
Der deutsche Werkzeugbau gehört zu den am höchsten entwickelten weltweit und 
gehört zu den Allstars der Werkzeugmärkte. Die weiteren Allstars sind China, die 
USA, Japan, Südkorea. Diese zeichnen sich durch eine hohe Werkzeugkompetenz 
und ein großen Produktionsvolumen aus. Der deutsche Werkzeugmarkt zeichnet 
sich dabei durch die höchste Werkzeugbaukompetenz und den fünftgrößten Markt 
aus. Damit ist der deutsche Werkzeugbau der wichtigste in Europa. Im Jahr 2020 
hatte der deutsche Werkzeugmarkt ein Marktvolumen von ca. 1,84  Mrd  € für 
Spritzgießwerkzeuge und ca. 400 Mio € für Druckgusswerkzeuge. Besonders hoch-
preisige und komplexe Werkzeuge werden in Deutschland gefertigt. [BLK+22]

Ebenso wie die Qualität der Spritzgießwerkzeuge immer weiter steigt, steigen auch 
die Anforderungen an die produzierten Kunststoffformteile. Neben den Anforde-
rungen an das Design und die Oberfläche des Kunststoffformteils spielt auch die 
Fertigung eine wesentliche Rolle im Anforderungsprofil. Die Spritzgießwerkzeuge 
müssen dafür immer größeren Belastungen standhalten, sei es durch den Einsatz 
abrasiver oder korrosionsfördernder Kunststoffe, Füll- und Verstärkungsstoffe 
oder Additive oder auch durch technologische Forderungen, wie das Erreichen ei-
nes bestimmten Fließweges oder das optische Kaschieren einer Bindenaht. Inner-
halb des Spritzgießprozesses können dabei vielfältige Fehler an den Formteilen 
und den Werkzeugen auftreten, die durch den Einsatz von Beschichtungen in den 
Werkzeugen gelöst oder minimiert werden können. 

Das vorliegende Fachbuch fasst den gegenwärtigen Stand der Wissenschaft und 
Technik im Bereich der Beschichtungstechnologie zusammen. Die Auswahl geeig-
neter Schichten ist dabei immer ein Zusammenspiel zwischen dem Werkzeug-
bauer, dem Fertiger der Kunststoffformteile, dem Abnehmer der Kunststoffform-
teile und dem Beschichter.
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Dr. Ruben Schlutter

1
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 � 1.1 �Mögliche Fehler an Formteilen

Glanzunterschiede und Tigerlines
Der Glanz eines Formteils entsteht dadurch, dass auf das Formteil einfallendes 
Licht reflektiert wird. Je glatter und gleichmäßiger die Oberfläche des Formteils ist, 
desto gleichmäßiger wird das Licht reflektiert und desto kleiner ist der Streuwin-
kel des reflektierten Lichtes. Strukturierte Oberflächen im Werkzeug, aber auch 
eine unterschiedliche Abbildung der Formteilkavität durch den Kunststoff führen 
zu Unterschieden im Glanzgrad. Im Bereich von Kühlkanälen, Auswerfern oder 
Wanddickenunterschieden treten Glanzunterschiede häufig auf, da hier Unter-
schiede in der lokalen Werkzeugwandtemperatur bestehen, die zu einer anderen 
Abbildungsgenauigkeit der Werkzeugwand im Vergleich zur umliegenden Form-
teilkavität führen. Beschichtungen beeinflussen ebenfalls den Glanzgrad. Durch 
unterschiedliche Eigenschaften und Wirkungsweisen der Beschichtungen kann 
hier keine allgemeingültige Aussage getroffen werden. [KI21]

Ein Spezialfall beim Auftreten von Glanzunterschieden sind Tigerlines. Sie treten 
vor allem bei der Verwendung von Blends oder Mehrphasensystemen auf. Durch 
die unterschiedliche Abformung der Formteilkavität durch die jeweilige Phase ent-
stehen alternierende Glanzeindrücke, die zu einer optischen Streifenbildung füh-
ren. Hauptursachen für die Bildung von Tigerlines sind das partielle Ankristallisie-
ren der Randschicht unter hohen Schubspannungen und Unterschiede in der 
Schmelzeelastizität. Auch die Änderung der Fließfrontgeschwindigkeit kann das 
Auftreten von Tigerlines begünstigen. [KI21]

Matte Stellen im Anschnittbereich
Im Anschnittbereich werden die Polymerketten der Schmelze stark gedehnt und ori-
entiert. Da die Schmelze an der Werkzeugwand sofort einfriert, können diese Deh-
nungen und Orientierungen nicht durch Relaxation abgebaut werden. Die Bereiche 
hoher Orientierung weisen dabei schlechte mechanische Eigenschaften auf und sind 
sehr empfindlich gegenüber Rissen. Während die Schmelze unter der erstarrten 
Randschicht entlangfließt, reißt diese auf, sodass die Schmelze in die Risse strömen 
kann und wieder an der Werkzeugwand erstarrt. Es entstehen Mikrokerben, die zu 
einer stark gestreuten Lichtreflektion im Bereich des Anschnittes führen. [KI21]

Bindenähte
Wenn mehrere Fließfronten in der Kavität aufeinandertreffen, entsteht eine Binde-
naht. Beim Zusammentreffen werden die Fließfronten abgeplattet, durchmischen 
sich teilweise und verkleben. An der Werkzeugwand entsteht eine Kerbe. Bei 
strukturierten Oberflächen können zusätzlich Glanzunterschiede auftreten. Diese 
stellen eine optische und mechanische Fehlstelle dar. [KI21]
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Entformungsriefen
Entformungsriefen entstehen während des Ausstoßens des Formteils. Im Speziel-
len bei strukturierten Oberflächen und Formteilen mit großen Seitenflächen steigt 
die Entformungskraft stark an. Durch die Strukturierung oder die Oberflächenrau-
heit, die an den Seitenflächen quer zur Entformungsrichtung liegt, bilden sich mi-
kroskopische Hinterschnitte, die zu Entformungsriefen führen können. [KI21]

Schallplatteneffekt
Schallplatteneffekte treten vor allem bei hochviskosen Kunststoffschmelzen in Ver-
bindung mit einer niedrigen Einspritzgeschwindigkeit auf. Während des Einsprit-
zens erstarrt die Randschicht hinter der Fließfront. Parallel kühlt der wandnahe 
Fließfrontbereich ebenfalls ab, wodurch der Quellstrom der Schmelze in Richtung 
der Werkzeugwand erschwert wird. Die nachströmende heiße Schmelze kann da-
her nicht bis zur Fließfront gefördert werden und sich an die Werkzeugwand anle-
gen. Stattdessen bewirkt sie eine Dehnung innerhalb des Strömungskanals. Wenn 
der Druck steigt, kommt die Fließfront wieder mit der Werkzeugwand in Berüh-
rung. Da diese Bereiche der Fließfront aber stark abgekühlt sind, kann sich kein 
vollständiger Kontakt mit der Werkzeugwand ausbilden. [KI21]

Raue Oberfläche durch Belagbildung
Belagbildung in der Werkzeugkavität kann vielfältige Ursachen haben. Zum einen 
neigen verschiedene Kunststoffe, wie unter anderem POM, PP, ABS, PC, PET und 
PBT, zu Bildung von Belegen. Darüber hinaus kann eine erhöhte Belagbildung bei 
der Verwendung von Flammhemmern, UV-Absorbern und Farbstoffen oder Gleit-
mitteln beobachtet werden. Bei der Verwendung der Additive ist die Belagbildung 
häufig auf eine Mischungsunverträglichkeit zwischen dem Polymer und dem Addi-
tiv zurückzuführen. Teilweise begünstigt der Einsatz der Additive auch chemische 
Reaktionen innerhalb des Polymers oder einen oxidativen Abbau der Polymerket-
ten. [KI21]

Zum anderen kann eine ungünstige Werkzeugauslegung oder Prozessführung die 
Belagbildung begünstigen. Vor allem bei einer langen Verweilzeit oder hohen 
Scherung der Kunststoffschmelze kann eine Belagbildung in der Werkzeugkavität 
auftreten. Eine schlechte Werkzeugentlüftung kann dazu führen, dass die Luft und 
die Ausgasungen aus der Kunststoffschmelze nicht aus der Formteilkavität entwei-
chen können. Der Einsatz von Schmier- und Trennmitteln führt ebenfalls zu einer 
Belagbildung. [KI21]

Deformation beim Entformen
Während der Entformung werden Kräfte durch das Entformungssystem auf das 
Kunststoffformteil aufgebracht. Das Kunststoffformteil kann durch diese Entfor-
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mungskraft deformiert werden, weshalb die Entformungskraft kleingehalten wer-
den muss. Die Schwindung wirkt sich dabei direkt auf die Entformungskraft aus 
und kann durch den Prozess günstig beeinflusst werden. Parallel neigen verschie-
dene Kunststoffe dazu, auf metallischen Oberflächen zu haften, was zu einer deut-
lichen Erhöhung der Entformungskraft führt. Auch der Einsatz einer variothermen 
Prozessführung kann, im Speziellen bei teilkristallinen Kunststoffen, zu einer Er-
höhung der Entformungskraft führen, da die Werkzeugkavität detaillierter abge-
formt werden kann. [KI21]

Auswerferabdrücke und Weißbrüche
Neben den Glanzunterschieden im Bereich von Auswerfern können auch sichtbare 
Abdrücke durch die Auswerfer im Formteil entstehen. Diese können unterschiedli-
che Ursachen haben, wie eine falsche Einpassung der Auswerferlängen oder einen 
Fehler bei der Dimensionierung des Entformungssystems. Prozessseitig können 
hohe Entformungskräfte oder ein frühzeitiges Entformen, aber auch hohe Tempe-
raturdifferenzen innerhalb des Werkzeugs oder zwischen Werkzeug und Auswer-
fer zu Auswerferabdrücken führen. [KI21]

Weißbrüche entstehen durch das Überschreiten einer maximal zulässigen materi-
alabhängigen Verformung. Durch den Weißbruch werden die eingebrachten Span-
nungen abgebaut. Weißbrüche treten häufig bei der Entformung unter Restdruck 
oder im Bereich von Auswerfern auf. Dabei werden die äußeren Schichten des 
Formteils durch die inneren gedehnt. [KI21]

Unvollständig gefüllte Formteile
Bei einem unvollständig gefüllten Formteil wird die Kavität nicht vollständig ge-
füllt. Dafür kann es verschiedene Ursachen geben. Neben einem zu geringen Do-
siervolumen und Entlüftungsschwierigkeiten ist häufig der Einspritzdruck nicht 
ausreichend oder die Fließweglänge zu hoch, sodass die Kunststoffschmelze ein-
friert, bevor sie das Ende des Fließweges erreicht. [KI21]

 � 1.2 �Ableitung eines Lasten- und Pflichten-
heftes

Im Umfeld der Produktentwicklung hat sich ein dreistufiger Entwicklungs- und 
Dokumentationsprozess, bestehend aus dem Lastenheft, dem Pflichtenheft und der 
Anforderungsliste, weitgehend durchgesetzt. Tabelle 1.1 beschreibt den Zweck, die 
Inhalte und die Abgrenzungen der Dokumente. [Con10, Ehr07, PBF+07]
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Das Lastenheft wird zuerst vom Auftraggeber erstellt und beschreibt alle Anforde-
rungen und Randbedingungen aus der Sicht des Auftraggebers. Es dient als Grund-
lage für die Ausschreibung und das Angebot. 

Das Pflichtenheft wird vom Lieferanten erstellt. Es enthält das Pflichtenheft und 
beschreibt die Kundenvorgaben mit den entsprechenden Anforderungen und wie 
diese bearbeitet und gelöst werden sollen. 

Die Anforderungsliste enthält eine systematische Zusammenstellung aller Daten 
und Informationen. Sie wird durch den Entwickler erstellt und wird zur exakten 
Klärung der Aufgabe genutzt. Nach der Genehmigung durch den Auftraggeber 
sind das Pflichtenheft und die Anforderungsliste bindende Dokumente. [Con10, 
Ehr07, PBF+07]

Tabelle 1.1  Die verschiedenen Dokumente zur Aufgabenklärung [Con08]

Lastenheft Pflichtenheft Anforderungsliste
Definition Die Anforderungen des 

Kunden werden als Lie-
fer- und Leistungsum-
fang zusammengestellt. 

Die Realisierung aller 
Anforderungen wird 
durch den Lieferanten 
beschrieben. 

Die Zusammenstellung 
der Daten und Informa-
tionen durch den Ent-
wickler für die 
Produktentwicklung.

Ersteller Kunde Lieferant Konstrukteur/
Entwickler

Aufgabe Definition, was und 
wofür zu lösen ist. 

Definition, wie und 
womit Anforderungen 
realisiert werden.

Definition von Zweck 
und Eigenschaften der 
Anforderungen.

Bemer-
kung

Das Lastenheft enthält 
alle Anforderungen und 
Randbedingungen.

Das Pflichtenheft ent-
hält das Lastenheft mit 
den Realisierungen der 
Anforderungen.

Die Anforderungsliste 
entspricht einem erwei-
terten Pflichtenheft.

Dieses Vorgehen lässt sich auch auf die Entwicklung von Beschichtungen übertra-
gen, wobei die Fragestellungen aus den unterschiedlichen notwendigen Einzeldis-
ziplinen (u. a. das später zu fertigende Formteil, das zu beschichtende Bauteil, der 
spätere Fertigungsprozess) definiert und beantwortet werden müssen. Daraus er-
gibt sich die prinzipielle Gliederung des Lasten- und Pflichtenheftes zur Auswahl 
und Entwicklung eines geeigneten Beschichtungsprozesses: 

	� Anforderungen an das Formteil

	� Bauteilgeometrie

	� Bauteiloberfläche und relevante Oberflächen

	� verwendeter Kunststoff
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	� Anforderungen an das Werkzeug

	� zu beschichtender Werkzeugwerkstoff

	� zu beschichtende Oberfläche (Rauheit, Narbung, ...)

	� infrage kommende Beschichtungstechnologien

	� prinzipielle Entwicklung der Schicht

	� Anforderungen an die Funktionalität der Schicht

	� angestrebte Spritzgießparameter

	� Methoden zur Werkzeugreinigung

	� systemspezifische Vorgaben und Restriktionen

	� Funktionsprüfungen

	� Mess- und Charakterisierungsverfahren

	� Versuche zur Prüfung der Schichtqualität und Schichthaftung

	� Anwendung im Produktionswerkzeug

	� Effizienzuntersuchungen

Aus dieser prinzipiellen Gliederung entwickelt sich die Methodik zur Entwicklung 
der Beschichtungen nach Bild 1.1. Dabei werden zuerst mögliche Abscheidungs-
prozesse simuliert, um das Prozessfenster und die Lage des zu beschichtenden 
Bauteils im Reaktor für die spätere Beschichtung abschätzen zu können. Im zwei-
ten Schritt erfolgt dann die eigentliche Beschichtung. Neben dem zu beschichten-
den Bauteil werden dabei immer auch Metallmünzen an verschiedenen Stellen im 
Reaktor positioniert. An diesen Münzen werden die nachfolgenden Untersuchun-
gen durchgeführt, um das Bauteil nicht zu beschädigen. Hier wird die Schichtdicke 
untersucht. Auch der Aufbau mehrlagiger Schichten, das Vorhandensein von Be-
schichtungsfehlern, die Haftung der Beschichtung auf dem Substrat oder die Härte 
der Schicht können an dieser Stelle untersucht werden. Eine Bewertung der 
Schichtoberfläche ist ebenfalls möglich. Je nach Zweck der applizierten Beschich-
tung werden weitere Untersuchungen durchgeführt, um die Eigenschaften der Be-
schichtung zu untersuchen und ihre Eignung in Hinblick auf die im Pflichtenheft 
und der Anforderungsliste definierten Anforderungen sicherzustellen. Die prakti-
sche Eignung der Beschichtung muss dann aber immer im realen Anwendungsfall 
erfolgen. Dabei werden die Beschichtungen im Neuzustand untersucht und nach 
der Anwendung der Beschichtung erneut, um ein Abtragen oder eine Beschädi-
gung der Beschichtung charakterisieren zu können.
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 � 2.1 �Einführung in Werkzeugstähle

2.1.1 �Definition von Werkzeugstählen

Werkzeugstähle sind eine Gruppe hochfester, hochverschleißfester Stähle, die spe-
ziell für die Verwendung bei der Herstellung von Werkzeugen und anderen Kompo-
nenten entwickelt wurden, die wiederholten Stößen, Abrieb und hohen Belastungen 
ausgesetzt sind. Diese Stähle haben in der Regel eine hohe Härte, Zähigkeit und 
Verformungsbeständigkeit, wodurch sie sich ideal für den Einsatz in Anwendungen 
eignen, die eine hohe Präzision und lange Werkzeuglebensdauer erfordern.

Die spezifischen Eigenschaften von Werkzeugstählen werden durch sorgfältiges 
Legieren und Wärmebehandeln erreicht. Legierungselemente wie Wolfram, Mo-
lybdän, Chrom und Vanadium werden dem Stahl zugesetzt, um seine Festigkeit, 
Verschleißfestigkeit und andere wichtige Eigenschaften zu verbessern. Die genaue 
Kombination dieser Elemente variiert je nach den spezifischen Anforderungen des 
herzustellenden Werkzeugs.

Werkzeugstähle werden aufgrund ihrer spezifischen Eigenschaften und ihres Ver-
wendungszwecks typischerweise in mehrere Kategorien eingeteilt. Beispielsweise 
sind Schnellarbeitsstähle für den Einsatz in Hochgeschwindigkeitsbearbeitungs-
anwendungen konzipiert, während Kaltarbeitsstähle für den Einsatz in Anwen-
dungen konzipiert sind, bei denen das Werkzeug extrem niedrigen Temperaturen 
ausgesetzt ist. Andere Kategorien von Werkzeugstählen umfassen Warmarbeits-
stähle, Stähle für Kunststoffformen und stoßfeste Stähle.

Die hohe Festigkeit und Verschleißfestigkeit von Werkzeugstählen machen sie zu 
einem idealen Material für den Einsatz in einer Vielzahl industrieller Anwendun-
gen, einschließlich Spritzguss. Die Auswahl des geeigneten Werkzeugstahls für 
eine bestimmte Anwendung kann jedoch ein komplexer Prozess sein, der eine 
sorgfältige Berücksichtigung von Faktoren wie der Art des zu formenden Kunst-
stoffs, der gewünschten Oberflächenbeschaffenheit und der erforderlichen Werk-
zeugstandzeit erfordert.

Werkzeugstähle 
und deren 
Beschichtbarkeit
Markus Pothmann
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2.1.2 �Entwicklung der Werkzeugstähle

Die Entwicklung von Werkzeugstählen wurde durch die Notwendigkeit vorange-
trieben, die Leistung und Langlebigkeit von Werkzeugen zu verbessern, die in ver-
schiedenen industriellen Anwendungen verwendet werden. Im Laufe der Zeit ha-
ben Fortschritte in der Metallurgie, Wärmebehandlung und Herstellungstechniken 
zur Schaffung einer breiten Palette von Werkzeugstählen mit unterschiedlichen 
Eigenschaften und Merkmalen geführt.

Ein wichtiger Meilenstein in der Entwicklung von Werkzeugstählen war die Erfin-
dung des Tiegelstahls Mitte des 19.  Jahrhunderts. Diese neue Stahlsorte wurde 
durch Schmelzen von Eisen und Hinzufügen verschiedener Legierungselemente 
hergestellt, um ein homogeneres und konsistenteres Material zu schaffen. Es war 
auch möglich, größere Mengen von Tiegelstahl als andere Stahlsorten herzustel-
len, was ihn für Hersteller zugänglicher machte.

Im späten 19. und frühen 20. Jahrhundert wurden Werkzeugstählen neue Legie-
rungselemente hinzugefügt, darunter Wolfram, Molybdän, Chrom und Vanadium. 
Diese Elemente verbesserten die Festigkeit, Zähigkeit und Verschleißfestigkeit von 
Werkzeugstählen erheblich und machten sie für anspruchsvolle industrielle An-
wendungen besser geeignet.

Während des Zweiten Weltkriegs stieg die Nachfrage nach Werkzeugstählen dra-
matisch an, da sie in großem Umfang bei der Herstellung von Militärausrüstung 
verwendet wurden. Dies führte zu weiteren Fortschritten in der Werkzeugstahl-
technologie, einschließlich der Entwicklung von Schnellarbeitsstählen, die den ho-
hen Temperaturen widerstehen konnten, die durch die Hochgeschwindigkeitsbear-
beitung erzeugt werden.

Heute sind Werkzeugstähle nach wie vor ein wichtiger Werkstoff für eine Vielzahl 
von industriellen Anwendungen, einschließlich des Spritzgusses. Technologische 
Fortschritte erweitern weiterhin die Grenzen dessen, was mit Werkzeugstählen 
möglich ist, und es werden ständig neue Materialien und Fertigungstechniken ent-
wickelt, um ihre Leistung und Zuverlässigkeit zu verbessern.

2.1.3 �Arten von Werkzeugstählen

Werkzeugstähle werden aufgrund ihrer Eigenschaften und Verwendungszwecke 
in verschiedene Typen eingeteilt. Die Klassifizierung basiert typischerweise auf 
den Legierungselementen und der Wärmebehandlung, die erforderlich sind, um 
bestimmte Eigenschaften zu erreichen.
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Kohlenstoff-Werkzeugstähle
Kohlenstoff-Werkzeugstähle wie etwa C75 oder C100S sind die älteste und ein-
fachste Art von Werkzeugstahl. Sie haben einen Kohlenstoffgehalt von 0,6 % bis 
1,5 %. Diese Stähle sind preiswert und einfach zu wärmebehandeln, was sie ideal 
für kleine Werkzeuge macht, die keine hohe Präzision erfordern. Kohlenstoff-
Werkzeugstähle werden üblicherweise für Meißel, Messer und Handwerkzeuge 
verwendet.

Schnellarbeitsstähle
Schnellarbeitsstähle sind für Hochgeschwindigkeitsbearbeitungsanwendungen 
ausgelegt, bei denen die Schnittgeschwindigkeit 50 Meter pro Minute übersteigt. 
Sie enthalten Wolfram, Molybdän und Vanadium als Legierungselemente. Diese 
Stähle haben ein hohes Maß an Härte, Verschleißfestigkeit und Zähigkeit, was sie 
ideal für Schneid- und Bohrwerkzeuge macht. Schnellarbeitsstähle werden übli-
cherweise für Schneidwerkzeuge in der Automobil-, Luft- und Raumfahrt- und me-
dizinischen Industrie verwendet.

Stoßfeste Werkzeugstähle
Stoßfeste Werkzeugstähle wie etwa 1.2714 oder 1.2355 sind darauf ausgelegt, 
Stoßbelastungen standzuhalten. Sie enthalten Chrom, Molybdän und Vanadium 
als Legierungselemente. Diese Stähle werden für Anwendungen verwendet, die 
eine hohe Zähigkeit und Beständigkeit gegen Rissbildung erfordern, wie z. B. Kalt-
meißel, Hämmer und andere handgeführte Werkzeuge.

Warmarbeitsstähle
Warmarbeitsstähle wie etwa 1.2343 oder 1.2344 sind für den Einsatz in Hochtem-
peraturanwendungen konzipiert, bei denen das Werkzeug hoher Beanspruchung 
und Verschleiß ausgesetzt ist. Sie enthalten Wolfram, Molybdän und Chrom als 
Legierungselemente. Diese Stähle haben ein hohes Maß an Zähigkeit, Verschleiß-
festigkeit und thermischer Stabilität, wodurch sie ideal für den Einsatz in Schmie-
dewerkzeugen, Strangpresswerkzeugen und anderen Warmarbeitsanwendungen 
sind.

Kaltarbeitsstähle
Kaltarbeitsstähle wie etwa 1.2379 oder 1.2510 sind für den Einsatz in Kaltarbeits-
anwendungen konzipiert, bei denen das Werkzeug hoher Beanspruchung und Ver-
schleiß ausgesetzt ist. Sie enthalten Wolfram, Molybdän und Vanadium als Legie-
rungselemente. Diese Stähle haben ein hohes Maß an Härte, Zähigkeit und 
Verschleißfestigkeit, was sie ideal für den Einsatz in Stanzwerkzeugen und ande-
ren Kaltarbeitsanwendungen macht.
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Kunststoffformenstähle
Kunststoffformenstähle wie etwa 1.2311 oder 1.2738 sind für den Einsatz beim 
Spritzgießen und anderen Kunststoffformen bestimmt. Sie enthalten Chrom, Mo-
lybdän und Vanadium als Legierungselemente. Diese Stähle haben ein hohes Maß 
an Härte, Verschleißfestigkeit und Wärmeleitfähigkeit, was sie ideal für den Ein-
satz in Kunststoffformanwendungen macht.

Hochfeste niedriglegierte (HSLA-) Werkzeugstähle
HSLA-Werkzeugstähle wie etwa S700MC sind für den Einsatz in hochfesten An-
wendungen konzipiert, bei denen das Werkzeug hoher Beanspruchung und Ver-
schleiß ausgesetzt ist. Sie enthalten Molybdän, Chrom und Vanadium als Legie-
rungselemente. Diese Stähle haben ein hohes Maß an Härte, Zähigkeit und 
Verschleißfestigkeit, was sie ideal für den Einsatz in hochbelasteten Anwendungen 
wie Zahnrädern und Wellen macht [Tir17].

Pulvermetallurgische Werkzeugstähle
Pulvermetallurgische Werkzeugstähle werden durch Mischen und Pressen feiner 
Metallpulver hergestellt, die dann bei hohen Temperaturen gesintert werden. Diese 
Stähle haben ein hohes Maß an Dichte, Zähigkeit und Verschleißfestigkeit, was sie 
ideal für den Einsatz in hochbelasteten Anwendungen wie Schneidwerkzeugen, 
Matrizen und anderen Präzisionskomponenten macht.

Hochlegierte Werkzeugstähle
Hochlegierte Werkzeugstähle wie etwa 1.3247 sind für den Einsatz in Anwendun-
gen konzipiert, die eine hohe Festigkeit und Verschleißfestigkeit erfordern. Sie 
enthalten einen hohen Anteil an Legierungselementen wie Wolfram, Molybdän.

2.1.4 �Faktoren, die die Materialauswahl bei Spritzguss-
Werkzeugstählen beeinflussen

Die Auswahl des richtigen Werkstoffs für Spritzguss-Werkzeugstähle wird von 
mehreren Faktoren beeinflusst, darunter:

	� Formteilkomplexität: Die Komplexität des zu formenden Teils kann sich auf die 
Auswahl des Werkzeugstahls auswirken. Zum Beispiel können Formteile mit 
komplizierten Designs einen Werkzeugstahl mit höherer Zähigkeit und Ver-
schleißfestigkeit erfordern, um dem Formprozess standzuhalten.

	� Teilegröße: Die Größe des zu formenden Teils kann sich auch auf die Auswahl 
des Werkzeugstahls auswirken. Größere Formteile erfordern möglicherweise 
einen Werkzeugstahl mit höherer Wärmeleitfähigkeit und besserer Wärmeab-
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leitung, um ein Verziehen und Reißen während des Formprozesses zu verhin-
dern.

	� Produktionsvolumen: Auch das Volumen der produzierten Formteile kann die 
Materialauswahl beeinflussen. Die Massenproduktion kann einen Werkzeug-
stahl erfordern, der der hohen Hitze und Belastung des Dauereinsatzes stand-
halten kann, während die Produktion in geringeren Mengen die Verwendung 
von weniger teuren Werkzeugstählen ermöglichen kann.

	� Formmaterial: Auch das Formmaterial kann die Auswahl des Werkzeugstahls 
beeinflussen. Unterschiedliche Materialien haben unterschiedliche Schmelz-
flusseigenschaften und thermische Eigenschaften, die die Verschleißfestigkeit, 
Wärmeleitfähigkeit und Gesamtleistung des Werkzeugstahls beeinflussen 
können.

2.1.5 �Herausforderungen bei der Auswahl von Spritzguss-
Werkzeugstählen

Die Auswahl des richtigen Werkzeugstahls für den Spritzguss kann aufgrund der 
zahlreichen Faktoren, die sich auf die Materialauswahl auswirken können, eine 
Herausforderung darstellen. Einige der Herausforderungen umfassen:

	� Abwägen von Leistung und Kosten: Hochleistungs-Werkzeugstähle haben oft 
einen höheren Preis, was es schwierig macht, die gewünschte Leistung mit den 
Materialkosten in Einklang zu bringen.

	� Kompatibilität mit dem Spritzgussverfahren: Der Werkzeugstahl muss mit 
dem spezifischen Spritzgussverfahren kompatibel sein, das verwendet wird. 
Dazu gehört die Fähigkeit des Werkzeugstahls, den Temperatur- und Druckän-
derungen während des Formprozesses standzuhalten.

	� Kundenspezifische Werkzeugstähle: In einigen Fällen können kundenspezifi-
sche Werkzeugstähle erforderlich sein, um die spezifischen Anforderungen 
der Anwendung zu erfüllen. Das kann die Komplexität und die Kosten des 
Werkzeugstahlauswahlprozesses erhöhen.

2.1.6 �Zukünftige Entwicklung von Spritzguss-Werkzeugstählen

Da sich die Fertigungsindustrie ständig weiterentwickelt und die Anforderungen 
an höhere Qualität, Effizienz und Nachhaltigkeit steigen, wird der Bedarf an fort-
schrittlichen Materialien und Technologien im Spritzguss immer wichtiger. Die 
Entwicklung neuer und verbesserter Spritzguss-Werkzeugstähle ist unerlässlich, 
um den Anforderungen der Industrie gerecht zu werden.
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In den letzten Jahren wurden erhebliche Fortschritte bei der Entwicklung von 
Werkzeugstählen für den Spritzguss erzielt, wobei der Schwerpunkt auf der Ver-
besserung von Eigenschaften wie Verschleißfestigkeit, Zähigkeit und Korrosions-
beständigkeit lag. Es gibt jedoch noch Raum für Verbesserungen, und die Zukunft 
der Spritzguss-Werkzeugstähle ist spannend.

Einer der Schlüsselbereiche der Entwicklung von Spritzguss-Werkzeugstählen ist 
die Einarbeitung fortschrittlicher Legierungselemente. Beispielsweise ist Bor da-
für bekannt, die Zähigkeit und Verschleißfestigkeit von Werkzeugstählen zu ver-
bessern, während Stickstoff die Korrosionsbeständigkeit und Ermüdungsfestigkeit 
verbessern kann. Andere Elemente wie Kupfer und Nickel können ebenfalls einge-
arbeitet werden, um spezifische Eigenschaften zu verbessern.

Neben neuen Legierungselementen werden auch Fortschritte in der Mikrostruk-
turtechnik erforscht. Der Einsatz fortschrittlicher Wärmebehandlungstechniken 
wie Abschrecken und Anlassen kann eine gleichmäßigere Mikrostruktur erzeugen 
und die mechanischen Eigenschaften des Werkzeugstahls verbessern. Auch die 
Einarbeitung nanoskaliger Partikel wie Karbide kann die Verschleißfestigkeit des 
Werkzeugstahls erhöhen.

Ein weiterer Entwicklungsbereich ist die Verwendung von Oberflächenbeschich-
tungen oder -behandlungen zur Verbesserung der Leistung von Spritzgusswerk-
zeugen. Beispielsweise können Beschichtungen mit diamantähnlichem Kohlen-
stoff (DLC) die Verschleißfestigkeit des Werkzeugstahls erhöhen, während 
Oberflächenbehandlungen wie Nitrieren die Oberflächenhärte und Korrosionsbe-
ständigkeit verbessern können.

Die zunehmende Forderung nach Nachhaltigkeit in der Fertigung treibt auch die 
Entwicklung umweltfreundlicherer Spritzguss-Werkzeugstähle voran. Die Verwen-
dung von recycelten Materialien wie Stahlschrott und anderen Metallen wird un-
tersucht, um Abfall zu reduzieren und die Umweltauswirkungen des Herstellungs-
prozesses zu minimieren.

Insgesamt konzentriert sich die Zukunft der Spritzguss-Werkzeugstähle darauf, 
die Eigenschaften und Leistung dieser Materialien zu verbessern, um den sich ent-
wickelnden Anforderungen der Fertigungsindustrie gerecht zu werden. Die Integ-
ration fortschrittlicher Legierungselemente, Mikrostrukturtechnik, Oberflächen-
beschichtungen und Nachhaltigkeitsinitiativen werden alle eine entscheidende 
Rolle bei der Entwicklung der nächsten Generation von Spritzguss-Werkzeugstäh-
len spielen.
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 � 2.2 �Eigenschaften von Werkzeugstählen

2.2.1 �Einführung in Spritzguss-Werkzeugstähle

Spritzgießen ist ein Herstellungsverfahren, das zur Herstellung einer breiten Pa-
lette von Kunststoffformteilen und -produkten verwendet wird. Beim Spritzgießen 
werden Kunststoffpellets oder -granulate geschmolzen und in einen Formhohl-
raum gespritzt, wo sie abkühlen und sich verfestigen, um das gewünschte Formteil 
zu bilden. Spritzgießen ist ein hocheffizientes und kostengünstiges Verfahren und 
damit eines der beliebtesten Verfahren zur Herstellung von Kunststoffformteilen.

Spritzgusswerkzeuge sind eine kritische Komponente des Spritzgussverfahrens. 
Die Werkzeuge müssen so konstruiert und hergestellt werden, dass sie den Belas-
tungen des Formprozesses standhalten. Spritzguss-Werkzeugstähle sind speziell 
für die Verwendung in Spritzgusswerkzeugen konzipiert und müssen eine einzig-
artige Kombination von Eigenschaften besitzen, um den Belastungen des Formpro-
zesses standzuhalten.

Werkzeugstähle sind eine Gruppe hochfester Stähle, die zum Schneiden, Umfor-
men und Formen von Materialien verwendet werden. Sie sind bekannt für ihre 
hohe Härte, Verschleißfestigkeit und Zähigkeit. Spritzguss-Werkzeugstähle müs-
sen ähnliche Eigenschaften wie Standard-Werkzeugstähle aufweisen, müssen aber 
auch spezifische Eigenschaften aufweisen, um den hohen Drücken, Temperaturen 
und dem Abrieb im Zusammenhang mit dem Spritzgussverfahren standzuhalten.

Die Eigenschaften von Spritzguss-Werkzeugstählen werden durch ihre Zusammen-
setzung, Mikrostruktur und Wärmebehandlung beeinflusst. Die Zusammenset-
zung des Stahls ist entscheidend für die Bestimmung seiner mechanischen Eigen-
schaften, einschließlich Härte, Zähigkeit und Verschleißfestigkeit. Die 
Mikrostruktur des Stahls, die durch den Wärmebehandlungsprozess beeinflusst 
wird, spielt eine entscheidende Rolle bei der Bestimmung der mechanischen Ei-
genschaften des Stahls.

Die Auswahl des geeigneten Spritzguss-Werkzeugstahls für eine bestimmte An-
wendung ist entscheidend für den Erfolg des Formprozesses. Zu den Faktoren, die 
bei der Auswahl eines Werkzeugstahls berücksichtigt werden müssen, gehören die 
Art des zu formenden Kunststoffs, das erwartete Produktionsvolumen und die er-
wartete Werkzeuglebensdauer.

Zusammenfassend sind Spritzguss-Werkzeugstähle eine kritische Komponente 
des Spritzgussprozesses. Sie müssen sorgfältig ausgewählt werden, um sicherzu-
stellen, dass sie die notwendigen Eigenschaften besitzen, um den Belastungen des 
Formgebungsprozesses standzuhalten. Auf die spezifischen Eigenschaften von 
Spritzguss-Werkzeugstählen und ihren Einfluss auf die Eignung für unterschiedli-
che Anwendungen wird im nächsten Abschnitt näher eingegangen.
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2.2.2 �Eigenschaften von Spritzguss-Werkzeugstählen

Spritzguss-Werkzeugstähle werden aufgrund ihrer Fähigkeit ausgewählt, den Be-
lastungen des Spritzgussverfahrens standzuhalten. Sie müssen bestimmte Eigen-
schaften aufweisen, um sicherzustellen, dass sie dem hohen Druck, der hohen 
Temperatur und dem Abrieb im Zusammenhang mit dem Formgebungsprozess 
standhalten. In diesem Kapitel wird auf die wichtigen Eigenschaften von Spritz-
guss-Werkzeugstählen eingegangen und wie diese ihre Eignung für den Einsatz im 
Spritzguss beeinflussen.

Härte
Die Härte von Spritzguss-Werkzeugstählen ist eine wichtige Eigenschaft, die ihre 
Beständigkeit gegen Verschleiß und Verformung bestimmt. Je härter der Werk-
zeugstahl ist, desto widerstandsfähiger ist er gegen Verschleiß und Verformung 
unter Hochdruckformbedingungen. Mit zunehmender Härte nimmt jedoch die Zä-
higkeit des Werkzeugstahls ab. Damit der Werkzeugstahl den Belastungen des 
Formgebungsprozesses standhält, muss ein ausgewogenes Verhältnis zwischen 
Härte und Zähigkeit gefunden werden.

Zähigkeit
Zähigkeit ist die Fähigkeit eines Materials, Rissen oder Brüchen unter Bedingun-
gen hoher Belastung zu widerstehen. Beim Spritzgießen werden Werkzeugstähle 
stark beansprucht und müssen eine hohe Zähigkeit aufweisen, um Risse oder Brü-
che zu vermeiden. Die Zähigkeit wird durch die Mikrostruktur des Werkzeugstahls 
sowie seine Legierungselemente und Wärmebehandlung beeinflusst.

Verschleißfestigkeit
Spritzguss-Werkzeugstähle müssen eine hohe Verschleißfestigkeit aufweisen, um 
eine Beschädigung der Werkzeugoberfläche zu vermeiden. Die Verschleißfestig-
keit wird durch die Härte des Werkzeugstahls sowie dessen Gefüge und Legie-
rungselemente beeinflusst. Werkzeugstähle mit hoher Verschleißfestigkeit werden 
typischerweise in Anwendungen eingesetzt, in denen die Werkzeugoberfläche ei-
nem hohen Grad an Abrieb ausgesetzt ist, wie z. B. bei der Herstellung von abrasi-
ven Materialien oder Teilen mit rauen Oberflächen.

Korrosionsbeständigkeit
Korrosionsbeständigkeit ist eine wichtige Eigenschaft für Werkzeugstähle, die 
beim Spritzgießen verwendet werden, da der Spritzgussprozess korrosiv sein 
kann. Werkzeugstähle mit hoher Korrosionsbeständigkeit werden typischerweise 
in Anwendungen verwendet, in denen das Werkzeug korrosiven Materialien oder 
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Umgebungen ausgesetzt ist. Die Korrosionsbeständigkeit von Werkzeugstählen 
wird durch ihre Legierungselemente, insbesondere Chrom und Molybdän, beein-
flusst.

Wärmeleitfähigkeit
Die Wärmeleitfähigkeit von Spritzguss-Werkzeugstählen ist wichtig, um eine 
gleichmäßige Temperatur im gesamten Werkzeug aufrechtzuerhalten. Werkzeug-
stähle mit hoher Wärmeleitfähigkeit sind besser in der Lage, Wärme von der Form-
teiloberfläche abzuleiten, reduzieren das Risiko von Hot Spots und verbessern die 
Gesamtqualität der Formteile. Die Wärmeleitfähigkeit von Werkzeugstählen wird 
durch ihre Legierungselemente, insbesondere Kupfer und Nickel, beeinflusst.

Bearbeitbarkeit
Die Bearbeitbarkeit ist eine wichtige Eigenschaft für Spritzguss-Werkzeugstähle, 
da sie maschinell bearbeitet werden müssen, um die für das Formen erforderli-
chen komplexen Formen zu erzeugen. Werkzeugstähle mit guter Zerspanbarkeit 
sind leichter zu bearbeiten und führen zu weniger Verschleiß an den Schneidwerk-
zeugen. Die Bearbeitbarkeit wird durch die Mikrostruktur des Werkzeugstahls so-
wie seine Legierungselemente und Wärmebehandlung beeinflusst [RM05].

Zusammenfassend spielen die Eigenschaften von Spritzguss-Werkzeugstählen 
eine entscheidende Rolle bei der Bestimmung ihrer Eignung für verschiedene An-
wendungen. Die in diesem Kapitel erörterten Eigenschaften, einschließlich Härte, 
Zähigkeit, Verschleißfestigkeit, Korrosionsbeständigkeit, Wärmeleitfähigkeit und 
Bearbeitbarkeit, müssen bei der Auswahl eines Werkzeugstahls für den Spritzguss 
sorgfältig berücksichtigt werden. Im nächsten Kapitel gehen werden die verschie-
denen Arten von Werkzeugstählen und ihre spezifischen Eigenschaften vorgestellt, 
die üblicherweise im Spritzguss verwendet werden.

2.2.3 �Zusammensetzung von Spritzguss-Werkzeugstählen

Spritzguss-Werkzeugstähle wie 1.2344 oder 1.2311 sind Hochleistungswerkstoffe, 
die den extremen Bedingungen des Spritzgussverfahrens standhalten. Diese Stähle 
sind speziell formuliert, um eine hervorragende Festigkeit, Zähigkeit, Verschleiß-
festigkeit und thermische Stabilität zu bieten und eine lange Lebensdauer und 
konstante Leistung des Spritzgusswerkzeugs zu gewährleisten. Die Zusammenset-
zung von Spritzguss-Werkzeugstählen spielt eine entscheidende Rolle bei der Be-
stimmung ihrer Eigenschaften und Eignung für verschiedene Anwendungen. In 
diesem Kapitel werden die verschiedenen Arten von Werkzeugstählen und ihre 
Zusammensetzung vorgestellt, die beim Spritzgießen verwendet werden.
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Niedriglegierte Werkzeugstähle
Niedriglegierte Werkzeugstähle werden aufgrund ihrer hervorragenden Kombina-
tion aus Zähigkeit und Verschleißfestigkeit häufig bei der Herstellung von Spritz-
gusswerkzeugen verwendet. Diese Werkzeugstähle enthalten einen geringen Pro-
zentsatz an Legierungselementen, typischerweise weniger als 5 %, darunter 
Chrom, Molybdän und Vanadium. Der Kohlenstoffgehalt in diesen Werkzeugstäh-
len liegt zwischen 0,3 % und 0,6 % und sie werden oft wärmebehandelt, um die ge-
wünschten Eigenschaften zu erreichen.

Hochlegierte Werkzeugstähle
Hochlegierte Werkzeugstähle sind so konzipiert, dass sie eine außergewöhnliche 
Verschleißfestigkeit, Zähigkeit und Korrosionsbeständigkeit bieten. Diese Werk-
zeugstähle enthalten einen höheren Anteil an Legierungselementen als niedrigle-
gierte Werkzeugstähle, oft über 5 %. Chrom, Molybdän, Vanadium und Wolfram 
sind häufig verwendete Legierungselemente in hochlegierten Werkzeugstählen. 
Der Kohlenstoffgehalt in hochlegierten Werkzeugstählen liegt zwischen 0,7 % und 
1,5 % und sie werden typischerweise wärmebehandelt, um die gewünschten Eigen-
schaften zu erreichen.

Schnellarbeitsstähle
Schnellarbeitsstähle werden zur Herstellung von Spritzgusswerkzeugen verwen-
det, die hohe Schnittgeschwindigkeiten und Temperaturen erfordern, wie sie bei-
spielsweise für die Bearbeitung von duroplastischen Kunststoffen verwendet wer-
den. Diese Werkzeugstähle enthalten typischerweise hohe Gehalte an Kohlenstoff, 
Wolfram, Molybdän und Chrom. Der hohe Kohlenstoffgehalt in Schnellarbeitsstäh-
len reicht von 0,8 % bis 1,5 %, während die Legierungselemente typischerweise in 
Mengen von 7 % bis 20 % vorhanden sind. Schnellarbeitsstähle werden wärmebe-
handelt, um die gewünschten Eigenschaften zu erreichen, einschließlich hoher 
Härte, Verschleißfestigkeit und Zähigkeit.

Warmarbeitsstähle
Warmarbeitsstähle sind darauf ausgelegt, den hohen Temperaturen und Drücken 
beim Spritzgießen standzuhalten. Diese Werkzeugstähle enthalten typischerweise 
einen hohen Prozentsatz an Chrom, Molybdän und Vanadium sowie andere Legie-
rungselemente wie Wolfram, Kobalt und Nickel. Der Kohlenstoffgehalt in Warmar-
beitsstählen liegt zwischen 0,4 % und 1,4 %, und sie werden wärmebehandelt, um 
die gewünschten Eigenschaften zu erreichen, einschließlich hoher Härte, Zähig-
keit und thermischer Stabilität.
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Kaltarbeitsstähle
Kaltarbeitsstähle werden zur Herstellung von Spritzgusswerkzeugen verwendet, 
die eine hohe Verschleißfestigkeit, Zähigkeit und Maßhaltigkeit erfordern. Diese 
Werkzeugstähle enthalten typischerweise einen kleinen Prozentsatz an Legie-
rungselementen, einschließlich Chrom, Molybdän, Vanadium und Wolfram. Der 
Kohlenstoffgehalt in Kaltarbeitsstählen liegt zwischen 0,5 % und 1,5 %, und sie 
werden häufig wärmebehandelt, um ihre gewünschten Eigenschaften zu errei-
chen.

Maraging-Werkzeugstähle
Maraging-Werkzeugstähle sind hochfeste, niedriglegierte Stähle, die üblicherweise 
bei der Herstellung von Spritzgusswerkzeugen verwendet werden. Diese Werk-
zeugstähle enthalten einen kleinen Prozentsatz an Kohlenstoff, typischerweise we-
niger als 0,03 %, und einen hohen Prozentsatz an Nickel, Kobalt und Molybdän. 
Maraging-Werkzeugstähle werden wärmebehandelt, um ihre gewünschten Eigen-
schaften zu erreichen, zu denen hohe Festigkeit, Zähigkeit und Verschleißfestig-
keit gehören.

Pulvermetallurgische Werkzeugstähle
Pulvermetallurgische Werkzeugstähle werden durch ein Verfahren hergestellt, bei 
dem pulverförmiger Werkzeugstahl mit einem Bindemittel gemischt und die Mi-
schung dann in eine gewünschte Form verdichtet wird. Diese Werkzeugstähle bie-
ten eine hervorragende Verschleißfestigkeit, Zähigkeit und Dimensionsstabilität, 
wodurch sie sich ideal für den Einsatz in Spritzgusswerkzeugen eignen. Pulverme-
tallurgische Werkzeugstähle enthalten typischerweise hohe Anteile an Legie-
rungselementen wie Chrom, Molybdän und Vanadium, und ihr Kohlenstoffgehalt 
liegt im Bereich von 0,4 % bis 2,5 %. Sie werden wärmebehandelt, um ihre ge-
wünschten Eigenschaften zu erreichen.

Edelstähle
Edelstähle sind eine Gruppe korrosionsbeständiger Stähle, die üblicherweise bei 
der Herstellung von Spritzgusswerkzeugen verwendet werden. Diese Werkzeug-
stähle enthalten mindestens 10,5 % Chrom, was eine hervorragende Korrosions-
beständigkeit bietet. Sie enthalten auch unterschiedliche Mengen an anderen 
Legierungselementen wie Nickel und Molybdän, die ihre mechanischen Eigen-
schaften verbessern können. Rostfreie Stähle sind in mehreren verschiedenen 
Sorten erhältlich, jede mit ihrer eigenen einzigartigen Kombination von Eigen-
schaften, und sie werden oft wärmebehandelt, um ihre Festigkeit und Zähigkeit 
zu verbessern.
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