VERARBEITUNG

Eine Herausforderung an die Kunststofftechnik

MEHRKOMPONENTENTECHNIK ST
AUCH EIN KONSTRUKTIONSPRINZIP

Selbst ein so attraktives Verarbeitungsverfahren wie das Mehrkomponenten-
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Tab. 1: Wichtigste
Varianten der Mehr-
komponententechnik
mit typischen Anwen-
dungsméglichkeiten.

Mehrkomponententechnik
Verfahrenstechnik

Spritzgiessen muss aktiv in die Konstruktionspraxis umgesetzt werden, um

sein Potenzial entfalten zu kénnen. Dies erfordert konsequenten Transfer vom

Wissen zur Anwendung.

Nicht wenige der interessantesten
Konstruktionslosungen der letzten
Jahre sind mit der Mehrkomponen-
tentechnik realisiert worden. Darun-
ter versteht die Fachwelt primir eine
Gruppe von speziellen Techniken
des Spritzgiessverfahrens, die auf
die kostengtinstige Realisierung von
Formteilen mit komplexen Geome-
trien und Funktionen durch Erzeu-
gen und Verbinden mehrerer Form-
teil-Komponenten in einem Spritz-
giesswerkzeug abzielen. Zur Mehr-
komponententechnik gehdren na-
tiirlich entsprechend ausgeriistete
Spritzgiessmaschinen mit der erfor-
derlichen Anzahl von Plastifizier-
einheiten und Spritzgiessaggregaten
sowie ausgekliigelte Werkzeugkon-

Kurzbeschreibung

zepte. Die wirtschaftlichen Vorteile
ergeben sich — bei entsprechend ho-
hen Stiickzahlen — dank geringerer
Gesamtkosten durch Einsparungen
bei Herstellung, Montage, Handling
und Logistik.

Bewusst fir Mehrkomponenten-
technik konstruieren

Die Mehrkomponententechnik bie-
tet der Konstruktionspraxis eine
Vielzahl an Kombinations- und
Gestaltungsmoglichkeiten und da-
mit grossen Spielraum fiir innovative
technische Losungen [1]. Diese
Moglichkeiten konnen aber nur
dann optimal genutzt werden, wenn
die Formteile gezielt fiir das entspre-
chende Verfahren konstruiert wer-

Typische Anwendungsmdglichkeiten

Sandwich-Technik
(Koaxiales Mehrkompo-
nentenspritzgiessen)

Herstellung einer Formteilstruktur mit

Kern und Aussenhaut aus zwei ver-

schiedenen Werkstoffen, die zeitlich

versetzt durch den gleichen Anguss-

banal in die Kavitdt eingespritzt wer-
en.

Formteile mit unterschiedlichen
Werkstoffen fiir Kern und Aussenhaut
for z.B.:

— Mehrschichtige Flaschen

— Hochwertige Oberfléichen

- Dickwandige Formteile

Mehrfarben-Technik
(In-Mould-Labeling, IML)

Erste Komponenten mit erhabenen
Schriftzeichen oder Symbolen wer-
den nach Freigabe von zusétzlichem
Formhohlraum oder Umlegen in eine
zweite Kavitdt durch eine zweite, an-
dersfarbige Komponente umspritzt.

Formteile mit integrierter andersfarbi-
ger Beschriftung oder Symbolik wie:
— Tasten fir Scireibgerdfe

- Bedienungselemente

- Designbegingte Farbgebung

Hart/Weich-Technik

meist thermoplastischen Elastomeren
(TPE) werden mit solchen aus einem
steifen Werkstoff im Spritzgiesspro
zess zu einem Formteil ver%un en.

Weiche Formteilkomponenten aus zu-

Formteile mit Partien unterschied-
licher Steifigkeit oder Haptik wie:
— Integrierte Dichtungselemente

e Griﬁporﬁen an Handgerdten

— Weichelastische Formfunktionen

Werkzeugintegrierte
Montage
(Montagespritzgiessen)
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Erste Freiteilkomponenten werden
nachfolgend durch weitere Formteil-
komponenten so umgespritzt, dass
eine fertig montierfe, funktionsféhige
Konstruktion entformt werden kann.

Formteile mit integrierten Verbindun-
gen oder Gelenkpartien wie:

— Lifterklappen in Gehéuse

— Kugelgelenk fiir Spiegelhalter

- Bewegliche Mikroteile

den [2]. Dies wiederum bedingt, dass
die Mehrkomponententechnik mit
ihren verfahrensspezifischen Mog-
lichkeiten und Grenzen bei den Kon-
strukteuren ausreichend bekannt
ist und bereits bei der Konzipierung
von Konstruktionen bewusst als
Moglichkeit mit in Betracht gezogen
wird (Tab. 1). Selbstverstindlich er-
fordert deren erfolgreiche Umset-
zung ein frithzeitiges Zusammenar-
beiten des Konstrukteurs mit Fach-
leuten des Werkzeugbaus und der
Verfahrenstechnik.

Die Verfahrenstechnik der Formteil-
herstellung ist fiir den Konstrukteur
soweit interessant, als sie seine Kon-
struktionskonzepte entscheidend be-
einflussen. Er sollte zumindest die
Mehrkomponententechnik in die
Gruppe der Spritzgiessverbindun-
gen einordnen konnen, d.h. zu den
Verbindungen, die zugleich mit der
Formteilherstellung im Spritzgiess-
prozess entstehen. Dazu gehoren be-
kanntlich auch die Inserttechnik,
die Outserttechnik und die Hybrid-
technik.

Mehrkomponententechnik
schafft Verbindungen

Die Besonderheit der Mehrkompo-
nententechnik besteht darin, dass al-
le Formteilkomponenten im selben
Spritzgiesswerkzeug und wihrend
des gleichen Fertigungszyklus urge-
formt werden. Dabei entsteht je nach
Formteilgestaltung, Vertraglichkeit
der Kunststoffe und Prozessfihrung
eine chemisch-adhisive oder eine
geometrisch-mechanische ~ Verbin-
dung. Diese Verbindungen konnen
vom Konstrukteur hinsichtlich Be-



weglichkeit, Losbarkeit und Wirk-
prinzip (Schlussart) in weiten Gren-
zen variiert werden. Es sind feste
oder teilweise bewegliche, losbare
oder unldsbare, stoff-, form-, kraft-
oder kraftformschliissige  Verbin-
dungen realisierbar [3]. Hinsichtlich
Werkstoffpaarung sind sowohl ho-
mogene als auch heterogene Verbin-
dungen moglich.

Stoffschlissige Verbindungen setzen
entweder gleiche Werkstoffe oder
solche mit ausreichender Vertrig-
lichkeit voraus (Tab. 2). Mit der
Paarung unvertriglicher Werkstoffe
kénnen auch bewegliche Verbindun-
gen wie Kugelgelenke oder Schar-
niere (Abb. 1 und 2) oder fertig ge-
figte Schnapp- oder Schraubverbin-
dungen (Abb. 3) hergestellt werden,
was bei geeigneter Temperatur-
fithrung des Prozesses sogar mit ho-
mogener Werkstoffpaarung gelingt.

Konstruktionsgrundlagen
aufbauen und ausbilden

Alle diese Moglichkeiten bedeuten
fir die Konstruktionspraxis ein
enormes Innovationspotenzial. Fiir
eine verbreitete und systematische
Nutzung der Mehrkomponenten-
technik ist es daher unumganglich,
den Konstrukteuren das erforder-
liche Wissen an die Hand zu geben
[4, 5], wie dies zum Beispiel fiir die
Integralbauweise, die Hybridtech-
nik und mittlerweile auch fiir die
Diinnwandtechnik der Fall ist. Ent-
sprechende Inhalte miissen aber
auch in die Ausbildung der Kon-
strukteure und Ingenieure einflies-
sen. Dabei geht es nicht in erster
Linie um die breite Darstellung des
Verfahrens, sondern um das Aufzei-
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keine Verbindung
keine Erfahrung vorliegend

gen von Konstruktionsgrundsitzen,
Gesetzmassigkeiten und Anwen-
dungsmoglichkeiten. In diesem Sinn
ist die Mehrkomponententechnik
auch und nicht zuletzt als leistungs-
fihiges Konstruktionsprinzip der
Kunststofftechnik zu sehen.
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Tab. 2:  Vertrdglich-
keiten von Kunststoff-
kombinationen fiir die

Mehrkomponenten-
technik [Battenfeld].

Das Schaffen von Prof.
Dr. Wolfgang Kaiser,
dem  verdienstvollen
Forderer der Kunststoff-
technik in der schwei-
zerischen  Ingenieur-
ausbildung, ist wesent-
lich geprégt vom Be-
streben, Wissenschaft,
Lehre, Fachtechnik und
Industriebediirfnisse zu
einem fruchtbaren Gan-
zen zu verbinden. Die
nebenstehenden Ge-
danken sind ihm zum
65. Geburtstag gewid-

met.
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