Kunststoff-Metall-Hybridtechnik

NEUE GESTALTUNGSMOGLICHKEITEN
FUR DEN LEICHTBAU

Die Entwicklung tragender, multifunktio-
naler Kunststoff-Metall-Hybridstrukturen
erdffnet dem Leichtbau neue konstruktive
Gestaltungsmdglichkeiten. GroBflachige
Metallprofile werden bei dieser Techno-
logie in einem SchuB im SpritzgieBwerk-
zeug mit komplexen Kunststoffstrukturen
verbunden. Im Gegensatz zur Insert- und
Outserttechnik werden in der Hybrid-
technik beide Werkstoffe in zusammen-
hangender Form mit unterschiedlichen
Funktionsmerkmalen gestaltet.

SYNERGIEEFFEKTE
GEZIELT NUTZEN

Wahrend sich Metalle und Kunststoffe in
der traditionellen Konstruktionspraxis
haufig in einer Wettbewerbssituation
befinden, kombiniert die Hybridtechnik die
Vorteile beider Werkstoffe mit der zuge-
horigen Ver- und Bearbeitungstechnik.
Rationell zu fertigende Blechkonstrukti-
onen werden als Tragkomponente durch
das Anspritzen von Kunststoffbereichen

stabilisiert und zusatzlich um weitere
Funktionselemente erweitert. So ermdg-
lichen Hybridstrukturen durch Synergie-
effekte ein besseres Leichtbaupotential als
es jeder Werkstoff fur sich alleine ermdgli-
chen wirde. Kunststoff-Metall-Hybridteile
bieten gegenuber gleich starken, reinen
Metallkonstruktionen deutliche Kosten-
und Gewichtsvorteile. Diese Vorteile fallen
umso gréBer aus, je hdher der Grad der
Integration von zuséatzlichen Funktionen in
das Hybrid-Bauteil ist.
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ANWENDUNGSGERECHTE
UMSETZUNG

Wéhrend bei der klassischen Kunststoff-
Metall-Hybrid-Technik die Verbindung der
beiden Komponenten Uber Formschluss
(Bohrungen, Sicken) realisiert wird, exi-
stieren mittlerweile auch serientaugliche
Losungen, die einen Verbund Uber Mikro-
formschluss (z.B. Laserstrukturierung der
Metallkomponente) oder Stoffschluss (z.B.
Haftvermittlerschichten) herstellen. Welche
Losung in technischer und wirtschaftlicher
Hinsicht die effektivste darstellt, orientiert

sich am Anwendungsfall.
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Stoffschluss

Herstellung tragender Kunststoff-Metall-Hybridstrukturen tiber Formschluss, Mikro-Formschluss oder Stoffschluss

Funktionselemente aus Metall

Insert-Technik Kunststofftrager

Kunststoff-Metall-Hybridtechnik
GroRflachiges Metallprofil

Verrippungen und Funktionselemente
aus Kunststoff

Outsert-Technik Metalltrager

Funktionselemente aus Kunststoff

Bei der Kunststoff-Metall-Hybridtechnik liegen Kunststoff-
und Metall-Komponente jeweils in zusammenhéngender
Form vor
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Hybrid-Frontend fiir Ford Focus. Blechprofile (grau) und Funktionalisierung durch Kunststoff (blau). Erste GroBserienanwendung
in klassischer Kunststoff-Metall-Hybridtechnik (Formschluss tiber Bohrungen und Sicken in den Blechkomponenten)

(Foto: Dynamit Nobel Kunststoff GmbH, WeiBenburg)

Institutionell geférdert durch

Bayerisches Staatsministerium flr
Wirtschaft, Landesentwicklung und Energie

Kx Europdische Union
* X Européischer Fonds fiir
* g X regionale Entwicklung



ENTWICKLUNGSPOTENTIAL

e Hohere Belastbarkeit durch die Verbes-
serung der Haftung zwischen Metall und
Kunststoff, z.B. durch Mikrostrukturie-
rung oder Haftvermittler

e Hoheres Leichtbaupotential durch die
Verwendung von Leichtmetallen und
endlosfaserverstarkten Thermoplasten
(,Organobleche*)

Werkzeug Rippenpriifkérper mit variabler Anbinde- und
AnguBgeometrie und integrierter Induktionsheizung fiir die
mittlere Kavitat

WIR BIETEN

e Unterstltzung bei Werkstoffauswahl
und Konstruktion

e Grundlegende Untersuchungen zur
Kunststoff-Kunststoff und zur Kunst-
stoff-Metall-Haftung

e Fertigung von Mustern und Prototypen

e Charakterisierung der mechanischen
Eigenschaften bei statischer und dyna-
mischer Belastung
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Kunststoff

Metall-Einleger

Rippenprifkérper
Anbindung: stumpf

LLLL

Stumpf
mit Anguss

Stumpf
(2 x 50 mm?)

Rundung Ful
(6 x 50 mm?) (20 x 50 mm?)

Rippenpriifkdrper und Anbindegeometrien. Weitere Anbinde-
geometrien kénnen Uber Wechseleinsatze realisiert werden.
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—_ Kunststoff: PA66 LGF50 (trocken)
‘}E Einleger: 6 mm FuRanbindung, M Blechtemperatur: 80 °C
g€ 25 | grobe Laserstrukturierung
> Stirn"ab%ugsvgrsuch im Normklima B Blechtemperatur: 260 °C
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Stahl (1 mm)

Magnesium (2 mm)
Einleger

Aluminium (1,5 mm)

Verbundfestigkeiteiten im Stirnabzugsversuch. Die Strukturierung der Anbindeflachen erfolgte mit einem Laser mit jeweils auf

die Metallkomponente abgestimmten Parametern.
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AUSSTATTUNG

e MehrkomonentenspritzgieBmaschine
mit umfangreicher MeBwerterfassung
zur Kontrolle und Dokumentation der
Verarbeitungsparameter.

e Werkzeug "Rippenprufkdrper": 3-fach-
Kavitat mit variabler Anbindegeometrie,
variablem Angusssystem (z.B. Variation
der FlieBweglange und der AnguBpositi-
on) sowie der Mdglichkeit der definierten
Temperierung der Metallkomponente
Uber Induktion.

e Werkzeug "Erlanger Trager", Einsétze
fUr die Variation der Blechstarke und die
Ausbildung der Rippengeometrie.

e Werkzeug "Torsionstrager" fur die
gezielte Untersuchung des Mikroform-
schlusses und des Stoffschlusses.
Variation der Anspritzung Uber 3-fach-
HeiBkanalsystem. Definierte Temperie-
rung der Metalleinleger Uber werkzeug-
integrierte Induktionsheizung.

e Prufvorrichtungen zur Ermittlung der
mechanischen Eigenschaften unter
verschiedenen Belastungsarten (Zug,
Biegung, Schub und Torsion).

Kontakt

www.nmfgmbh.de

Neue Materialien Flrth GmbH
Dr.-Mack-StraBe 81
90762 Furth

E-Mail:

kunststoffe@nmfgmbh.de
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