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Das Bild zeigt nur ein
Versuchsmodell, aber auch
hochbelastbare Kunststoff-
Metall-Verbindungen lassen
sich auf stoffschliissiger
Basis durch SpritzgieBen
herstellen.

EINE STARKE VERBINDUNG

HINTERSPRITZEN VON METALLTEILEN AUF STOFFSCHLUSSIGER BASIS Aktuelle Trends zeigen, dass der Markt
hochwertige Oberflachen an Bauteilen fordert. Als Dekormaterialien werden Holzer, Leder oder Metalle einge-
setzt, bei denen Edelstahl und Aluminium die groRte Rolle spielen. Hierbei kann eine Verbundkonstruktion zwi-
schen Kunststoff und Metall gegeniiber der reinen Metallkonstruktion einen erheblichen Vorteil darstellen. Der
stoffschliissige Verbund zwischen Kunststoff und Metall lasst sich auf spritzgieBtechnischem Wege wirtschaft-

lich herstellen.

ei  Metall-Kunststoff-Verbiinden
B kann die Sichtseite beispielsweise

aus einem Edelstahlblech realisiert
werden. Bei Blechdicken ab etwa 0,2 mm
lasst sich der gewtinschte Cool-Touch-Ef-
fekt erreichen. Riickseitig kann die De-
signfreiheit des Kunststoffes genutzt wer-
den, um Funktionselementen, wie Fiihr-
ungsschienen, Anschraubdome oder
Schnapphaken, anzuspritzen und um
gleichzeitig durch eine flachige Kunst-
stofthinterspritzung eine hohere Steifig-
keit des Gesamtbauteils zu erreichen.
Wird der Fligevorgang zwischen Kunst-
stoff und Metall in die Spritzgie3maschi-
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ne verlagert, entféllt gegentiber den kon-
ventionellen Fiige- und Verbindungsver-
fahren ein kompletter Prozessschritt, wo-
durch sich wirtschaftliche Vorteile erge-
ben konnen.

Eine rein stoffschliissige Verbindung
auf spritzgieBtechnischem Wege zwi-
schen Kunststoff und Metall scheiterte
bislang aufgrund der chemischen Un-
dhnlichkeit zwischen den beiden Werk-
stoffen. Um diese Materialkombination
dennoch durch den Hinterspritzprozess
zu ermoglichen, muss der Einsatz von
Haftvermittlersystemen gepriift werden.

Prozessketten verkiirzen

Bei den Versuchsreihen wurden Haftver-
mittler verwendet, die vor dem Um-
spritzprozess auf die Metalloberfldache ap-
pliziert werden, um eine stoffschliissige
und hochbelastbare Verbindung durch
den Hinterspritzprozess mit dem Kunst-
stoff zu erzielen. Hierbei wurden neben
hochbelastbaren und stanztechnisch um-

formbaren Haftvermittlern auch alterna-
tive Primersysteme bertiicksichtigt. Die
Ergebnisse sind iiberzeugend. So ist es
nicht selten, dass es beim Durchfiihren
von Zugschertests mit dem Kunststoff-
Metall-Verblinden zu einem Kohasions-
bruch im Kunststoff oder in der Metall-
komponente kommt. Dies spiegelt die
Belastbarkeit des Gesamtsystems wieder.

Zu der Materialauswahl von Hybrid-
bauteilen miissen neben den spezifischen
Artikelanforderungen fiir Kompakt-
spritzgiel3teile, wie mechanische Eigen-
schaften oder Temperaturbestandigkeit
weitere Auswahlkriterien beachtet wer-
den. Diese Kriterien beeinflussen den
Verzug des Gesamtbauteils, die Span-
nungsrissanfalligkeit des Kunststoffs und
die Deformation des Einlegers durch den
Umspritzprozess. Die Kunststoff-Mate-
rialauswahl fiir Hybridbauteile ist, beson-
ders bei einseitiger oder unsymmetri-
scher Umspritzung von Metallteilen, ent-
scheidend fiir den Verzug des Gesamt-
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Stoffschliissiger Verbund zwischen Kunststoff und Metall.

bauteils. Hier weisen schwindungsreiche
Kunststoffe bei einer einseitigen Ansprit-
zung auf metallischen Einleger die gréf3te
Durchbiegung auf. Geringere Gesamtver-
zlige werden mit der Verwendung von
Verstarkungsmitteln, wie Glasfaser, er-
reicht oder mit Kunststoffen mit einem
geringen E-Modul. Beim Einsatz von Ver-
starkungsstoffen, sollte jedoch deren Ori-
entierung beachtet werden. Hinsichtlich
der Materialauswahl fiir die Metalle gibt
es unter hybridtechnischen Gesichts-
punkten nur geringe Einschrankungen.
Entscheidend fiir den Verbund ist die
Sauberkeit der Oberflache und der Aus-
dehnungskoeffizient, der sich idealerwei-
se im Bereich des zu hinterspritzenden
Kunststoffes bewegen sollte.

Saubere Oberflachen gefordert

Um eine gute Benetzung des Metalls
durch den Haftvermittler nach der ther-
modynamischen Adhdsionstheorie zu
gewahrleisten, muss die Oberflache aus-
reichend sauber sein. Wird auf ein ver-
unreinigtes Einlegeteil ein Haftvermittler
aufgetragen, konnen die Verunreinigun-
gen zu einer Delamination fithren. Glei-
ches gilt fiir die Haftvermittleroberflache,
die ebenfalls vor Verunreinigungen ge-
schiitzt werden muss. Weiterhin sollten
im umspritzten Bereich scharfkantige
Blechbereiche vermieden werden, da
dies zu einer Spannungskonzentration
und somit zu einem Riss in der Kunst-
stoffkomponente fiihren kann.

Dadurch, dass die Beschichtungs-
molekiile beim Auftragen in der Regel in
fliissiger Form vorliegen, sind diese somit
relativ frei beweglich und konnen bei
entsprechenden Oberflachenspannungs-

%

Hochwertige Oberflachen gefordert: Diese Blechpragungen wurden

durch den Hinterspritzprozess hergestellt.

verhéltnissen die Oberflache benetzen.
Nach dem Abtrocknen der Beschichtun-
gen kommen die Molekiile in Abstands-
bereiche zur Substratoberflache, die eine
Bindungsbildung zulassen. Beim Ein-
spritzvorgang wird die Beschichtungs-
oberflache idealerweise angeschmolzen
damit sie mit der Formmasse verschwei-
Ben kann.

Bei der Auswahl des Haftvermittlers
spielen neben den chemischen Vorraus-
setzungen die wirtschaftlichen Faktoren
der Applikationsmethoden eine gravie-
rende Rolle. Bei groBen Stiickzahlen und
flichenmaRigen Mengen kann es vorteil-
haft sein, den Haftvermittler mit einem
Walzenlackierverfahren auf die flichigen
Coils aufzutragen. Hierbei muss der Pri-
mer den nachfolgenden Stanz- und Um-
formprozessen standhalten, um sich
beim anschlieBenden Hinterspritzprozess
noch zuverldssig mit dem Kunststoff ver-

Stoffschliissig verbinden

Das Kunststoff-Institut Liidenscheid bietet
das Verbundprojekt ,Hinterspritzen von
Metallteilen 11“ an. Innerhalb dieses Projek-
tes sollen weiterfiihrende Aspekte im Be-
reich der Verfahrenstechnik, Materialkom-
bination und realisierbare Designs ange-
sprochen werden. Ferner soll eine Markt-
tbersicht fiir stanztechnisch umformbare
Haftvermittlersysteme erstellt werden.
Weitere Auskiinfte zum Projektinhalt und
-ablauf erhalten Interessenten tber info
DIRECT-Suche: 0109PVKunststoff-Institut
auf: www.plastverarbeiter.de

binden zu konnen. Da der Applikations-
prozess weit vorne in der Prozesskette
auf dem fldachigen Coil geschieht, kann
dieser Prozess unter Umstdnden kosten-
glinstiger sein, als eine Beschichtung auf
dem bereits gefertigten Stanzteil.

Symboliken auf der Blechoberfldche
Beim Hinterspritzen von Blechteilen
kann der Werkzeuginnendruck aus-
genutzt werden, um beispielsweise in der
Kavitdt befindliche Symboliken oder
Gravuren auf die Blechoberfliche zu
tbertragen. Ferner konnen im Blech aus-
gesparte Bereiche zuverlassig mit Kunst-
stoff hinterspritzt werden, um beispiels-
weise ein Tag-Nacht-Design am Formteil
zu erreichen. Angewendet werden kann
dieses Verfahren tiiberall dort, wo hoch-
wertige Echtmetalloberflichen mit ei-
nem Cool-Touch-Effekt gewilinscht wer-
den — beispielsweise bei Fahrzeuginte-
rieurleisten — und riickseitig mit der
Funktionalitdit von Kunststoff kom-
biniert werden sollen.

Weitere interessante Umsetzungen
lieBen sich im Kunststoff-Metall-Struk-
turbauteilbereich wie Automotive-Fron-
tends realisieren. Da bisherige Umset-
zungen ausschlieflich auf form- und
kraftschliissiger Verbindung basierten,
konnte durch die stoffschliissige Verbin-
dung die Belastbarkeit der Verbundbau-
teile deutlich gesteigert werden. Ferner
wiirden keine Spalte zwischen dem an-
gespritzten Kunststoff und Metall existie-
ren und somit keinerlei Feuchtigkeit
durch Kapillarwirkung zwischen den
Verbund treten. Dadurch wiirde sich
auch die Korrosionsanfalligkeit drastisch
reduzieren. u
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