strukturen

Ausgangslage

Zur Herstellung von prazisen Mik-
rostrukturen auf makroskopischen
Spritzgiessbauteilen wird im Rah-
men eines Innosuisse-Projektes

1| 2-fach Spritzgiesswerkzeug zusammen mit der ETH und drei
weiteren Projektpartnern eine Pro-
zesskette entwickelt, die innovative
und etablierte Fertigungstechno-
logien kombiniert und gezielt ein-

bindet. Dabei wird die gesamte
Prozesskette von der Elektrodenfer-
tigung durch Mikrofrasen uber das
Erodieren der Formeinsatze bis hin
zum Abformen der Strukturen durch
Spritzgiessen/Spritzpragen abge-
deckt.

Ziele des Projektes

Mit Hilfe dieses Projektes sollen
2 | Formeinsatz mit Mikrostrukturen die Moglichkeiten und Grenzen bei
der Herstellung von prazisen Mikro-
strukturen durch Senkerodieren von
Spritzgiessformen fur die Anwen-
dung in der Massenfertigung von
Kunststoffbauteilen aufgezeigt wer-
den. Dabei soll auch geklart werden,
welches Element der Prozesskette
verantwortlich fir die Grenzen der
Machbarkeit ist und welche Genau-
igkeit bei den Mikrostrukturen er-
reicht werden kann.

3 | Abgeformte Mikrostrukturen am Bauteil
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Spritzgiessen / -pragen von Mikro-

Entwicklung einer Prozesskette fur prazise
Mikro-Strukturen auf Spritzgiessbauteilen

Losung

Im Rahmen dieses Projekts wurde
ein 2-fach Versuchswerkzeug flir das
Spritzgiessen von Mikrostrukturen
am IWK entwickelt und gebaut. Das
Werkzeug wurde so gestaltet, dass
verschiedene Bauteilgeometrien ge-
spritzt werden konnen. Das Werk-
zeug wurde zudem mit Tauchkanten
gestaltet, so dass auch das Spritz-
pragen ermoglicht wird. Angespritzt
wird das Formteil mit einer Nadel-
verschlussduse Uber einen Filman-
guss. Zusatzlich zu zwei isothermen
Temperierkreislaufen verfugt das
Werkzeug Uber einen dritten, ther-
misch isolierten Kreislauf, welcher
variotherm temperiert werden kann
und den Bereich der Mikrostruktu-
ren konturnah aufheizen und ab-
kiihlen kann. Zur Uberwachung des
Prozesses ist an jeder Werkzeughalf-
te ein Duck/Temperatur-Sensor ver-
baut.
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