 mm ermittelt werden
[5]. Auch groRere Teile, die bisher zeitauf-
wendig spanend gefertigt wurden, lassen
sich deshalb in vielen Fallen mit der
erforderlichen Genauigkeit und vor allem
wirtschaftlicher aus vakuumgeformten
Guss fertigen. Wichtigste Voraussetzung
hierfir ist, dass die Spezifika dieser Ferti-
gungstechnik bereits im Bauteilentwick-
lungsstadium konstruktiv Berticksichtigung
finden.

Fur diese hohe Reproduzierbarkeit ist vor
allem der geringe Modellverschleif3 verant-
wortlich. Bei den Verdichtungs- und Verfes-
tigungsverfahren sind die Modellkonturen
verfahrensbedingt starken Druck- und Ab-
rasivkraften ausgesetzt, nicht so beim Va-
kuumverfahren, wo statt Druckkraften die
Zugkréfte des Vakuums auf die Modell-
flachen wirken, die zudem noch durch die
Folie vor der Abrasivwirkung des Sandes
geschutzt sind. Die Vibrationsverdichtung
wirkt vom Sandriicken aus und hat die ge-
ringste Reibwirkung an der Modellkontur.

Die MaRgenauigkeit und Gewichtskonstanz
der Bauteile ist durch die hohe Formfestig-
keit der evakuierten Gief3form hervorragend
(Tabelle 1) [6]. Das gilt auch fiir groRRe
Gussabmessungen, masseintensive Teile
und komplexe Gusskonturen. Die hohe
MaRhaltigkeit und Reproduzierbarkeit der
Gussergebnisse bieten ausgezeichnete
Bedingungen fur gegebenenfalls erforder-
liche weitere Bearbeitungsschritte, die
selbst den Anforderungen moderner NC-
und CNC-Spanungstechnik entsprechen
und kaum Justierungsarbeiten erforderlich
machen. Serienerprobungen erbrachten

Tabelle 1: Vergleich der erreichbaren Gusstoleranzen verschiedener GieBverfahren

entsprechend DIN 1680 (nach [6])

Abmessung Durchschnittliche Fertigungsabweichungen fiir die GielRverfahren
MaRbereich Druckguss | Vakuumsand-| Feinguss Kokillen- und | Maschinen-
formguss NDK-Guss |sandformguss
[mm] [+/- mm] [+/- mm] [+/- mm] [+/- mm] [+/- mm]
0-6 0,10 0,14 0,18 0,30 0,60
6-10 0,12 0,18 0,22 0,40 0,70
10-18 0,14 0,22 0,28 0,50 0,90
18-30 0,16 0,28 0,34 0,70 1,00
30-50 0,20 0,32 0,40 0,80 1,20
50-380 0,25 0,38 0,46 0,90 1,50
Genauigkeits-
klasse nach GTA 11/5 GTA 12/5 GTA 13 GTA 14/15 GTA 15/5
DIN 1680
Leistungs- Eurotech Eurotech
angebot der

selbst fiir anspruchsvolle gréRere Guss-
teile durchschnittliche Masseabweichun-
gen von 0,2 % und Wanddickenabweichun-
gen von 0,1 bis 0,4 % [5]. Die langsame
Erstarrung verringert beim Gusseisen zu-
dem die Neigung in diinnen und spitzen
Bereichen weiRes Hartegeflige auszubil-
den. Diese Gussteile sind dadurch allseits
problemlos spanbar. Die engen Maf3tole-
ranzen und verringerten Wanddicken kom-
men auch den Leichtbauforderungen der
heutigen Zeit entgegen. Massereduzierun-
gen von 10 % sind allein durch die Ver-
fahrensumstellung erzielbar [7]. Bedingt
durch die gesamte, spannungsarme Ab-
kuhlung treten selbst bei starken Wand-
dickenunterschieden kaum nennenswerte
Spannungsspitzen auf. MaRabweichungen
durch Verzug sind daher selten.

Der trockene Quarzsand und das die er-
starrende Schmelze umgebende Vakuum
sorgen fur eine hohe Warmeisolierung. Die
Abkiihlungszeit kann dadurch so stark
beeinflusst werden, dass der abgekiihlte
Guss Eigenschaftspotentiale aufweist, die
sonst mit einem zusétzlichen Spannungs-
freiglihen erst zwangsweise wieder ein-
gestellt werden mussten. Diese Eigen-
schaft und das Herstellen selbst kompli-
zierter Konturen und diinner Wanddicken
bei ausgezeichneten Formfullungseigen-
schaften schaffen diesem Verfahren ein
Anwendungsgebiet, in dem es sehr gut
einsetzbar ist und wohl auch seine grofite
Anwendungsbreite derzeit besitzt, der Her-
stellung groR3flachiger und sehr grol3er
Gussteile, die bisher in aufwendiger Hand-
fertigung hergestellt wurden.

Bild 5: Aushebeschragelos gegossener Seitenkasten der Abmessungen 650 x 480 x 130 mm
[5] (links)
Bild 6: Kopfflansch eines Keilschiebergeh&auses, der ohne Konizitat gegossen wurde [5]
(rechts)



4 Anwendungsbeispiele

Bezlglich der Gusswerkstoffe gibt es keine
grundsatzlichen Einschrankungen, da die
Folie auch im vergasten Zustand eine ide-
ale Isolierung zum Formstoff bildet. Die
meisten Anwendungen sind aber im Guss-
eisen- und Leichtmetallgussbereich zu
finden. Neben grofR¥flachigen Gussteilen,
wo der Vorzug der geringen Aushebe-
schrage bedingt durch den sehr niedrigen
Reibungswiderstand der Folie zum Mo-
dellwerkstoff ausgenutzt wird, sind auch
kleinere Gussteile vielfach guinstiger her-
stellbar als mit anderen Verfahren, wenn
die speziellen Eigenschaften des Vakuum-
formgusses ausgenutzt werden. Konstruk-
tionsbedingt kann in vielen Fallen sogar auf
die Aushebeschrage ganz verzichtet wer-
den, wie aus Bild 5 und 6 zu entnehmen
ist. Bei dem Seitenkasten im Bild 5 haben
die 130 mm hohen Seitenwénde der Seil-
trommel keine Aushebeschrage. Zudem
sind die groRRen und kleinen Bohrungen
ohne Kern abgeformt, was den Bearbei-
tungsaufwand deutlich senkt. Der Kopf-
flansch fir ein Keilschiebergehéduse aus
Gusseisen mit Kugelgraphitim Bild 6 wur-
de ohne Aushebeschrage ausgefihrt.

Durch die Folie und die bei der Verbren-
nung entstehende Gasschicht zwischen
Formstoff und GielRmetall, bei Bedarf noch
einem zusatzlichen Schlichten, aber auch
durch den sehr feinkérnigen Formsand
ist eine hervorragende Oberflachengite
selbst bei sehr groRen Bauteilen erzielbar.
Diese ist so hoch, dass ein nachfolgendes
Strahlen sogar zu einer Verschlechterung
fuhren kann, wie schon oben erwéhnt
wurde [5]. Besonders diese Eigenschaft
und die Fertigung von Gussteilen mit bis
zu 2 mm Wanddicken auch ohne Aushebe-
schréagen macht den Vakuumformguss als
wirtschaftliches Prototypenverfahren fir
Druckgief3teile aus Aluminium geeignet
(Bild 7), was eine der wichtigsten Anwen-
dungsgebiete heute ist. Besonders die
niedrigen Modellkosten und die schnellere
Verfugbarkeit durch die Verwendung gene-
rativer Fertigungstechniken gegenuber
dem aufwéndigen und teuren Druckgief3-
werkzeug schlagen hier wirtschaftlich zu
Buche. Zudem lassen sich mit diesem
Verfahren &hnliche Oberflachen und kom-

Bild 7: Prototyp fir eine Beamer-Geh&ause-Druck-
gussteil aus Aluminium (Bild: Eurotech Castings,

Venlo (NL))

plexe Bauteilstrukturen fertigen wie im
Druckguss, wie an dem Sténdergussteil im
Bild 8 anschaulich gezeigt werden kann.

Ein weiteres aktuelles Anwendungsgebiet
sind Gussteile, die wegen ihrer Komplexitat
einen hohen Aufwand an Nacharbeit haben.
Das betrifft vor allem Gehéauseteile des
Maschinen-, Apparate- und Geratebaus, die
in vielen Féallen aus oben genannten Grin-
den auch im Gusszustand Einsatz finden
kénnen. Im Bild 9 ist die Vorder- und Ruck-
ansicht eines Universal-Druckform-Gera-
tes fiur die dentale Tiefziehtechnik zu sehen,
die bei der flir Druckguss zu geringen Se-
riengrofe im Vakuumformverfahren gegos-
sen wird. Zudem konnten die Toleranzen
und die Wanddicke gegentuiber herkémm-
lichem Sandguss reduziert werden. Die
mdglichen geringen Wanddicken von bis
zu 2 mm auch bei gréReren Teilen er-
schlieRen den vakuumgeformten Gusstei-
len zusétzliche Leichtbaupotenziale. Durch
den Trend zum weiteren Leichtbau und zu
dinneren Wandstérken ist bei diesen Teilen
auch oft eine andere Eigenschaft der Vaku-
umformgussteile die hohe Gasdichtheit von
entscheidender Bedeutung. Des weiteren
ist ein Trend zur Entscheidung fuir vakuum-
geformte Gussteile zu verzeichnen, wenn
besonders hohe Anforderungen an die
Oberflachenbeschaffenheit gestellt werden
(Bild 10), die bereits im ungearbeiteten
Gusszustand mit R, = 3 — 6 um bei dem
Vakuumformguss ausgezeichnet ist und
zudem eine gute Basis fiir Beschichtungen
und Lackierungen darstellt [6].

Das im Bild 10 gezeigte patentierte me-
dizintechnische Zellkultur-Analysegeréat

Bild 9: Gehause fir ein dentaltechnisches Druckformgerat, welches im Gusszustand
beschichtet wurde (Bild: Eurotech castings, Venlo (NL))
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Bild 8: Filigranes und grofRflachiges
Standergussteil —ein charakteristisches
Sortiment fir das Vakuumformverfahren,
wenn kleine Serien gefordert sind (Bild:
Eurotech Castings, Venlo (NL))

zahlt mittels digitaler Bilderkennung die
lebenden und toten Zellen in der Probe-
substanz. Ublicherweise erfolgt diese Ana-
lyse durch Einfarben der Zellproben nach
der Trypan Blue Methode mit anschliel3en-
der manueller mikroskopischer Auswer-
tung durch das Laborpersonal. Die auto-
matisierte Losung beseitigt die subjektiven
Beurteilungsfehler durch das analysierende
Personal und reduziert gleichzeitig den
Zeitaufwand. Zusatzlich kénnen auch noch
weitere Parameter gemessen werden, die
Ruckschlisse auf den Zustand der Zellen
zulassen. Alle Daten werden graphisch
dargestellt, sind archivierbar und jederzeit
reproduzierbar.

Die Gehausekonstruktion bestand anfangs
aus einer mehrteiligen Blechkonstruktion.
Jetzt ersetzt diese ein einteiliges Aluminium-
gussteil, welches im Vakuumformverfahren
hergestellt wurde. Die ausgezeichnete
Oberflachenqualitat, das sichere Abformen
auch grof3er Ballenhdhen und der weitest-
gehende Verzicht auf Aushebeschragen
waren die Entscheidungskriterien, die zur
Fertigung nach dem V-Prozess fiihrten. Von
grolRer Bedeutung fiir diese Verfahrens-
entscheidung waren die qualitatsseitigen An-
forderungen, die eigentlich eine Fertigung
im Druckgiel3verfahren erfordern wiirden,
was aber auf Grund der zu geringen Stlick-
zahl dieses speziellen Préazisionsgerates
nicht wirtschaftlich machbar ist. Verfah-
rensbedingt eignet sich das Vakuumform-
verfahren besonders fir die Herstellung von
Kleinserien, Prototypen und Einzelguss-
stiicken, aber auch Serien bis 500 Gusstei-
le/a werden gefertigt [6].

Eine niederlandische Gielerei hat sich auf
dieses Gebiet spezialisiert [6]. Mit einem
Netz von Kooperationspartnern aus dem
RP-Bereich ist die GieRerei in der Lage
hochkomplexe Bauteile fiir Maschinen und
Gerate entsprechend Kundenwunsch zu
realisieren. Basis dieser Vorgehensweise
ist das CAD-Modell des Bauteils und eine
umfassende Beratung des Kunden bereits
bei der frilhen Bauteilentwicklung sowie
nicht zuletzt moderne Kommunikationswe-
ge, wie Internet und FTP, die kurze Reak-
tions- und Lieferzeiten ermdglichen.



5 Schlussfolgerungen

Die Einsatzmdoglichkeiten und erzielbaren
Effekte fur das nun schon mehr als dreiRig
Jahre genutzte Vakuumformverfahren sind
vielschichtig und bei weitem noch nicht
ausschopft. Viele Gussteile konnten in der
Vergangenheit bereits erfolgreich mit die-
sem Verfahren gefertigt werden und weitere
werden gewiss noch folgen. Anwendungs-
falle im Eisengussbereich im Massebereich
von 10 bis 1000 kg und im Leichtmetall-
sektor von 100 g bis 50 kg bestatigen die
oben gemachten Ausflihrungen. Das Va-
kuumverfahren hat seine Nische gefunden
und kann seine Anwendungsbreite wegen
den obengenannten Vorzugen, die den
Forderungen an moderne Gusserzeug-
nisse gut entsprechen, vielleicht auch mit
zukunftigen Know How weiter ausbauen.
Potentiale zur Herstellung von anspruchs-
vollen Gusserzeugnissen fur die absehbare
Zukunft sind jedenfalls vorhanden.
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