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mige Dichtung eingebracht

[Fortsetzung auf der néchsten Seite]



w o 2012/000525 A 1 I VLA 00O 0

wird, die Kunststofffldche auf den Absatz die Seitenflache derart aufgelegt wird, dass eine Seitenfléche der Kunststoffflache mit
der Seitenfléche der Metalifléche stol3férmig aneinandergereiht wird und mittels Umformung zwischen wenigstens einem Teil der
Seitenflache der Metallfléche und einem Teil der Seitenflache der Kunststoffflache eine formschliissige elastisch unterstiitzte Ver-
bindung erzeugt wird, so dass an der Verbindungsstelle auf der Oberseite der Metallfldche und der Kunststoffflache ein im we-

sentlichen fugenloser und im wesentlichen stufenfreier Ubergang zwischen der Metallfldche und Kunststoffflache ausgebildet
wird.
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Metall - Kunststoff Verbindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Verbindung gemaR
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und ein Metall - Kunststoff Verbund

gemal dem Oberbegriff des Patentanspruchs 8.

Das Herstellen von zuverldssigen Verbindungen zwischen Metallen und Kunst-
stoffen ist in der Technik ein wichtiger Bestandteil, insbesondere in Bereichen
in denen eine optische Kontrolle von Fertigungsprozessen notwendig ist. Im
Bereich der Lebensmitteltechnik werden an derartige Verbindungen oftmals
erhohte Anforderungen an die physikalischen und chemischen Eigenschaften
gestellt, insbesondere muss eine derartiger Verbund hohe Anforderungen hin-
sichtlich der Zuverlassigkeit und der Dichtheit erfillen, sowie die entsprechen-
den Normen einhalten. Weiterhin unterliegen derartige Verbindungen auch
stark wechselnden Temperaturen im Bereich von -40 bis 120 C und stark
schwankenden Drucken im Bereich von mehreren Bar. Um die hohen Anforde-
rungen erfillen zu konnen, werden bei herkdbmmlichen Metall - Kunststoffver-
bindungen die Verbindungsstellen zwischen den Metallflachen und den Kunst-
stoffflachen  mittels mechanischen Befestigungsmitteln, wie Schrauben und
Klammern, und oder chemischen Dichtungsmitteln zumeist in Form von Kile-
bemitteln geschitzt. Nachteilig ist jedoch, dass die zwischen den Dichtflachen
eingebrachten Klebemittel an den aneinanderliegenden Seitenflachen der Me-
tallflachen bzw. Kunststoffseitenflachen  teilweise unerwinschte Inhaltstoffe
enthalten, diese eventuell abgeben und oftmals nicht ausreichend alterungsbe-
standig sind. Weiterhin sind mechanische Befestigungsmittel aufwandig in der

Herstellung und verursachen vielféltige hygienische Nachteile, insbesondere

bei der Reinigung.

Des Weiteren ist es wiinschenswert, insbesondere auf der Oberfliche an der
Schnittstelle zwischen den beiden Materialien einen mdglichst ebenen, fugen -
freien Ubergang auszubilden, um ein Einlagern von Stoffen zu unterdriicken.

Im Allgemeinen sind hierzu aufwéndige mechanische Nachbearbeitungsschritte

BESTATIGUNGSKOPIE
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nach dem Zusammenfligen der beiden Materialien notwendig, um die erforder-

liche Oberflachenbeschaffenheit zu gewahrleisten.

Vor diesem Hintergrund besteht die Aufgabe der Erfindung darin, ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einer Metallflache und einer

Kunststoffflache sowie ein Metall - Kunststoff Verbund anzugeben, die jeweils

die Nachteile des Standes der Technik verringern.

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwi-
schen einer Metallflache und einer Kunststoffflache mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 1 bzw. mit einem Metall - Kunststoff Verbund mit den Merkma-

ien des Patentanspruchs 8 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung

sind Gegenstand von Unteranspriichen.

Gemal dem Gegenstand der Erfindung nach Anspruch 1 wird ein Verfahren zur
Herstellung einer Verbindung zwischen einer Metallfliche und einer Kunst stoff-
flache bereitgestellt, bei der an der Metallflache an wenigstens einem Rand ein
kragenférmiger Wulst und eine Seitenflache mit einem schulterformigen Ab-
satz zur Auflage ‘der Kunststoffflache ausgebildet ist, sowie auf dem Absatz vor
dem Auflegen der Kunststoffflache eine streifenformige Dichtung eingebracht
und die. Kunststoffflache auf dem Absatz der Seitenflache derart -aufgelegt
wird, dass eine Seitenflache der Kunststoffflache mit der Seitenflache der Me-
tallflache sto3formig aneinandergereint wird und mittels Umformung zwischen
wenigstens einem Teil der Seitenflaiche der Metallflache und einem Teil der
Seitenflache der Kunststoffflaiche eine formséhlijssige elastisch unterstitzte

Verbindung erzeugt wird, so dass an der Verbindungsstelle auf der Oberseite

“der Metallflache und der Oberseite der Kunststoffflache ein im Wesentlichen

fugenloser und im Wesentlichen stufenfreier Ubergang zwischen der Metallfla-

che und Kunststoffflache ausgebildet wird.

Gemall dem Gegenstand der Erfindung nach Anspruch 8 wird ein Metall -
Kunststoff Verbund bereitgestellt, aufweisend eine Metallflache mit einer Ober-
flache und einer Seitenflache, wobei die Seitenflache einen schulterférmigen

Absatz und senkrecht zu der Oberflache ein ricklaufendes Profil ausbildet.
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Hierbei weist der Verbund eine auf dem Absatz aufliegende streifenférmige
Dichtung, sowie eine Kunststoffflache mit einer Seitenflache, die teilweise
sto3formig an die Seitenflache der Metallflache anliegt und deren Unterseite
wenigstens teilweise auf der Dichtung aufliegt, auf. Des weiteren stellt der
Verbund eine Verbindungsstelle bereit, die auf Oberseite der Metallflache und
der Kunststoffflache einen im Wesentlichen fugenlosen und im Wesentlichen

stufenfreien Ubergang zwischen der Metallflache und Kunststoffflache ausbil-

- det.

Ein Vorteil des erfindungsgeméfRen Verfahrens ist es, dass zwei unterschiedli-
che Materialien ohne zusatzliche mechanische oder chemische Befestigungs-
mittel aneinandergefigt werden konnen. Ferner wird eine Ausbildung von Fu-
gen und Stufen zumindest an deren Oberflachen unterdriickt. Hierdurch ist es
moglich einen klebstofffreien  Verbund auszubilden, der weitestgehend un-
durchlassig fur atmospharische Gase und oder Flissigkeiten ist. Insbesondere
bei einer Anwendung im Lebensmittelbereich unterdrickt die weitgehende Fu-
genfreiheit der Oberflache und die Klebstofffreiheit eine unerwinschte Einlage-
rung von Stoffen oder Abgabe von Klebstoffmittel, die die hygienischen oder
aseptischen Eigenschaften des Verbundes verschlechtern wirden. Ferner wird
aufgrund des Umformprozesses in Verbindung mit einer angepassten Profilfuh-
rung der beiden Seitenflachen ein stufenloser Ubergang zwischen der Obersei-
te der Metallflache und der Oberseite der Kunststoffflache ohne die bisher

notwendigen zusatzlichen Nachbearbeitungsschritte wie beispielsweise Polieren

oder Frasen erzielt.

In einer bevorzugten Weiterbildung des Verfahrens wird mittels der Umfor-
mung an der Seitenflache der Metallflache ein ricklaufendes Profil ausgebildet,
um die Kunststoffflache gegen eine senkrechte Verschiebung gegenlber der
Metallflache zu sichern. Des Weiteren ist es vorteilhaft, dass die Dichtung zwi-
schen der Metallfliche und der Kunststofffliche aus einem elastischen Materia-
len wie beispielsweise Viton, Gummi oder Verbundkunststoffen besteht, um ei-
nen elastischen Formschluss zu erzeugen, der im Wesentlichen senkrecht zu
der Metalloberflache wirkt. Hierbei ist es vorteilhaft, wenn der auf3ere Rand der

Kunststoffflache geeignet angefast wird, um eine Ausbildung der hinterschnit-
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tenen Seitenflache der Metallflache zu begunstigen. GemalR einer anderen Wei-
terbildung ist es vorteilhaft, auch die Seitenflache der Kunststoffflache mit ei-
nem stufenférmigen Absatz zu versehen. Hierbei wird das Profil des Absatz ge-
eignet gewahlt, so dass bei der Umformung nur die Unterseite des Absatzes
der Kunststoffflache auf der Dichtung aufliegt und die Unterseite, vorzugsweise
wenigstens ein Teil der Kunststoffflache zwischen den innenliegenden Ré&ndern

der Offnung der Metallflaiche bei dem Umformprozess durchfedern kann.

In einer anderen Weiterbildung wird die Kunststoffflache an ihrem &ul3eren
Rand vollstandig von der Metallflache umschlossenen. Durch diese Ausbildung
lasst sich insbesondere unter Verwendung von optisch durchlassigen Kunst-
stoffen eine Moglichkeit zur Kontrolle von Fertigungsprozessen schaffen, ohne
die Sensoren infolge direkten Kontakts mit chemisch oder mechanisch aggres-
siven Materialien zu beschéadigen. Weiterhin ist es auch moéglich, durch Wahl
geeigneter Kunststoffe elektrische oder magnetische Felder durch die Kunst=
stoffflache hindurchzusenden oder zu erhpfangen. Derartige Felder werden von

Metallen im Allgemeinen abgeschirmt.

Untersuchungen der Anmelderin haben gezeigt, dass bei dem erfindungsge-
mafRen Verbund aus Metall. - Kunststoff die Dichtung bevorzugt als elastischer
umlaufender Streifen ausgebildet wird. Weiterhin kénnen die elastischen Ei-
genschaften und die geometrische Ausflhrung def Dichtung je nach Anforde-

rung und in Abhangigkeit der bei der Umformung wirkenden Kréften geeignet

gewahlt werden.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnungen néher

erlautert. Hierbei werden gleichartige Teile mit identischen Bezeichnungen be-

schriftet. Darin zeigen die:

Figur 1 eine schematische Schnittzeichnung durch die Metallflache
mit aufliegender Kunststoffflache im unverbundenen Zu-

stand,
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Figur 2 eine schematische Schnittzeichnung im verbundenen Zu-

stand, gemald einer ersten Ausfuhrungsform,

Figur 3 eine schematische Schnittzeichnung im verbundenen Zu-

stand, gemal’ einer weiteren Ausfuhrungsform,

Figur 4 eine Draufsicht auf eine Metallflache mit eingebetteter

Kunststoffflache im verbundenen Zustand.

Die Schnittzeichnung dargestellt in der Figur 1 einer unverbundenen Anord-
nung zeigt eine Metallflache 10 mit einem an einem Rand 20 der Metallflache
10 ausgebildeten Wouist 15. Des Weiteren weist die Metaliflache 10 eine Seiten-
flache 30 mit einem stufenformigen Absatz 35 auf. Auf dem Absatz 35 liegt ei-
ne Dichtung 40 auf. Ferner weist die Metallflache 10 eine Offnuhg 17 mit einer
innenliegenden Kunststoffflache 50 auf. Die Kunststoffflache 50 weist eine Sei-
tenflache 55 mit einem stufen.fbrmigen Absatz 60 auf. Ferner ist an dem obe-
ren Rand der Kunststoffflache 50 eine Fase 65 ausgebildet. GemalR der darge-
stellten Ausfuhrungsform st die Erstreckung des Absatzes 60 parallel zu der
Oberflache der Kunststoffflache 50 etwas groRer als die Erstreckung des Ab-
satzes 35 gewahlt. Ferner korrespondiert die Erstreckung des Absatzes 35 in
einer Richtung senkrecht zu der Oberflache zu einer.Summe aus der Dicke der
Kunststoffflache 50 und aus der Dicke der Dichtung 40. Gemals der dargestell-

ten Ausfuhrungsform sind die Seitenflachen 30, 55 der Kunststoffflache 50 und

der Metallflache 10 stoRférmig angeordnet.

In der Figur 2 ist eine erfindungsgeméfRe Ausfihrungsform der Metallflache 10
und der Kunststoffflache 50 in einem verbundenen Zustand, d.h. nach Anwen -
dung des Umformverfahrens dargestellt. Hierbei ist die Seitenfliche 30 der
Metallflache mit der Seitenflache 55 der Kunststoffflache 50 weitgehend form -
schliissig verbunden. Auf der Oberfliche der Metallflache 10 ist der Wulst 15,
dargestellf in der Figur 1, nicht mehr vorhanden, da das entsprechende Metall
der Metallflache 10 unter Ausbildung eines ricklaufenden Abschnitts 75 der
Seitenkante 30 einen Formschluss mit der Fase 65 der Kunststoffflache 50

ausbildet. Weiterhin bildet die Oberflache der Kunststoffflache 50 mit der



10

15

20

25

30

- 35

WO 2012/000525 PCT/EP2010/003943
6

Oberflache der Metallflache 10 an der Verbindungsstelle 70 einen stufenlosen
und fugenlosen Ubergang aus. Durch die Umformung ist die Dichtung 40 elas-
tisch verformt und presst nunmehr die Kunststoffflache 50 in einer Richtung
senkrecht zu der Oberflache an den riucklaufenden Abschnitts 75 der Seitenfla-
che 35 der Metallflache 10. Des Weiteren wird mittels der Dichtung 40 die Sei-
tenfliche 35 der Metallflache 10 gegeniber der Seitenflache 55 der Kunststoff-
flache 50 unter Ausbildung eines Spalt 78 abgedichtet. Je nach GréRRe und
Elastizitat der umlaufenden Dichtung 40 und in Abh&ngigkeit der geometri-
schen Abmessungen der zu verbindenden Materialeigenschaften der verwen-
deten Metall- und Kunststoffflachen sowie der Geometrie der stufenférmigen
Abséatze an den -Seitenkanten, lasst sich sowohl der Anpressdruck der Kunst-
stofffidche gegeniber der Metaiifiache ais auch die Grol3e des Spaltes an der
Seitenflache einstellen. Untersuchungen der Anmelderin haben gezeigt, dass
trotz eines vertikalen Spaltes zwischen der Dichtung und der Seitenkante der
Metallflaiche eine zuverlassige Abdichtung im Bereich des Ubergangs zwischen

der Kunststoffflache und der Metallfliche gewahrleistet ist.

Gemal einer Ausfuhrungsform dargestellt in der Figur 3, wird im Bereich der
Seitenflachen der Metallflache 10 und der Kunststoffflache 50 ein vollstandiger
Formschluss zwischen den beiden Flachen erzielt. Demgemald wird der Raum

von der zwischen dem Absatz 35 und dem Absatz 60 angeordneten Dichtung

vollstandig ausgefullt.

Die Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf einen mittels des erfindungsgeméaf3en Ver-
fahrens hergestellten Metall Kunststoff Verbundes, aufweisend eine Metallfla-

che 80 und eine Kunststoffflache 90 mit verschiedenen Kantenformen 92, 94,

96 und 98, welche unterschiedliche Krimmungsraden aufweisen. An einer

Verbindungsstelle 100 bildet die Metallflache 80 mit der Kunststoffflache 90 ei-
nen fugenfreien und stufenfreien Ubergang aus. Trotz des kleinen Kriim-
mungsradius bei der Kantenform 92 ist es durch die entsprechende Duktilitat
des verwendeten Metalls sichergestellt, dass mittels der Umformung auch in
den Kantenbereichen auf der Oberflache einen weitgehend fugenfreier und
stufenfreier Ubergang ausgebildet wird, ohne dass eine mechanische Nachbe-

handlung der Oberflache erforderlich ist. Des Weiteren wird eine zuverlassige,
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7
mechanisch belastbare dichte Verbindung ohne die Verwendung von mechani-
schen oder chemischen Befestigungsmittel Dbereitgestellt, die besonders fir

Anwendungen im Bereich der Lebensmitteltechnik geeignet ist.
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Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einer Metallflache
(10) und einer Kunststoffflache (50),

bei der an der Metallflache (10) an wenigstens einem Rand (20) ein kra-
genformigen Wulst (15) und eine Seitenflache (30) mit einen schulter-
formigen Absatz (35) zur Auflage der Kunststoffflache (50) ausgebildet
ist,

auf dem Absatz (35) vor dem Auflegen der Kunststoffflache (50) eine
streifenférmige Dichtung (40) eingebracht wird,

die Kunststoffflache (50) auf den Absatz (35) die Seitenflache (30) der-
art aufgelegt wird, dass eine Seitenflache (55)' der Kunststoffflache (50)
mit der Seitenflache (35) der Metallflache (10) sto3férmig aneinander-
gereiht wird,

mittels Umformung zwischen wenigstens einem Teil der Seitenflache
(30) der Metallflache (10) -und einem Teil der Seitenflache (55) der
Kunststoffflache (50) eine formschlissige elastisch unterstiitzte  Verbin-
dung erzeugt wird, so dass an der Verbindungsstelle (100) auf der
Oberseite der Metallflache (10) und der Kunststoffflache (50) ein im We-
séntlichen fugenloser und im Wesentlichen stufenfreier Ubergang zwi-

schen der Metallflache (10) und Kunststoffflache (50) ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der

Umformung an der Seitenflaiche der Metallflache (10) ein rucklaufendes

Profil ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kunststoffflache (50) an ihrem &uReren Rand vollstandig von

der Metallflache (10) umschlossenen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass an der Seitenflache (55) der Kunststoffflache (50) ein stufenformi-

ger Absatz (60) ausgebildet wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Dichtung (40) zwischen der Metallflache (10) und der
Kunststoffflache (50) ein elastischer Formschluss erzeugt wird, der die

Kunststoffflache (50) im Wesentlichen senkrecht zu der Oberflache der

Metalloberflache (10) drickt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen der Metallflache (10) und der Kunststoffflache (50) ein

klebstofffreier Verbund ausgebildet wird, der undurchlassig fir Flussig-

keiten ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen der Metallflache (10) und der Kunststoffflache (50) ein

klebstofffreier Verbund ausgebildet wird, der undurchlassig fir atmo-

sphéarische Gase ist.

Metall - Kunststoff Verbindung, aufweisend
eine Metallflache (10) mit einer Oberflache und einer Seitenflache

(30), wobei die Seitenflache (30) einen schulterférmigen Absatz (359
und senkrecht zu der Oberflache der Metallflache (10) ein rucklaufendes

Profil aufweist,
eine auf dem Absatz (35) aufliegende streifenformige Dichtung

(40)

eine Kunststoffflache (50) mit einer Seitenflache (55), die teilwei-
se sto3férmig an die Seitenflache (30) der Metallflache (10)’ anliégt und
die Unterseite der Kunststoffflache (50) teilweise auf der Dichtung (40)
aufliegt,

eine Verbindungsstelle (100), welche auf Oberseite der Metallfla-
che (10) und der Kunststoffflache (50) einen im Wesentlichen fugenlo-
sen und im Wesentlichen stufenfreien Ubergang zwischen der Metallfla-

che (10) und Kunststoffflache (50) aufweist.
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10
Metall - Kunststoff Verbindung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Metallfliche (10) eine Offnung (17) mit einer darin ange-

ordneten Kunststoffflache (50) aufweist.

Metall - Kunststoff Verbindung nach Anspruch 7 oder Anspruch 8, da-

durch gekennzeichnet, dass die Dichtung (40) als elastischer umlaufen-

der Streifen ausgebildet ist.

Metall - Kunststoff Verbindung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsstelle (100) einen klebstoff-

freie Ubergang zwischen der Seitenflache der Metallflache (10) und der

Seitenflache der Kunststofffiache (50) ausbildet.
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