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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung beschreibt ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Kunststoff-Metall-Verbund-
bauteils, wenigstens bestehend aus einem Formteil aus
Metall oder Kunststoff, wobei die Formteile in einem Spritz-
gieBwerkzeug gefligt und mittels thermoplastischem
Kunststoff formschlissig verbunden werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fligen der Formteile beim Schlie-
Ren des SpritzgieRwerkzeugs erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Kunststoff-Metall-Verbundbauteils, bei
dem die Formteile des Verbundbauteils durch Figen
und mittels angespritztem thermoplastischem Kunst-
stoff verbunden werden.

[0002] Kunststoff-Metall-Verbundbauteile in der
Form von Hohlkammer-Verbundbauteilen sind z.B.
aus DE 198 48 516 bekannt. Zum Verbinden der
Halbschale mit der Deckplatte bzw. der Deckschale
wird angespritzter thermoplastischer Kunststoff ein-
gesetzt. Dazu weisen die Halbschale und die Deck-
platte z.B. einen umlaufenden Rand auf, der mit
Durchbriichen versehen ist, an denen z.B. Nietver-
bindungen aus angespritztem Kunststoff angebracht
sind. Alternativ oder zusatzlich kdnnen auch Sicken
vorgesehen sein, an denen ebenfalls eine schubfes-
te, formschlissige Verbindung mittels angespritztem
Kunststoff hergestellt werden kann. Dartber hinaus
sind aus DE 198 48 516 andere Verfahren zum Ver-
binden zweier oder mehrerer Formteile wie Schwei-
Ren, Kleben, Bordeln, Clinchen, Nieten bekannt, wel-
che einzeln oder in Kombination zum Verbinden von
Formteilen eingesetzt werden kénnen.

[0003] Aus DE 195 00 790 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoff-Me-
tall-Verbundbauteilen durch eine Kombination von
Metallfigetechnik und konventionellen SpritzgieRver-
fahren in der Kavitat eines modifizierten Spritzgiel3-
werkzeuges bekannt. Dabei wird in einem ersten
Schritt einzelne zu verbindende Bleche oder Blech-
profile in das SpritzgieRwerkzeug eingelegt und mit
Hilfe eines Pressstempels formschlissig durch Ver-
pressen oder Fligen miteinander verbunden werden.
In einem zweiten Schritt werden zusatzlich durch An-
spritzen von Kunststoff die Blechteile im Bereich der
Flge- bzw. Verpressungsstelle und/oder anderen
Ubereinander liegenden Durchbriichen in den Ble-
chen bzw. Blechprofilen miteinander verbunden. Die
Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens weist
in der Kavitat des SpritzgieRwerkzeugs einen oder
mehrere Flge- bzw. Pressstempel, gegebenenfalls
mit entsprechenden Unterstempeln, an den Stellen
auf, an denen die Einzelbleche durch Fugen mitein-
ander verbunden werden. Die Stempel werden zum
Anspritzen des Kunststoffs aus der Kavitat des
SpritzgieRwerkzeugs zuriickgezogen.

[0004] Ein Nachteil des aus DE 195 00 790 bekann-
ten Verfahrens liegt darin, dass das Verpressen der
Formteile und das Anspritzen von Kunststoff zwar in
einer Vorrichtung, aber in zwei getrennten Verfah-
rensschritten erfolgt. Das Verpressen bzw. Verpra-
gen ist ein separater Verfahrensschritt, in dem be-
wegbare Stempel im SpritzgieBwerkzeug auf die
Formteile gedruickt werden. Die Pressstempel sind in
das SpritzgieBwerkzeug eingelassen. Gemall DE
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195 00 790, werden in dem geschlossenen Spritz-
gieBwerkzeug die Stempel zum Verpressen der
Formteile ausgefahren und wieder zurlickgefahren,
bevor der thermoplastische Kunststoff ein den Form-
hohlraum des SpritzgieRwerkzeugs eingespritzt wird.
Die Zykluszeit fur die Herstellung eines Verbundbau-
teils ist dementsprechend verhaltnismaRig lang.
Nachteilig ist zudem, dass die benétigte Vorrichtung
verhaltnismaRig aufwendig ist, da sie bewegbare
Stempel zum Verpressen der Formteile aufweist.

[0005] Die hoch mechanisch beanspruchbaren
Kunststoff-Metall-Verbundbauteile werden als Leicht-
bauteile beispielsweise im Fahrzeugbau eingesetzt.

[0006] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
zur Herstellung eines Kunststoff-Metall-Verbundbau-
teils, wenigstens bestehend aus einem Formteil aus
Metall oder Kunststoff, wobei die Formteile in einem
SpritzgieBwerkzeug gefugt und mittels thermoplasti-
schem Kunststoff formschlissig verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fligen der Form-
teile beim SchlieBen des SpritzgieRwerkzeugs er-
folgt.

[0007] Das erfindungsgemale Verbundbauteil setzt
sich wenigstens aus einem Formteil zusammen. Das
Formteil kann eine beliebige geometrische Form auf-
weisen. Das Verbundbauteil kann beispielsweise aus
einem Formteil bestehen. Einteilige Profile wie z.B.
Rollprofile kdnnen zu einem Hohlkammer-Verbund-
bauteil gefigt werden. Das Verbundbauteil kann z.B.
auch aus zwei Formteilen aufgebaut sein, wobei die
Formteile beispielsweise zwei Halbschalen oder eine
Halbschale und eine Deckplatte sein konnen, welche
zusammen ein Hohlkammer-Verbundbauteil bilden.

[0008] Erfindungsgemal® erfolgt die schubfeste,
formschlissige Verbindung des Formteils bzw. der
Formteile, welche in das SpritzgieRwerkzeug einge-
legt werden, durch Fiigen beim Schlie3en des Spritz-
gieBwerkzeugs.

[0009] In einer Ausfiihrungsform des erfindungsge-
mafRen Verfahrens erfolgt das Fligen durch Verpra-
gen beim Schlielen des SpritzgieRwerkzeugs. Dazu
weist das SpritzgieBwerkzeug Pragestempel bzw.
Pragekerne auf, welche beim Schlielen auf die
Formteile dricken und die Formteile verpragen. Im
geschlossenen SpritzgieRwerkzeug ragen die Prage-
kerne in den Formhohlraum des SpritzgieRwerk-
zeugs, so dass die Pragekerne auf die in dem Form-
hohlraum liegenden Formteile pressen. Die Formteile
weisen vorzugsweise einen Randbereich auf, in dem
die Formteile aneinander bzw. Ubereinander liegen.
Das Verpragen erfolgt bevorzugt in dem Randbereich
der aneinander liegenden Formteile. Auf ahnliche
Weise besitzt ein einteiliges Profil vorzugsweise zwei
Randbereiche, welche zum Verbinden lbereinander
bzw. aneinander gelegt werden. Das Verpragen kann
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einseitig oder wechselseitig erfolgen. Beim wechsel-
seitigen Verpragen driicken die Pragekerne entlang
des Randbereichs abwechselnd auf das eine und das
andere Formteil. Liegt der Randbereich der Formteile
im Wesentlichen horizontal in dem SpritzgieRwerk-
zeug erfolgt das wechselseitige Verpragen des
Randbereichs durch Pragekerne von oben und un-
ten.

[0010] Eine weitere Moglichkeit, zwei Formteile
durch Flgen beim Schlieen des Spritzgiellwerkzeu-
ges miteinander zu verbinden, ist das Durchstellen.
Dabei weisen die Formteile in ihren Ubereinanderlie-
genden  Randbereichen  Ubereinanderliegende
Durchbriiche auf. Das Durchstellen erfolgt ebenfalls
beim Schlielen des Spritzgiellwerkzeugs, indem die
Réander der Durchbriiche mit Hilfe der Pragekerne
ahnlich einer Bérdelung umgeformt werden. In einer
Verfahrensvariante sind die lbereinanderliegenden
Durchbriiche nicht gleich grof3. Im Wesentlichen run-
de Durchbriiche kénnen beispielsweise unterschied-
liche Durchmesser besitzen. Dann wird beim Schlie-
Ren des SpritzgieRwerkzeugs nur das Formteil um-
geformt, welches die kleineren Durchbriiche auf-
weist. Die Rander der kleineren Durchbriiche werden
mit Hilfe der Pragekerne so umgeformt, dass sie in
die gréReren Durchbriiche des anderen Formteils hi-
neinragen. Ferner ist es moglich, dass nur eines der
Formteile im Randbereich Durchbriiche besitzt, wah-
rend das anliegende Formteil keine Durchbriiche auf-
weist, sondern die Durchbriiche des ersten Formteils
bedeckt. Beim SchlieRen des SpritzgielRwerkzeugs
werden die beiden Formteile miteinander verpragt,
indem im Bereich der Durchbriiche das bedeckende
Formteil in die Durchbriiche des anliegenden Form-
teils gepresst wird.

[0011] In einer weiteren Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalien Verfahrens besteht das Fligen in
dem Verknupfen bzw. Verzahnen der beiden Formtei-
le miteinander beim SchlieRen des SpritzgieRwerk-
zeuges. In dieser Ausfiuhrungsform besitzen die
Formteile vorzugsweise keinen durchgehenden
Randbereich. Stattdessen ist der Randbereich la-
schenartig nur in einzelnen Abschnitten ausgebildet.
Die Breite und die Geometrie der Laschen sowie der
Abstand zwischen zwei benachbarten Laschen kon-
nen beliebig gewahlt werden. In der einfachsten
Form ist die Breite der Laschen im Wesentlichen
gleich dem Abstand zwischen zwei benachbarten La-
schen. Die Laschen der beiden Formteile sind gerade
so positioniert, dass beim Aneinanderlegen bzw.
Ubereinanderlegen der Formteile die Laschen des ei-
nen Formteils in die Liicke zwischen zwei benachbar-
ten Laschen des anderen Formteils passen. Beim
Schlielen des Spritzgielwerkzeuges pressen die
Pragekerne die Laschen der Formteile zusammen,
so dass die Laschen ineinander greifen und in einer
Ebene zu liegen kommen. Die verpressten Laschen
bilden auf diese Weise einen durchgehenden, ge-
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schlossenen Randbereich aus.

[0012] Fir das Verknlpfen der Formteile miteinan-
der besitzt aufgrund von héherer Stabilitat besonders
bevorzugt nur eines der beiden Formteile Laschen in
beliebiger geometrischer Form, z.B. rund oder eckig.
Das andere Formteil weist einen durchgehenden
Randbereich mit Durchbriichen zur Aufnahme der
Laschen des ersten Formteils auf. Die Geometrie und
Grole der Durchbriiche sind so gewahlt, dass sie
das Gegenstlick zu den Laschen bilden und die La-
schen gerade aufnehmen. Beim Schlielen des
SpritzgieRwerkzeuges werden die Laschen des ei-
nen Formteils in die Durchbriiche des anderen Form-
teiles gefluigt, wobei ein durchgehender, geschlosse-
ner Randbereich ausgebildet wird.

[0013] Auch eine Kombination der verschiedenen
Ausfuhrungsformen des Fligens beim Schlieen des
SpritzgieRwerkzeuges ist moglich.

[0014] Um zusatzlich zur schubfesten, formschliis-
sigen Verbindung der Formteile miteinander durch
Verpragen auch eine ausreichende Ausknupffestig-
keit zu erreichen, werden die Formteile zusatzlich
durch angespritzten thermoplastischen Kunststoff
miteinander verbunden. Das Anspritzen des thermo-
plastischen Kunststoffs erfolgt in demselben Spritz-
gieBwerkzeug. Dazu weisen die Formteile, insbeson-
dere in ihrem Randbereich, vorzugsweise Durchbru-
che und/oder Sicken auf, in deren Bereich der Kunst-
stoff angespritzt wird und durch die Durchbriiche hin-
durchtritt bzw. in die Sicken hineintritt. Zusatzlich
oder alternativ kdnnen auch die Kanten der Formteile
umspritzt werden. Weitere Verfahren zum Verbinden
von Formteilen mittels angespritztem thermoplasti-
schem Kunststoff sind z.B. in DE 198 48 516 be-
schrieben.

[0015] Der Vorteil des erfindungsgemaflen Verfah-
rens liegt darin, dass fir das Flgen, insbesondere
Verpragen, Durchstellen und/oder Verzahnen, kein
zusatzlicher Arbeitsschritt mehr erforderlich ist, son-
dern das Fugen vielmehr mit dem SchlieRen des
SpritzgieRwerkzeuges in einem Schritt erfolgt. Dies
hat zudem den Vorteil, dass das Spritzgiewerkzeug
keine bewegbaren Bauteile wie Stempel o. dgl., wel-
che im geschlossenen SpritzgieRwerkzeug aufwarts
und abwarts bewegbar sind bzw. ausgefahren und
wieder zuriickgefahren werden, mehr aufweist. Das
SpritzgieBwerkzeug besitzt lediglich Zapfen o. dgl.,
welche beim SchlieRen des SpritzgieRwerkzeuges
auf die Formteile pressen.

[0016] Die Formteile bestehen aus Metall, insbe-
sondere aus Stahl, Nickel, Chrom, Eisen, Kupfer,
Zink, Titan, Aluminium und Magnesium sowie Legie-
rungen dieser Metalle, oder Kunststoff, insbesondere
aus unverstarktem, verstarktem und/oder gefulltem,
thermoplastischem Kunststoff, z.B. Polycarbonat
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(PC), thermoplastisches Polyurethan (PU), Polyes-
ter, insbesondere Polyethylenterephthalat (PET), Po-
lystyrol (PS), syndiotaktische Polystyrol, Acrylnit-
ril-Butadien-Styrol (ABS), Polypropylenoxid (PPO),
Polysulfon (PSO), Polyphenylensulfid (PPS), Polyi-
mid (PI), Polyketon (PEEK), Polyamid (PA), Polybu-
tylenterephthalat (PBT), Polypropylen (PP), Polye-
thylen (PE) oder einer Mischung dieser Kunststoffe.

[0017] Als thermoplastischer Kunststoff fur die form-
schlussige Verbindung der Formteile miteinander
eignet sich insbesondere ein unverstarkter, verstark-
ter und/oder geflillter Kunststoff auf Basis von Polya-
mid (PA), Polyester, insbesondere Polyethylentere-
phthalat (PET), Polybutylenterephthalat (PBT), Poly-
styrol (PS), syndiotaktische Polystyrol, Acrylnitril-Bu-
tadien-Styrol (ABS), Polybutylenterephthalat (PBT),
thermoplastisches Polyurethan (PU), Polyolefin, ins-
besondere Polypropylen (PP), Polyethylen (PE), Po-
lycarbonat (PC), Polypropylenoxid (PPO), Polysulfon
(PSO), Polyphenylensulfid (PPS), Polyimid (PI), Po-
lyetheretherketon (PEEK) oder eine Mischung dieser
Kunststoffe.

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
beigeflgten Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen

[0019] Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem Kunst-
stoff-Metall-Verbundbauteil, hergestellt durch Verpra-
gen der Formteile miteinander beim SchlieBen des
SpritzgieBwerkzeuges vor dem Anspritzen des
Kunststoffs

[0020] Fig.2 einen Ausschnitt aus dem Kunst-
stoff-Metall-Verbundbauteil nach Fig.1 im Quer-
schnitt nach dem Anspritzen des Kunststoffs

[0021] Fig. 3 einen Ausschnitt aus dem Querschnitt
eines Kunststoff-Metall-Verbundbauteils, hergestellt
durch Durchstellen der Formteile beim SchlieRen des
SpritzgieBwerkzeuges nach dem Anspritzen des
Kunststoffs

[0022] Fig. 4 einen Ausschnitt aus einem Kunst-
stoff-Metall-Verbundbauteil, hergestellt durch Ver-
zahnen der Formteile miteinander vor dem Ansprit-
zen des Kunststoffs

[0023] Fig.5 einen Ausschnitt aus dem Kunst-
stoff-Metall-Verbundbauteil nach Fig.4 im Quer-
schnitt nach dem Anspritzen des Kunststoffs In Fig. 1
ist ein Ausschnitt aus 2 Halbschalen 1, 1' dargestellt,
welche einen Randbereich 2, 2' aufweisen. Die
Randbereiche 2, 2' liegen aneinander. Im Randbe-
reich 2, 2' wurden die beiden Halbschalen 1, 1" im
Hohlraum des SpritzgieRwerkzeuges (nicht darge-
stellt) beim SchlieRen des SpritzgieRwerkzeuges ver-
pragt 3.

[0024] Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus den beiden
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Halbschalen 1, 1', welche zum Verbinden im Rand-
bereich 2, 2' beim SchlieRen des SpritzgieRwerk-
zeugs miteinander verpragt worden sind, und deren
Kanten 5, 5' anschliel’end in demselben Spritzgie3-
werkzeug mit Kunststoff 4 umspritzt worden sind.

[0025] Eine Ausflihrungsform des erfindungsgema-
Ren Verfahrens, dargestellt in Fig. 3, ist das Durch-
stellen. Dabei weisen die beiden Halbschalen 1, 1' ei-
nen Randbereich 2, 2' auf, in dem sich Durchbriiche
7 befinden. Beim Schliel3en des Spritzgiellwerkzeu-
ges werden die Rander der Durchbriche so umge-
formt, dass eine schubfeste, formschllssige Verbin-
dung hergestellt wird.

[0026] Fig. 4 zeigt das Fugen durch Verzahnen
zweier Formteile mit Hilfe von Laschen. Fig. 4 stellt
einen Ausschnitt aus zwei Halbschalen 1, 1' dar, die
in ihrem Randbereich 2, 2' Laschen 6, 6' aufweisen.
Die Breite der Laschen 6, 6' und der Abstand zwi-
schen zwei benachbarten Laschen 6 der Halbschale
1 bzw. zwei benachbarten Laschen 6’ der Halbschale
1' sind so gewahlt, dass beim SchlieRen des Spritz-
gieBwerkzeugs (nicht dargestellt) eine Lasche 6 in
die Licke zwischen zwei benachbarten Laschen 6'
und umgekehrt gepresst wird. Die Laschen werden
beim SchlieRen des Werkzeugs in eine Ebene ge-
presst und bilden so einen durchgehenden, ge-
schlossenen Randbereich aus.

[0027] In Fig. 5 ist das in Fig. 4 dargestellte Ver-
bundbauteil im Querschnitt gezeigt. Im Randbereich
2' der unteren Halbschale 1' ist eine Lasche 6’ zu er-
kennen, welche beim Schlielen des SpritzgieRwerk-
zeugs nach oben gepresst wurde. Sie bildet entlang
des Randbereichs 2, 2' eine Ebene mit den Laschen
6 der oberen Halbschale 1 und den Laschen 6' der
unteren Halbschale 1'. Zusatzlich wurde der Randbe-
reich 2, 2' mit Kunststoff 4 umspritzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunst-
stoff-Metall-Verbundbauteils, wenigstens bestehend
aus einem Formteil aus Metall oder Kunststoff, wobei
die Formteile in einem SpritzgieRwerkzeug gefugt
und mittels thermoplastischem Kunststoff form-
schlussig verbunden werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fligen der Formteile beim Schlie-
Ren des SpritzgieRwerkzeugs erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fugen der Formteile durch Ver-
pragen erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formteile Ubereinanderliegende
Durchbriiche aufweisen und das Fligen der Formteile
im Bereich der Durchbriche durch Durchstellen er-
folgt.
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fugen der Formteile durch Ver-
knipfen erfolgt, indem wenigstens eines der Formtei-
le in einem Randbereich Laschen und wenigstens ei-
nes der Formteile Durchbriiche zur Aufnahme der La-
schen aufweist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formteile Durchbri-
che und/oder Sicken aufweisen und im Bereich der
Durchbriiche und/oder Sicken durch Anspritzen von
thermoplastischem Kunststoff verbunden werden.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig. 1
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Fig. 2
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- Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5
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