TECHNISCHES WEISSBUCH & LEITFADEN FUR WERKZEUGBESCHICHTUNGEN

Formbelag & Zyklusreibung eliminieren: Permanente
Everflon™ Fluorpolymer-Entformungsbeschichtungen im
modernen Werkzeug- & Formenbau

Zielbranchen: Gummi & Elastomere, Carbonfaser-Composites, Polyurethan (PU) & Rotationsguss | Division: Everflon Werkzeug- &
Entformungssysteme | Datum: September 2026

In der Prazisionsformgebung — von Faserverbundstrukturen fir die Luftfahrt Gber Elastomerdichtungen bis hin zu
Automobil-Polyurethanteilen und Rotationsgussbehéltern — verursachen Formenverschmutzung und unzuverlassige
Entformungsprozesse signifikante Ausschussquoten und teure Anlagenstillstinde. Permanente Everflon™
Fluorpolymerbeschichtungen (PTFE, FEP, PFA, ETFE) erzeugen eine mikrodinne, fest eingebrannte Trockenbarriere mit
extrem niedriger Oberflachenenergie direkt auf Formstahlen und Aluminiumlegierungen. Sie ersetzen fllissige
Opfertrennmittel, verhindern Formbelag, verkirzen Taktzeiten und sichern makellose Bauteiloberflachen.

1. Grenzen herkdmmlicher Opfertrennmittel & Dynamik des Formenverschleil3es

Verarbeiter von Kautschuk, Polyurethan-Integralschdumen, Epoxid-Prepregs und rotationsgegossenen Polyethylenpulvern greifen
traditionell auf flissige externe Trennmittel (Silikone, Wachse, wéassrige Fluorpolymeremulsionen) zuriick. Diese Methode
verursacht jedoch erhebliche Probleme: Chemische Rickstande Ubertragen sich auf die geformten Bauteile und verhindern eine
fehlerfreie Haftung bei nachfolgenden Lackier-, Klebe- oder Vulkanisationsprozessen.

Zudem zersetzen sich flissige Trennstoffe unter Prozesswarme und Druck kontinuierlich und brennen sich als zahe, lackartige
RufB- und Harzschichten in die Kavitaten ein. Dieser Formbelag verfalscht Werkzeugtoleranzen, verstopft Mikroentliiftungen und
erzwingt regelméaRige Produktionsstopps zur abrasiven Strahlreinigung oder chemischen Entlackung. Fest eingebrannte Everflon™
Fluorpolymerbeschichtungen ersetzen verbrauchbare Sprays durch eine dauerhafte Schicht, die tausende fehlerfreie
Entformungen ohne Stofflbertrag ermdglicht.

Null Stoffubertrag & Sofortige Weiterverarbeitung: Da Everflon™ Beschichtungen thermisch vernetzt und fest auf dem
Werkzeugmetall verankert sind, tritt keinerlei Migration von Silikonen, Wachsen oder Stearaten auf das Bauteil auf. Die Formteile
verlassen das Werkzeug chemisch rein und kénnen ohne zeitaufwendiges Entfetten direkt lackiert, strukturell verklebt oder metallisiert
werden.

2. Ingenieurtechnische Vorteile der Everflon™ Entformungsbeschichtungen

Permanente, trockene Entformung:

Macht externes Einspriihen tberfliissig oder reduziert dessen Hohe thermische Stabilitat (bis 260 °C):

Haufigkeit drastisch, senkt Zykluszeiten, Werkzeugverschlei und Garantierte Trennwirkung unter den extremen Bedingungen der
Chemikalienverbrauch. HeiRBvulkanisation, Autoklavenh&rtung und im Rotationsgussofen.
Kein Formbelag & offene Entliftungen: Prazise Dinnschichtapplikation:

Verhindert das Einbrennen reaktiver Harze, Schwefelbeschleuniger Schichtdicken von 10 bis 35 pm wahren enge Passungstoleranzen,
und Isocyanate; erhalt Narbungen und Mikroentliftungsdusen. Trennebenen und feine Auswerferstift-Geometrien ohne Mal3verzug.
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3. Everflon™ Werkstoffauswahlmatrix fir den Formenbau & Entformung

Max. leit- . . . Typische Werk -
ax GEIA & Primére funktionelle Eigenschaft ypische Werkzeug- &
Dauertemperatur Trennwirkung Formanwendungen

Fluorpolymer-Gite

Niedrigster Reibwert, trockene Gummi-Formpresswerkzeuge,
Everflon™ PTFE 260 °C (500 °F) Hervorragend Grenzschmiereigenschaft, weites O-Ring-Formen,
Hitzefenster Composite-Wickeldorne

Carbon-Epoxid-Werk:
Porenfreier, glatter Schmelzfilm, arbon-=poxi erkzeuge,

Everflon™ FEP 205 °C (401 °F) Uberragend . Autoklaven-Formen, PU-Guss,

exzellente Trennung klebriger Harze .

Silikonformen

Homogene porenfreie Rotationsgussformen,
Everflon™ PFA 260 °C (500 °F) Uberragend Schmelzbarriere, hohe Zahigkeit & Hochtemperatur-Composites,

Chemikalienresistenz Reifenheizbélge

Hochste Zugfestigkeit & . u

Gut (Hoher e Formen fur glasfaserverstarkte
Everflon™ ETFE 155 °C (311 °F Kerbschlagzahigkeit ellenter
v S ) Verschleif3) erbschiagzanigkett, exzellente Kunststoffe, Schieber, Kernziige

Abriebwiderstand

4. Kritische Anwendungsfelder im Formenbau

e Gummi- & Elastomerformung (O-Ringe, Dichtungen, Manschetten & Reifen): Schwefel- und Peroxidvernetzer (EPDM,
FKM, Viton®, NBR) greifen blanke Stéhle chemisch an und bilden festhaftenden Ruf3belag. Everflon™ PTFE- und
PFA-Schichten verhindern die Gummihaftung, erleichtern die Entformung komplexer Hinterschnitte und halten Entliftungen
Uber zehntausende Zyklen frei.

* Faserverbundwerkzeuge (Carbon- & Glasfaser-Prepregs): Epoxid-, BMI- und Phenolharze in Autoklavenprozessen haften
extrem stark an Aluminium- und Invar-Formen. Everflon™ FEP- und PFA-Beschichtungen machen AbreiRgewebe und flissige
Wachse Uberflissig und liefern lackierfertige Class-A-Oberflachen ohne Schleifaufwand.

* Polyurethan-Systeme (Hart-, Weich- & Integralschaume): Reaktive Isocyanate (MDI/TDI) binden fest an Metalloberflachen
an. Herkbmmliche Wachse lagern sich schichtweise ab und verfalschen Ledernarbungen an Lenkradern oder Armauflagen.
Everflon™ Beschichtungen gewahrleisten reproduzierbare Trockenentformung bei voller Detailtreue.

* Rotationsguss (Tanks, Behalter, Kanus & Gehéause): Polyethylen- und Polypropylenpulver missen an hei3en Formwéanden
gleichmafig aufschmelzen und sich beim Abkuhlen verzugsfrei I6sen. Everflon™ PFA-Beschichtungen sichern kontinuierliche
Entformung bei hohen Ofentemperaturen und verhindern Wanddickenfehler.

« Prazisions-Spritzgusswerkzeuge (Kerne, Schieber & Rippen): Tiefe Rippen und mikrostrukturierte Elektronikkavitaten
erzeugen hohe Auswerferkrafte, die zu Weil3bruch oder Auswerferabdriicken fiihren. Everflon™ Diinnschichten (10-15 pm)
senken die Entformungskrafte drastisch und verkirzen die Kiihlzeiten.

e Flussigsilikon (LSR & HCR) & Medizintechnik-Formen: Flissigsilikon neigt zu Gratbildung in Mikrospalten und klebt an
heil3en Formnestwanden. Fluorpolymerbeschichtungen von Everflon™ sind bestandig gegen Silikonole, erleichtern die gratfreie
Entformung und verhindern Bauteilverzug in Mehrkavitatenwerkzeugen.

5. Werkzeugvorbereitung, Metallurgie & Technische FAQ

Die zuverlassige Verankerung von Everflon™ erfordert sorgfaltige Vorbehandlung: Entfettung, definiertes Edelkorundstrahlen zur
Einstellung des optimalen Ra-Rauheitsprofils, Aufbringen eines Hochleistungsgrundierungssystems sowie thermisches Einbrennen
(bis 400 °C je nach Schichtaufbau).

F: Warum entféllt bei Bauteilen aus Everflon™ beschichteten Formen das Waschen vor dem Lackieren?

A: Konventionelle Trennmittel Gbertragen Siloxan- oder Wachsmolekiile auf das Formteil, was zu Benetzungsstorungen (Kratern)
fihrt. Da Everflon™ Beschichtungen fest vernetzt und chemisch inert sind, findet kein Stoffiibertrag statt. Bauteile konnen ohne
Lésungsmittelreinigung direkt verklebt oder lackiert werden.
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F: Welche Werkzeugwerkstoffe kdnnen mit Everflon™ beschichtet werden?

A: Nahezu alle Metalle, die den Einbrenntemperaturen von 300 °C bis 400 °C standhalten: Werkzeugstahle (P20, H13, 1.2343,
1.2312), Edelstahl (1.4112 / 420), hochfeste Werkzeug-Aluminiumlegierungen (7075, 6061), Invar sowie Galvano-Nickel.

Everflon™ Werkstoffe — Engineering-Zentrum fir Formenbau & Entformungstechnik

Machbarkeitsanalysen, Nachbeschichtungsprogramme fir gebrauchte Werkzeuge und Musterbeschichtungen
E-Mail: tooling@everflon.com | Webseite: www.everflon.com/mold-release
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