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AUSGANGSSITUATION

Duromere Bauteile aus SMC (sheet moulding compound) finden aufgrund ihres glinstigen Preises, ihrer
Werkstoffeigenschaften und ihrer weitgehend einstellbaren Funktionalitat in vielen Branchen Anwendung.
Die Qualitat von SMC-Bauteilen und der nachfolgenden Lackierung wird maRgeblich durch Wechselwirkun-
gen zwischen dem SMC-Material und dem Abformwerkzeug beim Flielpressen beeinflusst. Der Zusam-
menhang zwischen den physikalisch-chemischen Eigenschaften der Werkzeugoberflache und der Entfor-
mung des SMC-Bauteils, dessen Oberflachenglte und Lackierbarkeit wurde bislang nicht systematisch un-

tersucht.

PROJEKTZIEL

Ziel war die vorwettbewerbliche Entwicklung von chromfreien Presswerkzeugen mit einer SMC-anti-affinen
Oberflachenrandschicht bei gleichzeitig hoher Verschleil3stabilitat. Grundlage dafur war die systematische
Untersuchung des Einflusses der Oberflachenrandschichteigenschaften modifizierter SMC-Werkzeuge auf
die Wechselwirkungen zu verschiedenen SMC-Materialien beim Fliel3pressen, der daraus resultierenden
Haftkrafte beim Entformprozess, des Verschleil3es der Werkzeuge sowie der Lackierbarkeit und Haftfest-

igkeit der Beschichtung der SMC-Bautelile.
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LOSUNGSWEG

Werkzeugoberflachen wurden mit unterschiedlichen Randschichtmodifizierungen hergestellt und die

Grundwerkstoffe 1.2738, HTCS 170 und Edelstahl mittels Laserumschmelzen, CVD-Beschichtungen oder

Aufbringen thermisch infiltrierter Spritzschichten verandert. Durch Charakterisierung der Oberflachenei-

genschaften waren Unterschiede nachweisbar. Die Erfassung der Wechselwirkungskrafte zwischen

Werkzeugoberflache und SMC konnte im nanoskaligen Bereich Uber Kraft-Abstands-Kurven mittels AFM

und im makroskopischen Uber ein entwickeltes Entformkraftwerkzeug erfolgen. Es wurden SMC-Proben

hergestellt, welche lackiert und mit einem Ritzhartepruifgerat nach DIN EN ISO 2409 auf Haftfestigkeit ge-

pruft wurden. Eine Korrelationsanalyse fand zwischen den ermittelten Oberflacheneigenschaften, Ent-

formkraften sowie Haftfestigkeiten der Beschichtung statt. Weiterhin erfolgten Verschleiluntersuchungen

mit einem Tribometer. Von ausgewahlten Oberflachen wurden Werkzeugeinsatze fur ein seriennahes

Werkzeug hergestellt, welche unter Industriebedingungen getestet wurden.
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ERGEBNISSE

Im Rahmen des Projektes konnten 38 Werkzeugeinsatze mit variablen chemischen Oberflachenei-
genschaften entwickelt und hergestellt werden. Je eine Methode zur Detektion der Wechselwirkungen zwis-
chen Werkzeugoberflache und SMC im nanoskaligen Bereich sowie im makroskopischen konnten erfol-
greich entwickelt werden. Die Ergebnisse zeigten eine gute Rangkorrelation der gemessenen Entformkrafte.
Ein weiterer Meilenstein war die Ubertragung der Oberflichenmodifizierungen mit den entsprechenden
Entformkraftergebnissen vom kleinen ,Versuchswerkzeug” (@ 20 mm) auf das grofSe seriennahe Press-
werkzeug. Auch die Entwicklung einer Methode zur Bewertung der Verschleil3festigkeit von SMC-Press-
werkzeugen anhand von Tribometer-Untersuchungen mit reversierendem Glaspinsel konnte wie geplant
durchgefuhrt werden. Durch die Korrelation des Entformkraftverhaltens mit den Werkzeugoberflachenei-
genschaften ausgewahlter Werkstoffgruppen war die Definition von favorisierten SMC-anti-affinen
Werkzeugoberflachen fur eine riickstandsfreie Entformung bei gleichzeitig hoher Haftfestigkeit der

Beschichtung moglich.
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