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(57) Abstract: The invention relates to a plastic component (2), which can be integrally joined to a metal component (3) in order to
produce a metal-plastic part (1). The plastic component (2) and the metal component (3) come into full-area contact at least in some
regions, wherein, on the surface regions (6) of the plastic component (2) that are provided for the full-area contact with the metal
component (3), material reservoirs (7) are provided, which can be plastically deformed while heat is supplied as the plastic
component (2) is joined to the metal component (3), wherein an integral joint can be produced between the metal component (3) and
the plastic component (2) by means of an adhesive. The invention further relates to a method for joining a plastic component (2) and
a metal component (3) in order to produce a metal-plastic part (1), wherein the metal component (3) and/or the plastic component
(2) are heated at least in some regions and the metal component (3) and the plastic component (2) are brought into full-area contact
at least in some regions under pressure P. On the surface regions (6) of the plastic component (2) that are provided for the full-area
contact with the metal component (3), material reservoirs (7) are plastically deformed while heat is supplied and enter into a planar,
integral joint with the metal component (3) by means of an adhesive.
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbindung einer Kunststoffkomponente (2) und einer Metallkomponente (3) zur
Herstellung eines Metallkunststoftbauteils (1) und eine entsprechende Kunststoftkomponente (2), wobei die Metallkomponente
(3) und/oder die Kunststoffkomponente (2) zumindest bereichsweise erwdrmt werden und die Metallkomponente (3) und die
Kunststoftkomponente (2) unter Druck P zumindest bereichsweise vollflichig in Anlage gebracht werden. Auf den
Obertldachenbereichen (6) der Kunststoffkomponente (2), die zur vollflichigen Anlage mit der Metallkomponente (3) vorgesehen
sind, werden Materialreservoirs (7) unter Warmezufuhr plastisch verformt und gehen mittels eines Haftmittels mit der
Metallkomponente (3) eine fldchige, stotfschliissige Verbindung ein.
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Kunststoffkomponente und Verfahren zur Herstellung eines
Metallkunststoffbauteils

Die Erfindung Dbetrifft eine Kunststoffkomponente zur Herstellung eines
Metallkunststoffoauteils mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1, sowie ein
Verfahren zur Verbindung einer Kunststoffkomponente und einer Metallkomponente
zur Herstellung eines Metallkunststoffbauteils mit den Merkmalen von
Patentanspruch 7, sowie die Verwendung einer solchen Kunststoffkomponente in

einem Metallkunststoffbauteil.

Die Verwendung von Kunststoffkomponenten im Automobilbau gewinnt in den letzten
Jahren zunehmend an Bedeutung, da durch das geringe Gewicht von
Kunststoffmaterialien der automobile Leichtbau unterstitzt werden kann. Gleichzeitig
ist bei einer Vielzahl von Bauteilen aus dem Automobilbereich allerdings die

Verwendung von metallischen Werkstoffen nicht wegzudenken, da diese erst eine
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ausreichende Verformbarkeit der Bauteile in einer Unfallsituation erméglichen. Die
Vorteile der beiden Materialgruppen zu verbinden und die jeweiligen Nachteile zu
eliminieren ist eine Herausforderung, die haufig durch hybride Bauteile, die sowohl
aus Metall als auch aus Kunststoffkomponenten bestehen, gelést wird. Die beiden
unterschiedlichen Materialien fest und unlésbar miteinander zu verbinden ist

insbesondere Gegenstand heutiger Forschungstatigkeiten.

Aus der EP 2 121 304 B1 ist ein Verfahren zur Herstellung eines aus einer
Kunststoffkomponente und einer Metallkomponente bestehenden Hybrid-Bauteiles
bekannt. Zwischen der Kunststoffkomponente und der Metallkomponente ist ein
Haftvermittler angeordnet, wobei durch Fugen unter Warmeinwirkung und Druck ein
stoffschlussiger Verbund zwischen den Komponenten hergestellt wird. Die
Kunststoffkomponente weist einen zur Verbindung mit der Metallkomponente
bestimmten Spitzenbereich auf. Dieser Spitzenbereich wird nach dem Erwéarmen
beim Zusammenpressen der Kunststoff- und der Metallkomponente aufgestaucht,
wodurch die Verbindung zwischen den beiden Komponenten verbessert wird. Durch
dieses Konzept ist eine Verbindung der beiden Komponenten lediglich in den
Bereichen moglich, in denen eine Kunststoffkomponente einen solchen
Spitzenbereich aufweist. Dadurch sind lediglich lokale und keine vollflachigen
Verbindungen moglich, die aber haufig hinsichtlich der Dauerfestigkeit der
Verbindung zwischen den Einzelkomponenten erwunscht sind. Gleichzeitig wird das
Material der Kunststoffkomponente beim Aufstauchen in der Umgebung des
Spitzenbereiches verteilt, was unter Umstanden dazu fuhrt, dass in der Nahe der
Fugestelle gelegene Durchbriche, Lécher oder auch Hohlrdume in der
Metallkomponente durch das Kunststoffmaterial aufgefullt werden. Weiterhin
nachteilig ist an diesem Verfahren, dass die Kunststoffkomponente selbst
aufgeschmolzen wird, d. h. das Material der Kunststoffkomponente wird zur
Herstellung der Verbindung verwendet, so dass bedingt durch das Aufwarmen und
den Druck lokal die Form der Kunststoffkomponente nicht mehr malhaltig

eingehalten werden kann.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Kunststoffkomponente zur
Verfugung zu stellen, die vollflachig stabil mit einer Metallkomponente verbindbar ist,

wobei beim Herstellen der Verbindung eine Verschmutzung der Metallkomponente
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vermieden wird. Ebenso ist es Aufgabe der Erfindung, ein entsprechendes Verfahren
zur Verbindung einer Kunststoffkomponente und einer Metallkomponente zur
Verfugung zu stellen, das die Herstellung eines Metallkunststoffbauteils erméglicht,
bei dem die Verbindung der Komponenten mdglichst stabil ist und die

Verschmutzung der Metallkomponente méglichst gering gehalten wird.

Dies wird ermdéglicht durch eine Kunststoffkomponente mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1. Besondere Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der

Unteranspruche 2 bis 6.

Die Erfindung betrifft eine Kunststoffkomponente die zur Herstellung eines Metall-
Kunststoff-Bauteils mit einer Metallkomponente stoffschlussig verbindbar ist, wobei
die Kunststoffkomponente und die Metallkomponente zumindest bereichsweise
vollflachig in  Anlage kommen, wobei auf den Oberflachenbereichen der
Kunststoffkomponente die zur vollflachigen Anlage mit der Metallkomponente
vorgesehen sind, Materialreservoirs vorgesehen sind, die beim Verbinden der
Kunststoffkomponente mit der Metallkomponente unter Warmezufuhr plastisch
verformbar sind, wobei mittels eines Haftmittels zwischen der Metallkomponente und

der Kunststoffkomponente eine stoffschllissige Verbindung erzeugbar ist.

Durch den Warmeeintrag in die Kunststoffkomponente werden die Materialreservoirs
plastifiziert. Bei den Materialreservoirs handelt es sich um kleine Mengen von
Kunststoffmaterial, die auf denjenigen Oberflachenbereichen der
Kunststoffkomponente zu finden sind, die zur vollflachigen Anlage mit der
Metallkomponente vorgesehen sind. Die Materialreservoirs sind dabei so bemessen,
dass die vollflachig zu verbindenden Oberflachenbereiche durch das plastifizierte
Kunststoffmaterial der Materialreservoirs weitgehend oder vollstdndig bedeckt
werden, jedoch auBerhalb der Dbetreffenden Oberflachenbereiche kein
Uberschissiges Kunststoffmaterial vorliegt. Dadurch wird erreicht, dass das
Kunststoffmaterial, das fur die  stoffschlussige  Verbindung  zwischen
Metallkomponente und Kunststoffkomponente vorgesehen ist, sich wirklich nur
zwischen diesen beiden Komponenten ausbreitet und benachbart gelegene Lécher,

Durchbriiche oder Hohlrdume von dem Kunststoffmaterial nicht verschmutzt werden.
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Gleichzeitig wird der Grundkérper der Kunststoffkomponente selbst nicht erwarmt
und damit verformbar. Beim Verbinden der Kunststoffkomponente mit der
Metallkomponente wird der Grundkérper der Kunststoffkomponente nicht verandert.
Das bedeutet, dass die MalRe der Kunststoffkomponente in jedem Falle eingehalten
werden. Durch das Zusammenpressen der Metallkomponente und der
Kunststoffkomponente unter Druck wird das plastifizierte Material der
Materialreservoirs in dem kleinen Zwischenraum zwischen den Komponenten
verteilt. Es wird gewissermalien ein Materialfilm zwischen den Komponenten
erzeugt. Durch die Plastifizierung der Materialreservoirs und dem Warmeeintrag wird
die Aktivierung des Haftvermittlers und die Verbindung zwischen der

Kunststoffkomponente und dem Haftvermittler begunstigt bzw. erméglicht.

In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn das Haftmittel auf der
Metallkomponente, mit der die Kunststoffkomponenten verbunden werden soll,
aufgetragen ist und durch die eingebrachte Warme aktiviert wird. Die Warmezufuhr
zum plastischen Verformen der Materialreservoirs und zur Aktivierung des
Haftmittels kann auf beliebige Art erfolgen. Es ist dabei beispielsweise méglich, die
Metallkomponente ganz oder bereichsweise zu erwarmen und dann unter Druck mit
der Kunststoffkomponente zu verbinden. Es ist auch méglich, die Materialreservoirs
lokal zu erwarmen, um die Plastifizierung zu erzeugen. Es ist auch méglich, die
beiden Komponenten zunachst in Anlage miteinander zu bringen und dann in
beispielsweise in einem Werkzeug die Erwarmung durchzufthren und gleichzeitig die

beiden Komponenten aneinander zu pressen.

Als Haftmittel kann im Rahmen der Erfindung reiner Klebstoff dienen. Ebenso ist es
moglich einen ein- oder zweikomponentigen Haftvermittler oder auch einen

HeilRkleber (Hotmelt) einzusetzen.

Eine bevorzugte Ausfuhrung der Erfindung sieht vor, dass die Kunststoffkomponente
aus einem faserverstarkten Kunststoff geformt ist. Die Fasern, die das
Kunststoffmaterial verstarken, kénnen dabei Kurzfasern, also Fasern mit einer Lange
von 0,1 Millimetern bis 10 Zentimetern, sein. Insbesondere kénnen die Fasern auch
als Wirrfasern oder allgemein anisotrop ausgerichtete Fasern vorliegen. Im

Gegensatz zu den Kurzfasern kann das Fasermaterial auch in gewebter oder
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gelegter Form vorliegen, wo die Fasern Ublicherweise eine Lange von mehr als 10
Zentimetern aufweisen. Man spricht dann von Endlosfasern. Bei dem
Kunststoffmaterial kann es sich beispielsweise um Polyamid, Polypropylen,

Polyacetylen oder PBT handeln.

Weiterhin ist bevorzugt vorgesehen, dass die Materialreservoirs einstuckig aus der
Kunststoffkomponente ausgebildet sind. Das bedeutet, dass bereits beim
Herstellungsprozess der Kunststoffkomponente die Materialreservoirs bertcksichtigt
werden. Bei der Herstellung von Komponenten aus faserverstarkten Kunststoffen

kénnen auch die Materialreservoirs mit Fasern versehen werden.

Alternativ _kann auch vorgesehen sein, dass die Materialreservoirs auf der
Kunststoffkomponente aufgebracht sind. Darunter ist zu versehen, dass es sich bei
den Materialreservoirs beispielsweise um feste Elemente in beispielsweise Streifen-
oder Ringform handelt, die auf die Kunststoffkomponente aufgelegt werden.
Gegebenenfalls werden diese Elemente durch ein Pulverbinder oder Klebepunkte
fixiert, um ein Verrutschen der Materialreservoirs beim Transport der
Kunststoffkomponenten zu verhindern. Es ist auch moéglich, dass die
Materialreservoirs aufgespritzt, aufgespruht oder in irgendeiner anderen Art und
Weise aufgetragen werden. Wesentlich ist hier, dass die Materialreservoirs dann
nicht zwingend aus demselben Kunststoffmaterial bestehen mussen, wie die
Kunststoffkomponente selbst. Es besteht somit eine gréRere Variabilitat hinsichtlich

der Herstellung einer erfindungsgemalfen Kunststoffkomponente.

Eine weitere bevorzugte Variante der Erfindung sieht vor, dass die Materialreservoirs
selbst aus dem Haftmittel ausgebildet sind. Das heil3t, die Materialreservoirs selbst
dienen als Haftmittel und erméglichen die stoffschlussige Verbindung zwischen der
Kunststoffkomponente und der Metallkomponente. Dies ist méglich, indem das
Material der Kunststoffkomponente entsprechend modifiziert ist. Eine Modifikation
des Materials der Kunststoffkomponente kann darin bestehen, dass die chemischen
Bestandteile des Kunststoffs, gegebenenfalls auch nur lokal, so verandert worden
sind, dass sie unter Warmeeinwirkung direkt eine stoffschllssige Verbindung mit der

Metallkomponente eingehen.
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Andererseits kénnen auch Materialreservoirs aus dem Haftmittel auf die
Metallkomponente aufgebracht werden. Dann kénnen Einzelelemente, die aus einem
Haftmittel bestehen, beispielsweise einem Klebstoff oder einem Hotmelt, auf die
Kunststoffkomponente oder auf die Metallkomponente aufgelegt oder aufgespritzt

werden.

Die auf der Kunststoffkomponente aufgebrachten Materialreservoirs haben zusatzlich
den Vorteil, dass hier Kunststoffmaterialien oder Haftmittel zum Einsatz kommen
kénnen, die eine Schmelztemperatur haben, die in einem véllig anderen
Temperaturbereich als die Schmelztemperatur des Kunststoffmaterials der
Kunststoffkomponente selbst liegt. Auf diese Art und Weise ist es besonders einfach
moglich die Materialreservoirs zu plastifizieren und for die Herstellung der
stoffschlussigen Verbindung zwischen den beiden Komponenten zu verteilen, ohne
dass die Kunststoffkomponente in irgendeiner Art und Weise unerwlnscht verformt
wird. Folglich liegt die Schmelztemperatur der Materialreservoirs in diesem Falle
dann unterhalb der Schmelztemperatur des  Kunststoffmaterials  der

Kunststoffkomponente.

Bevorzugt sind die Materialreservoirs in Form von Linien, Kreisen, Rippen,
Kugelsegmenten, Ellipsensegementen, Punkten oder Wulsten ausgebildet.
Unabhangig von der genauen Formgebung ist von besonderer Bedeutung, dass nur
genau die Menge Kunststoffmaterial in den Materialreservoirs vorhanden ist, die fur
die Herstellung der stoffschllUssigen Verbindung notwendig ist. Wie bereits oben
beschrieben fuhrt ein UbermaR an Kunststoffmaterial zum Verschmutzen der
Metallkomponente oder zu einem Uberquellen des Materials zwischen den beiden
Komponenten, so dass das Uberschussige Material in einem weiteren Arbeitsschritt

wieder entfernt, beispielsweise weggeschnitten werden muss.

Die konkrete Ausgestaltung der Materialreservoirs hangt vom konkreten
herzustellenden Bauteil ab und kann je nach Bedarf erfolgen. Insbesondere ist es
moglich, die Rippen besonders schmal oder die Punkte besonders klein zu gestalten,
so dass die einzubringende notwendige Warme, um das Material zu plastifizieren,
moglichst gering ist. Durch das dann aullerst kleine Volumen der Materialreservoirs

reicht eine bereits geringe Warmemenge aus, um die Materialreservoirs zu
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plastifizieren, wohingegen fur ein Aufschmelzen des Grundkérpers der
Kunststoffkomponente keine zusatzliche Warme mehr zur Verfugung steht, so dass

die Kunststoffkomponente dann unangetastet bleibt.

Weiterhin wird die Aufgabe verfahrensmafig gelést durch ein Verfahren zur
Verbindung einer Kunststoffkomponente und einer Metallkomponente zur Herstellung
eines Metallkunststoffbauteils mit den Merkmalen von Patentanspruch 7 sowie die
Verwendung einer Kunststoffkomponente in einem Metallkunststoffbauteil geman
Patentanspruch  11. Besondere Ausgestaltungen sind Gegenstand der

Unteranspruche 8 bis 10 bzw. 12.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Verbindung einer
Kunststoffkomponente und einer Metallkomponente zur Herstellung eines
Metallkunststoffbauteils, wobei die Metallkomponente und/oder die
Kunststoffkomponente zumindest bereichsweise erwdrmt werden und die
Metallkomponente und die Kunststoffkomponente unter Druck zumindest
bereichsweise vollflachig in Anlage gebracht werden, dadurch gekennzeichnet, dass
auf den Oberflachenbereichen der Kunststoffkomponente die zur vollflachigen
Anlage mit der Metallkomponente vorgesehen sind, Materialreservoirs unter
Warmezufuhr plastisch verformt werden und mittels eines Haftmittels mit der
Metallkomponente eine flachige, stoffschlussige Verbindung eingehen. Hinsichtlich
der Vorteile, die Verwendung von erfindungsgemalien Metallreservoirs auf den
vollflachigen Verbindung der Metallkomponenten und der Kunststoffkomponente
vorgesehenen Oberflachenbereichen, mit sich bringt, sei auf die vorstehenden
Ausfuhrungen zu der Kunststoffkomponente selbst verwiesen. Die Metallkomponente
und/oder die Kunststoffkomponente kdnnen lokal dort erwarmt werden, wo die
vollflachige Verbindung erfolgen soll. Dabei kann die Warmemenge so dosiert
werden, dass lediglich die Materialreservoirs aufschmelzen und das udbrige Volumen
der Kunststoffkomponente unangetastet bleibt. Dabei kann in einem vorhergehenden
Schritt die Metallkomponente oder auch die Kunststoffkomponente lokal erwarmt
werden und nachfolgend beide Komponenten in Anlage gebracht werden. Es ist aber
auch mdglich beide Komponenten zunéchst in Anlage zu bringen und dann eine
lokale Erwarmung der Komponenten durchzufuhren, um gleichzeitig mit der

Erwadrmung oder nachfolgend einen Druck aufzubringen, um die beiden
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Komponenten aneinander zu drucken. Welcher Weg zur Herstellung des
Metallkunststoffbauteils gewahlt wird hangt maflgeblich von der Geometrie der
Komponenten und der Zugéanglichkeit der vollflachig in Anlage zu bringenden

Bereiche der Komponenten ab.

Insbesondere ist vorgesehen, dass die Metallkomponente dreidimensional geformt
ist, so dass ggf. bestimmte Bereiche der Komponente fur die Erwarmung nicht ohne
weiteres zuganglich sind. Die Kunststoffkomponente kann hier beispielsweise als

Verstarkungselement oder Stutzelement flr die Metallkomponente dienen.

Eine besondere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass durch die plastische
Verformung der Materialreservoirs zusatzlich eine formschlussige Verbindung
erzeugt wird. Dazu kénnen in der Metallkomponente, Durchbriche oder Lécher oder
dergleichen vorgesehen sein, in die das Material der Materialreservoirs beim in
Anlage bringen flieBen kann, um durch einen so erzeugten Hinterschnitt eine
formschlussige Verbindung zu erhalten. Eine solche formschllssige Verbindung
kann zur Unterstitzung oder Ergénzung des grundsatzlich vorgesehenen
Stoffschlusses dienen. Der vorgesehene Stoffschluss wird durch ein Haftmittel
ermoglicht, das zwischen der Kunststoffkomponente und der Metallkomponente

angeordnet ist.

Es kann beispielweise auch vorgesehen sein, dass das Haftmittel als Beschichtung
auf der Metallkomponente aufgetragen ist. Insbesondere ist vorgesehen, dass das
Haftmittel auf einer Blechplatine aufgetragen ist, die in die Metallkomponente
umgeformt wird. Das Haftmittel ist dann so auf der Blechplatine aufgetragen, dass es
nach dem Umformen sich in den Bereichen wiederfindet, die fur eine vollflachige

Verbindung mit der Kunststoffkomponente vorgesehen sind.

Weiterhin ist besonders vorgesehen, dass die Materialreservoirs bei der Herstellung
der stoffschlussigen Verbindung vollstdndig aufschmelzen. Die Materialreservoirs
sind von ihrem Volumen so vorzusehen, dass sich das Material als dinne Schicht
oder Materialfiim vollflachig zwischen der Kunststoffkomponente und der
Metallkomponente anordnet, mdglichst ohne Lucken zu bilden und ohne die
Kunststoffkomponente lokal aufzudicken. Um dieses zu erreichen mussen die

Materialreservoirs vollstandig aufschmelzen. Gleichzeitig muss hier aber sicher
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gestellt sein, dass trotzdem ausreichend Material vorhanden ist, um eine (zumindest
nahezu) luckenlose Benetzung der vollflachig in Anlage zu bringenden

Oberflachenbereiche zu gewahrleisten.

Insbesondere ist vorgesehen, dass die Metallkomponente wund/oder die
Kunststoffkomponente auf einer Schmelztemperatur des Materials der
Materialreservoirs angewarmt werden. Durch das Erreichen der Schmelztemperatur
wird eine optimale Plastifizierung der Materialreservoirs erreicht. Wenn wie
vorstehend beschrieben die Materialreservoirs aus einem anderen Material bestehen
als das uUbrige Volumen der Kunststoffkomponente und dieses Material der
Materialreservoirs insbesondere eine niedrigere Schmelztemperatur hat als das
Material der Kunststoffkomponente, kann auf diese Art und Weise sehr einfach

erreicht werden, dass die Malihaltigkeit bei der Kunststoffkomponente gewahrt bleibt.

Weiterhin betrifft die Erfindung die Verwendung einer erfindungsgemalien

Kunststoffkomponente, wie vorstehend beschrieben in einem Metallkunststoffbauteil.

Bei diesem Metallkunststoffbauteil handelt es sich bevorzugt um ein Bauteil fur
Kraftfahrzeuge. Insbesondere handelt es sich dabei um eine Fahrwerkskomponente
wie etwa einen Lenker, einen Radtrédger, einen Vorderachstrager, einen
Hinterachstrager oder eine Felge oder ein Strukturbauteil wie eine A-Saule, eine B-
Saule, einen Bumper, einen Quertrager oder ein Aufprallschutzelement. Ebenso
kann es sich bei dem Bauteil um eine Tur, eine Heckklappe, eine Motorhaube, eine

Dachkomponente oder um jedes beliebige andere Kraftfahrzeugbauteil handeln.

Die nachfolgende Beschreibung der Figuren dient der Erlauterung der Erfindung und
stellt besondere Ausgestaltungen der Erfindung heraus. Zur Vereinfachung sind
gleiche Bestandteile oder Komponenten der Erfindung mit identischen

Bezugszeichen bezeichnet.

Es zeigt:
Figur 1 eine Ausflhrung eines Metallkunststoffbauteils;
Figur 2 eine einfache Ausgestaltung einer Kunststoffkomponente fur ein

Metallkunststoffbauteil;
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Figur 3 einen Ausschnitt einer Kunststoffkomponente;
Figur 4 den Ausschnitt aus Figur 3 zusammen mit der zugehdrigen

Metallkomponente fur ein Metallkunststoffbauteil;

Figur 5 ein  Schnittbild durch eine Kunststoffkomponente und eine

Metallkomponente kurz vor der Verbindung zum Metallkunststoffbauteil

und
Figur 6 ein  Schnittbild durch eine Kunststoffkomponente und eine
Metallkomponente kurz nach der Verbindung zum

Metallkunststoffbauteil.

Eine mogliche Ausgestaltung eines Metallkunststoffbauteils 1 zeigt Figur 1. Es
handelt sich dabei um einen Achstrager aus einer Kunststoffkomponente 2 und einer
Metallkomponente 3. Die Metallkomponente 3 ist hier als Oberschale des
Achstragers ausgestaltet, die Kunststoffkomponente 2 als dazu passende
Unterschale. Die Kunststoffkomponente 2 kommt mit der Metallkomponente 3
bereichsweise vollflachig in Anlage. Dies ist etwa im Bereich von randseitigen

Flanschen 4 der Fall oder im Bereich von Schraubpunkten 5.

Figur 2 zeigt eine erfindungsgeméale Kunststoffkomponente 2 in einer etwas
vereinfachten Ausfuhrungsform. Eine derartige Ausgestaltung kdnnte beispielsweise
zur lokalen Verstarkung eines langgestreckten Tragers eingesetzt werden. Hier
kommt die Kunststoffkomponente 2 mit ihrer kompletten Oberflache vollflachig in
Anlage mit der korrespondierenden (hier nicht naher dargestellten)
Metallkomponente 3. Der Oberflachenbereich 6, der zur vollflachigen Anlage mit
einer Metallkomponente 3 vorgesehen ist, weist Materialreservoirs 7 auf. In der
gezeigten Ausfuhrungsform der Figur 3 sind diese Materialreservoirs 7 einstickig
aus der Kunststoffkomponente 2 ausgebildet. Die Materialreservoirs 7 sind hier als
langgestreckte Linien ausgebildet und erstrecken sich vollstandig und
ununterbrochen Uber die gesamte Lange der Kunststoffkomponente 2. Zur
Herstellung einer Verbindung der beiden Komponenten werden die
Materialreservoirs 7 unter Warmezufuhr plastisch verformt. Diese Verformung

ermoéglicht eine grofflachige stoffschliissige Verbindung, die sich vollstadndig oder
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fast vollstdndig Uber den vorgesehenen Oberflachenbereich 6 erstreckt. Die
Materialreservoirs 7 sind gleichzeitig aber so bemessen, dass kein Uberschussiges
Kunststoffmaterial vorliegt, das Offnungen in den Komponenten verstopfen kénnte
oder zwischen den Komponenten Ubersteht und in einem zusatzlichen

Verfahrensschritt entfernt werden musste.

Exemplarisch hierfur ist ein Ausschnitt aus der Metallkunststoffkomponente 1 aus
Figur 1 in den Figuren 3 und 4 vergréRert dargestellt. Bei dem zur vollflachigen
Anlage mit der Metallkomponente 3 vorgesehenen Oberflachenbereich 6 handelt es
sich hier um einen Schraubpunkt 5. Dort ist eine Offnung 9 in der
Kunststoffkomponente 2 zu sehen, durch die ein Schraubelement oder ein
Verbindungselement gefuhrt werden kann, etwa um den Achstrager mit einer
Fahrzeugkarosserie zu verbinden. Des Weiteren sind aus der Kunststoffkomponente

2 ausgebildete Rippen 8 zur Aussteifung der Metallkomponente 3 zu erkennen.

Die Materialreservoirs 7 sind hier angepasst an die unmittelbare Umgebung der
Kunststoffkomponente 2 ausgefuhrt. Die Materialreservoirs 7 bilden konzentrische
Kreise um die Offnung 9. Die zugehérige Metallkomponente 3 ist in Figur 4 mit
abgebildet. Sie besitzt eine korrespondierende Offnung 10, die Uber der Offnung 9
der Kunststoffkomponente 2 angeordnet wird. Die Metallkomponente 3 ist zudem
dreidimensional ausgebildet, sie weist beispielsweise im Bereich des
Schraubpunktes 5 eine Flanke 11 auf, die durch die Rippen 8 der

Kunststoffkomponente 2 gestutzt wird.

Auf der Oberflache 12 der Metallkomponenten 3, die mit dem Oberflachenbereich 6
der Kunststoffkomponente 2 in vollflachige Anlage kommen soll, ist ein Haftvermittler
aufgetragen. Durch diesen wird es mdéglich, eine stoffschlissige Verbindung

zwischen der Kunststoffkomponente 2 und der Metallkomponente 3 herzustellen.

Die beiden Komponenten sind in den Figuren 5 und 6 noch einmal im Querschnitt
dargestellt. Hierbei zeigt Figur 5 einen Zustand unmittelbar vor der Erzeugung der
stoffschlissigen Verbindung und Figur 6 einen Zustand unmittelbar nach der

Erzeugung der stoffschllssigen Verbindung.
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Die Kunststoffkomponente 2 und die Metallkomponente 3 werden unter Zufuhr von
Warme T und unter Druck P bereichsweise in Anlage gebracht. Die auf den zur
vollflachigen Anlage mit der Metallkomponente 3 vorgesehenen
Oberflachenbereichen 6 der Kunststoffkomponente 2 ausgebildeten
Materialreservoirs 7 sind unter dem Einfluss von Warme T plastifizierbar geworden.
Hierbei kann beispielsweise die Kunststoffkomponente 2 direkt erwarmt werden. Dies
geschieht so bemessen, dass lediglich die Materialreservoirs 7 eine Temperatur
erreichen, die das dort vorgehaltene Kunststoffmaterial weich und formbar macht.
Idealerweise wird der Rest der Kunststoffkomponente 2 nicht erwarmt und wird somit
im nachfolgenden Anpressschritt nicht unerwinscht verformt. Die Warme T hat
weiterhin die Aufgabe den Haftvermittler, der auf der der Kunststoffkomponente 2

zugewandten Oberflache 12 der Metallkomponente 3 aufgetragen ist, zu aktivieren.

Neben der direkten Erwarmung der Kunststoffkomponente 2 wéare auch noch eine
indirekte Erwarmung méglich. Dabei wird die Metallkomponente 3 erwarmt und die
Warme T zu Beginn des Anpressvorganges auf die Kunststoffkomponente 2
Ubertragen. Es ist auch méglich, zunachst beide Komponenten 2, 3 aneinander zu
pressen und beide Komponenten 2, 3 gleichzeitig etwa in einem Strahlungsfeld zu

erwarmen.

Metallkomponente 3 und Kunststoffkomponente 2 werden unter Druck P vollflachig in
Anlage gebracht. Dabei werden die Materialreservoirs 7 verformt und bilden einen
nahezu oder vollstdndig geschlossenen Materialfilm 13 zwischen den beiden
Komponenten. Wie in der Figur 6 deutlich wird, bleiben die Offnung 9 der
Kunststoffkomponente 2 sowie die Offnung 10 der Metallkomponente 3 frei von
Kunststoffmaterial, da die Materialreservoirs 7 so bemessen sind, dass zwar eine
moglichst vollflachige Verbindung zwischen den Komponenten entsteht, allerdings
ohne dass das Kunststoffmaterial Uber die Kanten der Komponenten hinaus in

Offnungen oder Uber Rander quillt.
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Patentanspriiche

Kunststoffkomponente (2) die zur Herstellung eines Metallkunststoffbauteils
(1) mit einer Metallkomponente (3) stoffschlussig verbindbar ist, wobei die
Kunststoffkomponente (2) und die Metallkomponente (3), zumindest
bereichsweise vollflachig in  Anlage kommen, wobei auf den
Oberflachenbereichen (6) der Kunststoffkomponente (2) die zur vollflachigen
Anlage mit der Metallkomponente (3) vorgesehen sind, Materialreservoirs (7)
vorgesehen sind, die beim Verbinden der Kunststoffkomponente (2) mit der
Metallkomponente (3) unter Warmezufuhr plastisch verformbar sind, wobei
mittels eines Haftmittels zwischen der Metallkomponente (3) und der

Kunststoffkomponente (2) eine stoffschliissige Verbindung erzeugbar ist.

Kunststoffkomponente (2) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoffkomponente (2) aus

einem faserverstarkten Kunststoff geformt ist.

Kunststoffkomponente (2) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialreservoirs (7)

einstlckig aus der Kunststoffkomponente (2) ausgebildet sind.

Kunststoffkomponente (2) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Materialreservoirs (7) auf der

Kunststoffkomponente (2) aufgebracht sind.

Kunststoffkomponente (2) nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialreservoirs
(7) selbst aus dem Haftmittel ausgebildet sind, indem entweder das Material
der Kunststoffkomponente (2) entsprechend modifiziert ist oder
Materialreservoirs (7) aus dem Haftmittel auf die Metallkomponente (3)

aufgebracht sind.
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6. Kunststoffkomponente (2) nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialreservoirs
(7) in Form von Linien, Kreisen, Rippen, Kugelsegmenten, Ellipsensegmenten,

Punkten oder Wulsten ausgebildet sind.

7. Verfahren zur Verbindung einer Kunststoffkomponente (2) und einer
Metallkomponente (3) zur Herstellung eines Metallkunststoffbauteils (1), wobei
die Metallkomponente (3) und/oder die Kunststoffkomponente (2) zumindest
bereichsweise erwarmt werden und die Metallkomponente (3) und die
Kunststoffkomponente (2) unter Druck (P) zumindest bereichsweise vollflachig
in Anlage gebracht werden, dadurch gekennzeichnet, dass auf
den Oberflachenbereichen (6) der Kunststoffkomponente (2) die zur
vollflachigen Anlage mit der Metallkomponente (3) vorgesehen sind,
Materialreservoirs (7) unter Warmezufuhr plastisch verformt werden und
mittels eines Haftmittels mit der Metallkomponente (3) eine flachige,

stoffschliissige Verbindung eingehen.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass durch

die plastische Verformung eine formschlissige Verbindung erzeugt wird.

9. Verfahren nach den Anspruchen 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass die Materialreservoirs (7) bei

Herstellung der stoffschliissigen Verbindung vollstandig aufschmelzen.

10.Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Metalkomponente (3)
und/oder Kunststoffkomponente (2) auf eine Schmelztemperatur des Materials

der Materialreservoirs (7) angewarmt werden.

11.Verwendung einer Kunststoffkomponente (2) nach den Anspruchen 1 bis 6 in

einem Metallkunststoffbauteil (1).

12.Verwendung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich um ein Metallkunststoffoauteil (1) fur Kraftfahrzeuge handelt,

insbesondere um eine Fahrwerkskomponente oder ein Strukturbauteil.
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