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Idee eines Forschungsprojektes am IWK ist es, ein
Bauteil mit einer Klebefunktion auszuristen, indem
der Schmelzklebstoff als zweite Komponente Uber
das Mehrkomponentenspritzgiessen integriert wird.
Beim Spritzgiessen verhélt sich dieser Klebstoff wie
ein «normaler» Thermoplast. Beim anschliessenden
Flgeprozess wird er durch Einwirkung eines mittel-
oder hochfrequenten elektrischen Wechselfeldes
zum Klebstoff. Fur die Erwarmung in einem Wech-
selfeld wird allerdings Metall benétigt. Die Warme
muss auf den Kunststoff bertragen werden. Dies
kann Uber Fullstoffe geschehen oder Gber metalli-
sche Einleger oder tber Anbauteile.
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Im Rahmen dieser Bachelor-Arbeit wurde grund-
legendes Know-how ber das Werkstoffverhalten
von Schmelzklebstoffen sowie Uber die Einfluss-
grossen im Flgeprozess erarbeitet. Dazu wurden
im Spritzgiessprozess verschiedene Probekorper
(Onsertgeometrie, Bild 1) mit unterschiedlichen
Fullstoffen hergestellt und die daftr notwendigen
Verarbeitungsparameter erarbeitet. Anschliessend
wurde die WéarmeUbertragung auf den Kunststoff
im Aufwarm- und Fugeprozess hinsichtlich Homo-
genitat der Temperaturverteilung und Aufheizzeit
analysiert und bewertet.
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Vergleich der Klebefestigkeit von unterschiedlichen Probekérpern
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Als Warmequellen wurden Vollmetall-Alu-Flige-
teile, Alu-Lochfolien und Stahlgitter als Einlege-
teile und in den Schmelzklebstoff eincompound-
ierte Metallfasern/-pulver und Nano-Ferritpartikel
eingesetzt und miteinander verglichen. Anschlies-
send wurden auf einer Mittelfrequenzanlage Fu-
geversuche durchgefuhrt und die Klebefestigkeit
der Proben ermittelt (Bild 2). Die Fugeteile mit
ungefulltem Klebstoff und jene mit Einlegeteilen
konnten in Flgezeiten von lediglich 10 Sekunden
erfolgreich verklebt werden. Fur das vollstandige
Aufschmelzen der Schmelzklebstoffe mit eincom-
poundierten Metallpartikeln war der Frequenzbe-
reich zu gering. Hierfur ware eine Hochfrequenz-
anlage notwendig.

Die erarbeiteten Resultate haben zu aufschlussrei-
chen Erkenntnissen gefuhrt und bieten die Grund-
lage fur den weiteren Projektverlauf.



