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Charakterisierung ausgewählter Eigenschaften verschiede-
ner spritzgegossener Teilesortimente mit optischen Funk-
tionsflächen 
 
 

ABSTRAKT 
 
In dem Beitrag werden ausgewählte Ergebnisse experimenteller Untersuchungen zur Bestimmung der 
Mikrotopografie/Rauheit von technischen Oberflächen beim Spritzgießen von Bauteilen mit 
optischen Funktionsflächen aus Kunststoffen vorgestellt, bei denen eine Rauheit von Rq ≤ 10 
nm einzuhalten war. Dabei wird die fertigungstechnische Wirkungskette Topografie der 
Werkzeugeinsätze (Spritzgießform) und Topografie des Spritzgießteiles (Abformung) 
berücksichtigt. 
 

EINLEITUNG 
 
Durch die technische Entwicklung beim Spritzgießen von Präzisionsbauteilen bedingt können 

zunehmend Teilesortimente aus Kunststoffen mit optischen Funktionsflächen entsprechend 

den Anforderungen der Anwender qualitätssicher gefertigt werden. Optische 

Funktionsflächen von Kunststoffteilen müssen funktionsbedingt sehr hohe Oberflächengüten 

besitzen. Dabei wird vom Anwender derartiger Bauteile im vorliegenden Fall z. B. gefordert, 

das der quadratische Mittenrauhwert Rq (RMS) der optisch wirksamen Flächen ≤ 10 nm ist. 

 
EXPERIMENTELLE UNTERSUCHUNGEN UND ERGEBNISSE 

 
Beim technologischen Prozeß des Spritzgießens muß eine Einhaltung der vorgenannten 

Anwenderforderung prozeßsicher realisiert werden. Aus fertigungstechnischer Sicht bedeutet 

das die reproduzierbare Beherrschung der Komplexität der fertigungstechnischen 

Problemstellung Optische Oberflächen/Spritzgußteile.  

 

Ausgehend von konkreten Anwenderforderungen wurden experimentelle Untersuchungen 

beim Spritzgießen von Bauteilen mit ebenen optischen Funktionsflächen durchgeführt. Bei 

diesen Untersuchungen wurden sowohl die Rauheit der Werkzeugeinsätze für die 

Spritzgießform in Zuordnung zum jeweiligen Fertigungsprozeß dieser Werkzeugeinsätze 

(Ultrapräzisionsdrehen, Polieren) als auch der Abformungen der Werkzeugeinsätze (Rauheit 



beim Spritzgießen der optischen Funktionsflächen) berücksichtigt. Die technische Forderung 

für die Rauheit bedingt den Einsatz hochwertiger Oberflächenprüftechnik für die 

Qualitätssicherung dieser Bauteilsortimente (Rasterkraftmikroskop (AFM)). 

 
Die Untersuchungen erfolgten an metallischen Werkzeugeinsätzen (verschiedene 

Materialien und Herstellungsverfahren  Materialien Stahl, Nickel) und an spritzgegossenen 

Kunststoffteilen (Abformungen der Werkzeugeinsätze  Werkstoffe PC Lexan LS 2, COC 

Topas, PMMA transparent und verschiedene PC Makrolon-Materialien). Aus den 

umfangreichen Untersuchungsergebnissen werden in dem Beitrag  im Sinne einer 

exemplarischen Auswahl Ergebnisse zu den  Teilkomplexen Topografie/Rauheit der 

Werkzeugeinsätze (Ultrapräzisionsbearbeitung), Topografie/Rauheit der Abformungen und 

Charakterisierung der Rauheit der untersuchten technischen Oberflächen mit Hilfe der 

spektralen Leistungsdichteverteilung (PSD – Power Spectral Density Function) vorgestellt 

und diskutiert [1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8]. 
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