@ Abschirmmaterialien & Dichtungen

SpritzgieBBen von leitfahigen Materialien

Kostengiinstiger Weg zur Erreichung einer EMV-Schirmwirkung

B pritzgieBen ist eines der bedeu-
tendsten Verfahren zur Herstellung
von Formteilen aus Silikon und Non-Sili-
kon. Es konnen nahezu alle Formen und
GrofB3en von Spritzteilen hergestellt wer-
den. Da das Verfahren fiir die Massenfer-
tigung geeignet ist, wird es fiir Produkti-
onsstiickzahlen von einigen Hundert bis
zu Millionen angewandt. Durch die Mog-
lichkeit der Massenfertigung fand das
SpritzgieBen im Laufe der Zeit in fast
allen Industriezweigen Anwendung.

Beim Spritzen von Silikon wird das Werkzeug
beheizt, um die Aushirtung bzw. Vulkanisation
des eingespritzten Materials zu erreichen.

Maschinen fiir die Verarbeitung von Fliis-
sigsilikon verfiigen iiber ein fiir den Werk-
stoff ausgefiihrtes Einspritzaggregat. Auf dem
Schneckenschaft sitzt eine Radialwellendich-
tung, die das Austreten des fliissigen Silikons
wihrend der Dosierphase verhindert. Durch
eine spezielle Riickstromsperre kann das rela-
tiv flissige Material prizise dosiert werden.
Das Einspritzaggregat verfigt iiber eine Na-
delverschlussdiise, die bei geschlossener Nadel
kein Material ausfliefen ldsst und wihrend
der Einspritzphase bei gedffneter Nadel zum
Werkzeug hin abdichtet. Durch das Anguss-
und Verteilersystem gelangt die Schmelze in
das Formnest oder die Formnester, in denen das
Formteil dadurch gebildet wird, indem sich
die Formmasse durch eine Vernetzungsreak-
tion verfestigt.

Ein Formnest ist ein genaues, negatives
Abbild des zu fertigenden Formteils, die eigent-
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liche ,Gieffform‘ Wie bei jedem Gief3prozess
nimmt jedoch das Volumen des herzustellen-
den Teils durch die Erstarrung der Formmasse
ab, das Formteil schwindet. Die Schwindung
betrigt bei leitfihigen Elastomeren 1,5 bis 3%.

Um ein ungewolltes Vernetzen des Materi-
als zu vermeiden, werden alle mischungs-
berithrenden Komponenten der Maschine bis
zum Eintritt in das heifle Werkzeug auf einem
bestimmten Temperaturniveau gehalten. Hier-
fir sind auf dem Markt verschiedene Kalt-
kanalsysteme erhaltlich.

Zum Heizen von Elastomerwerkzeugen wer-
den oft elektrische Heizpatronen verwendet. Hier
werden Heizpatronen in Bohrungen im Werk-
zeug eingesetzt, um die zur Vernetzung notwen-
dige Temperatur von 130 bis 180°C zu erreichen.

Die Herstellung von Non-Silikon unter-
scheidet sich im Wesentlichen durch die Ein-
spritzung in die kalte Form. Um eine einspritz-
fahige Schmelze zu erhalten, wird hierbei das
einzuspritzende Material im Zylinder auf eine
Temperatur von ca.140°C beheizt. Im Gegen-
satz zu Silikon verwenden bei diesem Prozess
viele Hersteller einen Heif8kanal, um den Mate-
rialverbrauch auf das geringste zu reduzieren.

Durch den Einsatz verschiedenartiger Ma-
schinentypen kann man fast allen Anspriichen
der Kunden gerecht werden. Kleinere Ma-

Abb. 1:

Sowohl Silikone als auch
Non-Silikone kdnnen
mit verschiedenen Fll-

stoffen gefiillt werden

schinentypen mit einem Spritzvolumen bis
30 cm? werden fiir filigrane Spritzlinge eingesetzt.
Vorrausetzung hierfiir ist aber, um eine Homo-
genitit der Artikel zu gewihrleisten, eine
Wandstirke von min. 1,6 mm. Bei den grofleren
Maschinentypen bestehen zusitzlich noch die
Moglichkeiten mit einem 1-fach-Kaltkanal
oder einem mehrfach Kaltkanal zu arbeiten.
Der 1-fach-Kaltkanal kommt bei Artikeln mit ei-
nem grof8en Volumen und geringer Dimension
zum Einsatz.

Der mehrfach Kaltkanal wird bei groflen
Auflenabmessungen eingesetzt um das Materi-
al schonend an mehreren Punkten einzuspritzen,
wodurch eine Separation verhindert wird. Die
Wandstirke der zu spritzenden Artikel sollte
auch hier 1,6 mm nicht unterschreiten.

Die Vor- und Nachteile des
SpritzgieBBens

Als Vorteile der Spritzgussverfahrens sind zu
nennen:

wenig bis keine Nacharbeit
kurze Zykluszeiten

hohe MafShaltigkeit

grofle Austreibungsraten
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Die Nachteile des Spritzgieflens liegen in den

» relativ hohe Werkzeugkosten
» hohen Anschaffungskosten des
Maschinenparks

Moglichkeiten

Durch jahrelange Entwicklung gelang es, die
Bindemittel und Fiillstoffe so zu kombinieren,
dass inzwischen Losungen fiir fast alle kun-
densperzifischen Aufgabenstellungen im Be-

reich des Spritzgiefens geboten werden. So-
wohl Silikone als auch Non-Silikone kénnen
mit verschiedenen Fiillstoffen gefiillt werden
(Abb. 1). Der Einsatz unterschiedlicher Bin-
demittel ermoglicht das Einstellen der Shore-
Hérte nach Kundenwunsch.

Folgende Materialien sind derzeit als Kom-
binationen maoglich:

» Silikon mit versilberten Glaspartikeln

» Silikon mit versilberten Aluminium-
partikeln

» Silikon mit versilberten Kupferpartikeln
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> Silikon mit vernickeltem Graphit
» Silikon mit Graphit

Die Kombinationsmdoglichkeiten von Non-
Silikon mit Fiillstoffen sind:

» Non-Silikon mit versilberten Glaspartikeln

» Non-Silikon mit versilberten Aluminium-
partikeln

» Non-Silikon mit versilberten
Kupferpartikeln

» Non-Silikon mit vernickeltem Graphit

» Non-Silikon mit Graphit
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Abb. 2: Die typischen Spritzlinge sind O-Ringe, Flanschdichtungen, Stecker-

dichtungen, aber auch Kappen, Hiilsen, Abstandshalter und dhnliches

Die typischen Spritzlinge sind O-Ringe,
Flanschdichtungen, Steckerdichtungen, aber
auch Kappen, Hiilsen, Abstandshalter und
dhnliches (Abb. 2).

Der maximale Volumenwiderstand der
gespritzten Teile liegt je nach Fiillmaterial
iiblicherweise zwischen 2 und 0,009 Ohm pro
cm. Dadurch konnen Abschirmwerte von
30 bis 100 dB je nach Material und Frequenz-
bereich erzielt werden.

Fiir besondere Zwecke gibt es die Moglichkeit des
Einsatzes von nach UL 94 gepriiftem Material.

Recycling

Im Allgemeinen nehmen die Hersteller von
elektrisch leitfihig gespritzten Teilen bei ko-
stenfreier Beistellung die Teile zur umweltge-
rechten Entsorgung zuriick.
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Abb. 3: Verschiedene kundenspezifische Abmessungen sind maglich

Fazit

In immer mehr Anwendungsbereichen, be-
dingt durch die immer hoheren Taktfrequenzen
und stetig steigenden Anforderungen, wird
der Wechsel von nicht leitfihigen Spritzguss-
teilen zu elektrisch leitfihigen Teilen vollzo-
gen.

Die Spritzgiefitechniken zur Verarbeitung
von leitfihigen Materialien befinden sich in
einer sehr starker Weiterentwicklung. Die
Steuerungs- und Regelungstechniken werden
standig verfeinert, die Prozesse werden durch
Rechner tiberwacht und der Automatisierung
wird stirkere Aufmerksamkeit geschenkt.
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