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Vakuum = Leere ??
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Vakuum bezeichnet den Zustand eines Fluids in einem
Volumen bei einem Druck, der deutlich geringer ist als der
Atmospharendruck bei Normalbedingungen.

Charakterisierung der Druckbereiche

Wihrend ein vollstindig materiefreier Raum nicht herstellbar ist, knnen technische Vakua in
verschiedenen Qualititen hergestellt werden. Man unterscheidet in der Technik unterschiedliche
Qualitiiten des erzielten Vakuum nach der Menge der verbleibenden Materie (gemessen durch den
Druck in Pa = Pascal oder mbar = Millibar):

Druckbereich Druck in hPa (mbar) | Molekiile pro cm? m‘::'tzeglr;:;ie
.Umgebuné_adruck | il_JiB,ES ] 2.7-1019 .68 nm
Grobvakwum 300,11 | 1019”_1016“ | '_{),—1”*1(}{} um ]
PN o “1..'.-1|::-'3 - 1015“,.1 0_15 ol 0, 1..100mm
Hochvakwum (HV)  10%.107 08,100 | 101
e U T 10°...10° 1 km...10% km

trem hohes Vakuum |
?;HE:; HRER TR Lyt <104 >10° km
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Die Lehre sagt also,
das Vakuum ist nicht leer!

VakuumgieBanlagen haben einen Betriebsdruck von ca. 20
bis 30mbar, arbeiten also im Grobvakuum-Bereich. Die
Erzeugung des Vakuums dient dabei eher der
Entfeuchtung und zur Vermeidung von Blasenbildung
durch CO2-Bildung wahrend der Harzreaktion, als der
Erzeugung eines partikelfreien Raumes !
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Meilensteine der VakuumgieBtechnologie

Um 1650: Torricelli (Torr), Pascal, V.Guericke , Erzeugung und
Demonstration des Vakuum

1907: Entwicklung von Bakelit als erster Serienkunststoff in Belgien

1937: Polyurethan-Synthese durch Otto Bayer im IG Farben-Labor

Weltproduktion PU: 1952/100t, 1960/40.000t, 2002/9.000.000t

1960-1970: Entwicklung des VakuumgieBverfahrens in Ostdeutschland
(Dresden, Cottbus)

1970-1980: Weiterentwicklung und industrielle Anwendung der VG-
Technik in Japan

1987: MCP-HEK stellt erstmals die VG-Technik als kompletten Prozess auf
der Interplas in Birmimgham aus. Erster Kunde ist das Olympia Werk
in Wilhelmshafen

1988: MCP-HEK beginnt den Vertrieb von VakuumgieBanlagen; zunachst
Import aus Japan, dann Eigenproduktion im Werk in Stone-UK

2003: MCP-HEK stellt das patentierte Nylon-Modul in VG-Anlagen vor

2008: Vorstellung des ersten Nylon+ Modules, das dem Bauteil auch
Farbpigmente und Faserstoffe beimischen kann, durch MCP-HEK

Es befinden sich heute ca. 2500 MCP-HEK VG-Anlagen im Weltmarkt!
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Unubertroffene Vielseitigkeit der VakuumgieBtechnologie

8 unterschiedliche Anwendungen mit MCP VakuumgieBmaschinen

MCP Vakucmgiafen

VarioDruck. Teile aus hoch

Misch- und GieBroboter: Standardausfihrung
viskosen Matenalien (Silikan)

MCP VakcuamgieBen von Kurst-
stoffprototypen
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Nylon+ VG-Anlagentechnik

VG-Anlage Typ 5/04 mit montiertem Nylon+ Modul
Alt / Neu
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Nylon+ VG-Anlagentechnik

Neuer Mischroboter mit beheiztem Mischbecher
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Verfugbare VG-Anlagen fur Nylon+ Technologie
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Moglicher Umbau bei Vorganger-Modellen

Umbau nur sinnvoll durchfuhrbar ab Serie 4-Modelle




Tooling Technologies MCP@

MCP-HEK TOOLING

Vielseitige Materialauswahl von PU und Nylon

Mehr als 20 Pu-Harze und 4 PA-Mischungen sind im
Moment im Lieferprogramm verfugbar!

PRODUCT DATA / PRODUKTLBERSICHT

...............
uuuuuuuuuuuuuuu
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Technische Daten der PA-Mischungen
PA
PA 3000 PA 3000 PA 3000 2000 PA 1000 PA 700
30% Gf 20%Cf
light
yello
light light w/gel light light
Farbe/Colour yellow/gelb | yellow/gelb | light yellow/gelb b yellow/gelb | yellow/gelb
Héarte/Hardness (Shore A/D at 23°C) 82D 81D 79D 77D 73D 71D
Biege(E)-Modul/Flexural Modulas
(Mpa) 5200 6200 2400 1950 950 750
ugfestigkeit/Tensile Strength
(Mpa) 89 95 70 60 42 32
armebestandigkeit/Heat
eflection Temp. (°C) 230 230 225 195 131 76
ruchdehnung/Elongation at Break
(%) 13 7 25 45 >250 >250
treckgrenze/Yield strength (Mpa) 88 80 71 60 44 35
erbschlagzahigkeit/lzod impact
(KJ/m2) 45 50 8 9 60 90
Warmeleitfahigkeit/Thermal
conductivity (W/mK) 0,22 0,22 0,24 0,28 0,28 0,28
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Standarddaten von spritzfahigen PA-Sorten
Industrie Industrie Industrie Industrie
PA 6 PA 6 PA 66 PA 66
30%Gf 20% Cf
light light light light
Farbe/Colour yellow/gelb yellow/gelb yellow/gelb yellow/gelb
Harte/Hardness (Shore A/D at 23°C) 75D 85D 80D 90D
Biege(E)-Modul/Flexural Modulas (Mpa) 2800 5600 2800
Zugfestigkeit/Tensile Strength (Mpa) 45 150 50 180
Warmebestandigkeit/Heat Deflection
Temp. (°C) 180 220 170 250
Bruchdehnung/Elongation at Break (%) >250 >250 80
Streckgrenze/Yield strength (Mpa) 45 145 65
Kerbschlagzahigkeit/lzod impact (KJ/m?) 8,3 17 8 18
Warmeleitfahigkeit/Thermal conductivity
(W/mK) 0,23 0,24 0,25 0,23
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Farbe/Colour
Harte/Hardness (Shore A/D at 23°C)
Biege(E)-Modul/Flexural Modulas (Mpa)

Zugfestigkeit/Tensile Strength (Mpa)

Warmebestandigkeit/Heat Deflection
Temp. (°C)

Bruchdehnung/Elongation at Break (%)
Streckgrenze/Yield strength (Mpa)
Kerbschlagzahigkeit/lzod impact (KJ/m?)

Warmeleitfahigkeit/Thermal conductivity
(W/mK)

Vergleich MCP- und Industrie PA-Sorten

MCPE

MCP-HEK TOOLING

Industrie Industrie
PA 3000 PA 6 PA 3000 PA 6
30% Gf 30%Gf
light light light light
yellow/gelb yellow/gelb yellow/gelb yellow/gelb
82D 85D 79D 75D
5200 5600 2400 2800
89 150 70 45
230 220 225 180
13 >250 25 >250
88 145 71 45
45 17 8 8,3
0,22 0,24 0,24 0,23
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Vergleich von MCP- und RP-Anlagen PA-Sorten

PA 3000

30% Gf
Farbe/Colour light yellow/gelb
Harte/Hardness (Shore A/D at 23°C) 82D
Biege(E)-Modul/Flexural Modulas (Mpa) 5200
Zugfestigkeit/Tensile Strength (Mpa) 89
Warmebestandigkeit/Heat Deflection Temp. (°C) 230
Bruchdehnung/Elongation at Break (%) 13
Streckgrenze/Yield strength (Mpa) 88
Kerbschlagzahigkeit/lzod impact (KJ/m?) 45
Warmeleitfahigkeit/Thermal conductivity (W/mK) 0,22
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Ablauf des MCP- Nylon+ GieBvorganges
Start: 0 Minuten

Anlage betriebsbereit Beflullung des Nylon-Modules
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Ablauf des MCP-Nylon+ GieBvorganges
Zeitablauf: 5 Minuten

Beheizter Mischbecher — Flllung mit GF/CF oder Pigmenten moglich
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Ablauf des MCP-Nylon+ GieBvorganges
Zeitablauf: 10 Minuten

Vorbereitung der erwarmten Silikon-Form

T —
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Ablauf des MCP-Nylon+ GieBvorganges
Zeitablauf: 15 Minuten

Positionierung der Form in der unteren Vakuumkammer
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Ablauf des MCP-Nylon+ GieBvorganges
Zeitablauf: 20 Minuten

PLC-Controler steuert den GieBvorgang der Anlage
Gramm-genaue Dosierung ist moglich !

st NYLON |T " .
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Ablauf des MCP-Nylon+ GieBvorganges
Zeitablauf: 25 Minuten

Entformen des PA-Bauteiles hach dem GieBvorgang
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Keine Limits in der Geometrie und Design!

Lufterrad fur Kuhlereinheit 400mm Durchmesser
Si-Form 40 Kg
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Hitzebestandige Testteile fur den Motorraum
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Hochste Komplexitat und Detailtreue

Pumpengehause 300 mm Durchmesser
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Zusammenfassung der Nylon+ Features:

Verarbeitung von thermoplastischem Polyamid

Durch Verwendung von Si-Formen Darstellung aller
Geometrien moglich

Nutzbare Bauteile in ca. 30 Minuten

MaBhaltigkeit im Rahmen der VG-Technologie

Deutlich hohere Temp.bestandigkeit als bei PU-Harzen
Beimengung diverser Fullstoffe moglich (GF,CF,Talkum)
Beimischung von Farbpigmenten moglich

Upgrade vorhandener Anlagen moglich (ab Version 4)
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UND ZUM SCHLUSS....................

Versuchen Sie das doch bitte einmal mit Sinterteilen' !
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Vielen Dank fur lhre
Aufmerksamkeit!

Hat es Ihnen gefallen, dann erzahlen Sie es gern weiter.

Sonst lieber nicht.............




