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Oberflachen, Werkstoffe und Systeme

Sol-Gel-Technik — Trennschichten fur die Kunststoffabformung

Wissenschaftler aus Jena haben auf der Grundlage der Sol-Gel-Technologie eine
Beschichtung fur Werkzeugoberflachen entwickelt, welche die Adh&sion minimiert und eine
bessere Enthaftung von Spritzgussformteilen aus dem Werkzeug gewadhrleistet. Diese
Beschichtung verhindert den Effekt des Zusammenhaftens extrem  glatter
Formteiloberflachen mit der polierten Werkzeugoberflache. Durch die Verhinderung der
Anhaftung des Spritzgussteils im Werkzeug kann eine optisch perfekte Oberflache
abgebildet werden, wie z.B. Formteiloberflachen mit Hochglanzpolitur fir lichttechnische
Effekte im Automobilbau oder Bauteile fur die optische Industrie.

Bei der Verarbeitung von Kunststoffen und speziell bei der Fertigung von
Kunststoffformteilen im  SpritzgieBprozess steigen die Anforderungen an die
Spritzgusswerkzeuge hinsichtlich Entformbarkeit und Verschleil3. Fur eine bessere
Entformung der Spritzgussteile werden schon immer Trennmittel eingesetzt. Jedoch
verbleiben nach dem Entformen oft Trennmittelreste auf Form und Formteil, welche sich
nachteilig auf die Qualitat und Produktivitat des Prozesses auswirken. Zur Reduzierung der
Adhasionsneigung von Kunststoffteilen im Spritzgusswerkzeug ist deshalb eine Sol-Gel-
Beschichtung entwickelt worden, welche permanent und dauerhaft auf der
Werkzeugoberflache haftet und die Entformungskrafte im Werkzeug reduziert. Neben der
Einsparung von Entformungshilfen wird durch die Reduzierung von Adhéasionseffekten bei
der Entformung von Spritzgussteilen auch die Werkzeugstandzeit erhoht.

Zur Herstellung entsprechender Sol-Gel-Beschichtungen werden kolloidale Dispersionen
(Sole) auf Basis siliziumhaltiger Precursoren verwendet. Die Schichtabscheidung erfolgt
unter Umgebungsbedingungen mittels Sprih- oder Tauchtechnik. Nach dem Auftrag des
Sols und der stattfindenden Kondensationsreaktion zwischen den Solpartikeln wird auf der
Substratoberflache ein anorganisches Netzwerk ausgebildet. Eine vollstandige Vernetzung
findet durch einen sich anschlieBenden Temperprozess statt. Zur Ausbildung permanenter
Trennschichten mit hydrophoben Eigenschaften wird in das Sol ein langkettiges Siloxan
eingebracht.

Die Antihaftschichten wurden zunachst im Druckschertest untersucht. Auf unbeschichtete
Aluminiumsubstrate sowie mit Plasma und Sol-Gel beschichtete Proben wurden
Edelstahlstempel geklebt und anschlieRend durch Druckscherung abgetrennt. Je geringer
die Druckscherfestigkeit, umso besser ist die Antihaftwirkung. Die Druckscherfestigkeiten
von Probekorpern im Druckschertest nach DIN 54 452 stellen den Vergleich zwischen
unbeschichteter, mit Plasma und Sol-Gel beschichteter Probenoberflache hinsichtlich der
Adhasionswirkung dar (siehe Diagramm).

Im Praxistest erfolgte die Beurteilung der Antihaftschicht auf Sol-Gel-Basis in einem
Spritzgusswerkzeug mit auswechselbaren Werkzeugeinsatzen. Der Vergleich zwischen den
Referenzabformungen unbehandelter und Sol-Gel-beschichteter Werkzeugoberflachen
zeigte, dass die Formteile wesentlich geringere Auswerferkréfte zur Entformung bendétigen.
Gleichzeitig wurde nachgewiesen, dass die Beschichtungen eine gute Anhaftung zum
Grundwerkzeug besitzen.

Sol-Gel-Beschichtungen mit antiadhasiven Eigenschaften stellen eine Alternative zur
effektiven Reduzierung der Trennmittelmenge dar, da sie als Trennschicht permanent auf
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den Werkzeugoberflachen aufgebracht werden. Somit werden Werkzeugstandzeiten
dezimiert und der Werkzeugoberflachenverschlei3 durch Kunststoffanhaftungen wird
minimiert.
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Abbildung: Druckscherfestigkeiten von Probekorpern im Vergleich (INNOVENT e. V.)
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