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(57) Abstract: The invention relates to the production of a hybrid component, whereby a piece of metal sheet (1) is a least partly

coated with plastic by injection moulding, by means of the following steps: a) placing the metal sheet (1) in one mould half of an

injection mould, b) closing the injection mould, such that a first mould cavity opposite an upper side (O) of the metal sheet (1) and

a second mould cavity opposite an under side (U) of the metal sheet (1) are cut off from each other, c) treatment of the upper side

(O) with plastic by means of at least a first sprue (9) to produce an essentially flat coating (4) connected to the metal sheet (1) and,

o finally, d) treatment of the under side (U) by means of at least one second sprue (10) to produce a reinforcing structure (6) connected
to the metal sheet (1).

Al

&\ (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Hybridteils, bei dem ein Blechteil (1) zumin-

v dest abschnittsweise mit Kunststoff umspritzt ist, mit folgenden Schritten: a) Einlegen des Blechteils (1) in eine Formhalfte einer

& Spritzgiessform, b) Schliessen der Spritzgiessform, so dass ein erster einer Oberseite (O) des Blechteils (1) gegeniiberliegender

O Formhohlraum und ein zweiter einer Unterseite (U) des Blechteils (1) gegentiberliegender Formhohlraum voneinander abgeschottet
werden,
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¢) Beaufschlagen der Oberseite (O) mit Kunststoff via mindestens eines ersten Angusses (9) zur Herstellung eines mit dem Blechteil
(1) verbundenen im wesentlichen flichigen Uberzugs (4) und anschliessend d) Beaufschlagen der Unterseite U mit Kunststoff via
mindestens eines zweiten Angusses (10) zur Herstellung einer mit dem Blechteil (1) verbundenen Versteifungsstruktur (6).
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Verfahren zur Herstellung eines Hybridteils

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Hybridteils, bei dem

ein Blechteil zumindest abschnittsweise mit Kunststoff umspritzt ist.

Nach dem Stand der Technik finden insbesondere im Automobilbau zuneh-
mend sogenannte Hybridteile Verwendung. Dabei handelt es sich um Blech-
teile, die im SpritzgieRverfahren abschnittsweise mit Kunststoff umspritzt sind.
So konnen Blechteile z.B. an ihrer einen Seite mit einer Versteifungsstruktur
versehen werden. Solche Hybridteile weisen bei geeigneter Ausbildung eine
hohe Steifigkeit auf; sie sind auerdem leicht. Hybridteile kénnen weiterhin mit
der aus der KunststoffspritzgieRtechnik bekannten Genauigkeit hergestellt wer-
den. Damit ist es mdglich, komplizierte Strukturen zu spritzen, welche mittels

der herkdmmlichen Blechumformtechnik nicht herstellbar sind.

Aus DE-A-26 09 084 ist ein hybrides Montagegeriist, bestehend aus einer Me-
tallplatte mit Kunstharzaufsétzen bekannt. Das Montagegeriist ist als tragendes
Gerust fur Bauteile in einem elektrischen, elektronischen oder mechanischen
Gerét angeordnet und besteht aus einer Tragplatte, die wenigstens ein Durch-
gangsloch besitzt. Im weiteren besteht das Montagegertist aus einem Kunst-
harzaufsatz, welcher an eine erste Fldche der Tragplatte integral angeformt ist.
Der Kunstharzaufsatz weist einen Abschnitt auf, in welchem das Durchgangs-
loch der Tragplatte eingesetzt ist und tiber welches dieses mit einer Kunst-
harzmasse an der gegentiberliegenden Fliche der Tragplatte integral verbun-

den wird.
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Aus EP-B1-65 220 ist ein umspritzter Formkérper mit einer Metallplatte, wel-
cher mit einer Mehrzahl durchgehender Lécher ausgebildet ist, bekannt. Der
umspritzte Formk&rper weist Harzteile auf, die mit in die durchgehenden L&-
cher gefilltem Harz verbunden sind und an der gegentiberliegenden Seiten der
Metallplatte hervorragen, wobei die Harzteile eine gréRere planare Quer-
schnittsoberfléche als die der durchgehenden Lécher haben und jeder Harzteil
nur ein Loch abdeckt. Es ist eine Mehrzahl von jeweils einstiickig mit einem der
Harzteile gebildeten Harzkdrpern bekannt, welche unabhéngig voneinander
durch den Unterschied des Warmedehnungskoeffizienten zwischen den Harz-
teilen und der Metallplatte gehalten werden. Der umspritzte Formkérper weist

im Weiteren nicht durch Harz verbundene Harzteile auf.

Aus DE-C2-195 06 159 ist ein SpritzgieRverfahren zum GieRRen eines Werk-
stiickes mit Kunststoff bekannt. Hierzu wird ein Formwerkzeug mit einem
Formhohlraum, einem Haltestift, einem Einlal zum Einspritzen des Kunststof-
fes in den Formhohlraum verwendet. Der Kunststoff wird durch einen Neben-
einlal in den Formhohiraum eingebracht. Nach Aushérten des Kunststoffes in

dem Formhohlraum wird die Form getrennt und der Kunststoff entnommen.

Hybridteile haben sich gleichwohl als Karosseriebauteile im Automobilbau noch
nicht durchsetzen kénnen. Eine Anforderung besteht hier darin, dal auch die
Sichtseiten, d.h. die im Montagezustand sichtbaren Seiten, mit einem aus dem
spritzgegossenen Kunststoff hergesteliten Uberzug zu versehen sind. Damit
kdnnte auf eine Lackierung des Hybridteils verzichtet werden. Bisher ist es
nicht gelungen, einen fehlerfreien Uberzug mit einer geringen Schichtdicke mit

dem Blech zu verbinden.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile nach dem Stand der Technik zu
beseitigen. Es soll insbesondere ein Verfahren angegeben werden, mit dem ein

einen Uberzug aufweisendes Hybridteil in einwandfreier Qualitit herstellbar ist.

PCT/EP01/06826



10

15

20

25

30

WO 01/98052 PCT/EP01/06826

Weiteres Ziel der Erfindung ist es, das Hybridteil méglichst billig und einfach
herzustellen.
Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 geldst. ZweckmaRige

Ausgestaltungen ergeben sich aus den Merkmalen der Anspriiche 2 bis 16.

Nach Mafgabe der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines Hy-
bridteils vorgesehen, bei dem ein Blechteil zumindest abschnittsweise mit

Kunststoff umspritzt ist, mit folgenden Schritten:
a) Einlegen des Blechteils in eine Formhaélfte einer SpritzgieRform

b) SchlieRen der Spritzgiefform, so dal ein erster einer Oberseite des
Blechteils gegentiberliegender Formhohlraum und ein zweiter einer Unterseite
des Blechteils gegeniiberliegender Formhohlraum voneinander abgeschottet
werden,

c) Beaufschlagen der Oberseite mit Kunststoff via mindestens eines ersten
Angusses zur Herstellung eines mit dem Blechteil verbundenen im wesentli-

chen flachigen Uberzugs und anschlieRend

d) Beaufschlagen der Unterseite mit Kunststoff via mindestens eines zwei-
ten Angusses zur Herstellung einer mit dem Blechteil verbundenen Verstei-

fungsstruktur.

Indem der erste und der zweite Formhohiraum voneinander abgeschottet wer-
den und die Beaufschlagung der Oberseite mit Kunststoff friiher einsetzt als die
Beaufschlagung der Unterseite mit Kunststoff wird der Vorteil erreicht, daf ein
diinnwandiger Uberzug auf der Oberseite des Blechteils in einwandfreier Qua-
litdt hergestellt werden kann.- Die Versteifungsstruktur erfiillt im wesentlichen
Stlitz-, Aussteifungs- und Haltefunktionen.
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Zweckmaligerweise wird das Blechteil beim Schritt lit. ¢ derart mit Kunststoff
beaufschlagt, daR es beim Schritt lit. d weder seine Lage dndert noch verformt
wird. Vorteilhafterweise ist ein aus einem ersten AnguR austretender Kunst-
stoffstrom unmittelbar auf die Oberfldche gerichtet, d.h. der Kunststoffstrom
wird nicht parallel zur Oberseite in den ersten Formhchlraum gespritzt. Um eine
Verformung des Blechs beim Aufspritzen des Kunststoffs auf die Oberseite zu
unterbinden ist es zweckmaRig, den Kunststoffstrom senkrecht oder unter ei-
nem stumpfen Winkel auf die Oberseite zu richten. Nach einem weiteren Aus-
gestaltungsmerkmal wird beim Schritt lit. ¢ der Uberzug in einer Dicke von
héchsten 3 mm aufgespritzt. Die Dicke des Uberzugs kann variieren. Sie hangt

insbesondere von den jeweiligen rheologischen Gegebenheiten ab.

Nach einem weiteren Ausgestaltungsmerkmal wird das Blechteil nach dem
Einlegen, vorzugsweise mittels hydraulisch bewegbarer Haltemittel, kliemmend
in der einen Formhalfte gehalten. Es ist insbesondere bei kleineren Blechteilen
auch mdglich, diese magnetisch in der Formhélfte zu halten. Um eine positi-
onsgenaues Einlegen sicherzustellen, sind am Blechteil und in der Formhélfte
korrespondierend ausgebildete Fest- und Loslager vorgesehen. Diese kénnen
formseitig als Stifte und blechteilsseitig als Langlécher ausgebildet sein. Nach
einer weiteren verfahrensméafigen Ausgestaltung wird das Blechteil — nach
dem Schlielen der SpritzgieRform - mittels an den Formhélften angeformter

Niederhalter in der Spritzgiel}form an Ort und Stelle gehalten.

Zur Verbindung des Uberzugs mit dem Blechteil werden zweckmaRigerweise
erste am Blechteil vorgesehene Durchbriiche durchspritzt, so daR einstiickig
mit dem Uberzug hergestelite Ankerelemente gebildet sind. Zur Verbindung der
Versteifungsstruktur mit dem Blechteil werden zweckmiRigerweise zweite am
Blechteil vorgesehene Durchbriiche durchspritzt, so daR einstlickig mit der
Versteifungsstruktur hergestellte zweite Ankerelemente gebildet sind. Die auf
der Ober- bzw. Unterseite anliegenden Niederhalter werden vorzugsweise so

umspritzt, dal der Uberzug nicht unmittelbar mit den ersten Ankerelementen
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und/oder die Versteifungsstruktur nicht unmittelbar mit den zweiten Ankerele-
menten verbunden ist/sind. Die volisténdige Entkopplung des Uberzugs und
der Versteifungsstruktur macht die Herstellung besonders diinner Uberziige
mdglich.

Nach einer weiteren Ausgestaltung kann mindestens ein hydraulisch bewegba-
rer Schieber vor dem Schritt lit. ¢ zum VerschlieRen eines dritten Durchbruchs
auf die Oberseite des Blechteils gefahren werden. Der hydraulische Schieber
kann vor oder wahrend des Schritts lit. d zurlickgezogen werden, so daR der
dritte Durchbruch zum zweiten Formhohlraum hin gedffnet und durch diesen
der durch den Riickzug des Schiebers im ersten Formhohiraum gebildete Hohl-
raum mit Kunststoff geftillt wird. — Der vorgenannte hydraulische Schieber ist
insbesondere dann erforderlich, wenn konstruktionsbedingt eine vollstdndige
Trennung des Uberzugs und der Versteifungsstruktur mittels der Niederhalter

nicht méglich ist.

Insbesondere zur Herstellung groBer Hybridteile, z.B. Frontmasken flir Auto-
mobile, ist es vorteilhaft, dal mehrere Blechteile so in die Form eingelegt wer-
den, dafl darin vorgesehene Durchbriiche fluchten. Der Kunststoff durchdringt
die Durchbriiche, so daf eine Verbindung zwischen den Blechteilen geschaffen

ist.

ZweckmaRig ist es weiterhin, dal} die Blechteile mit einer Korrosionsschutz-
schicht tiberzogen sind. Dadurch wird die Haltbarkeit des Hybridteils erhéht.

Die ersten Anglisse sind vorteilhafterweise auRerhalb eines im Montagezu-
stand sichtbaren Bereichs des Uberzugs angeordnet. So wird eine einwand-

freie optische Qualitit der Sichtseite sichergestellt.

Nach dem Flillen des ersten und/oder zweiten Formhohlraums kdnnen vierte
Formhohlr&ume gedffnet und darin weiterer Kunststoff eingespritzt wird. Beim

weiteren Kunststoff kann es sich um einen Kunststoff mit anderen Eigenschaf-
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ten, z.B. einer anderen Farbe oder einer anderen Elastizitdt handeln. So kann
z.B. nach dem Spritzen des Uberzugs ein vierter Hohlraum geéffnet und an den
Uberzug eine aus elastischem Kunststoff gebildete Dichtung angespritzt wer-
den.

Nachfolgend wird ein Ausflihrungsbeispiel des erfindungsgeméRen Verfahrens

anhand der Zeichnungen néher erldutert. Es zeigen:

Fig.1 eine schematische Querschnittsansicht durch ein Blech vor dem

ersten Spritzvorgang,

Fig.2 das Blech nach Fig.1 nach dem ersten Spritzvorgang,

Fig.3 das Blech gemaf Fig.2 nach dem zweiten Spritzvorgang,
Fig.4 eine Draufsicht auf ein Hybridteil und
Fig.5 eine schematische Querschnittsansicht eines weiteren Hybridteils.

In Fig.1 ist schematisch ein Blechteil 1 im Querschnitt gezeigt. Das Blechteil 1
ist mit ersten 2 und mit zweiten Durchbriichen 3 versehen. Eine Oberseite ist
mit O und eine Unterseite mit U bezeichnet. Das Blechteil 1 ist mit einer (hier

nicht gezeigten) Korrosionsschutzschicht tberzogen.

In Fig.2 ist ein Uberzug 4 auf das Blechteil 1 aufgespritzt. Erste nietartige An-
kerelemente 5 durchgreifen die ersten Durchbriiche 2 und bilden an der Unter-

seite U des Blechteils 1 Verdickungen.

In Fig.3 ist die Situation nach dem Spritzen einer Versteifungsstruktur 6 an die
Unterseite U gezeigt. Die Versteifungsstruktur 6 weist im wesentlichen senk-
recht zur Unterseite verlaufende Rippen 7 auf. Von der Versteifungsstruktur 6

erstrecken sich durch die zweiten Durchbriiche 3 weitere nietartige Ankerele-
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mente 8, die an der Oberseite O des Blechteils 1 weitere Verdickungen aufwei-
sen. Wie aus Fig.3 klar ersichtlich ist, besteht zwischen dem Uberzug 4 und der
Versteifungsstruktur 6 keine unmittelbare Verbindung, d.h. keine aus Kunststoff

gebildete Materialbriicke.

In Fig.4 ist das Blechteil 1 in Draufsicht gezeigt. Ein Sichtbereich des Uberzugs
4 ist rechteckig ausgebildet. Vom Sichtbereich erstreckt sich ein zungenartiger
Vorsprung. Hier befindet sich ein erster Angul 9, der aus einer (hier nicht ge-
zeigten) beheizten ersten Dise gebildet ist. Es kénnen je nach Ausbildung des
GroRe des Uberzugs selbstversténdlich auch mehrere erste Anglisse vorgese-
hen sein. Der aus der ersten Diise austretende Strahl trifft im wesentlichen
senkrecht auf die Oberseite O des Blechteils 1. Zweite Anglsse 10 sind als
sogenannte Heif}-/Kaltkanédle ausgebildet. Der aus (hier nicht gezeigten) zwei-
ten Dusen austretende Kunststoffstrahl gelangt tber die Heil-/Kaltkanile zu

einem die Versteifungsstruktur 6 umschlieRenden zweiten Formhohlraum.

Zur Herstellung eines erfindungsgemalien Hybridteils wird das Blechteil 1 zu-
nachst in eine (hier nicht gezeigte) Formhélfte einer Spritzgielform eingelegt.
Zur exakten Positionierung des Blechteils sind Fest- und Loslager, z.B. in Form
von an der einen Formhalfte vorgesehenen Stiften und Langléchern am
Blechteil, vorgesehen, welche beim Einlegen des Blechteils ineinandergreifen.
Um das Blechteil in der Formhélfte zu halten werden anschlieRend an der ei-
nen Formhélfte angebrachte Haltemittel hydraulisch so auf das Blechteil be-
wegt, dall es kiemmend gehalten wird. Die Spritzgiel3form wird geschlossen.
Das Blechteil wird dann zusatzlich durch an den Formhélften angebrachte Nie-
derhalter klemmend in der SpritzgieRform gehalten. Ein erster den Uberzug
umschliefender Formhohlraum ist abgeschottet von einem die Versteifungs-
struktur 6 umgebenden zweiten Formhohlraum. Es wird nun via des ersten An-
gusses, der hier als "Heil}kanal" ausgebildet ist, Kunststoff direkt auf die Ober-

seite O des Blechteils gespritzt.

PCT/EP01/06826
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Anschlieflend, zweckmaRigerweise 0,3 — 0,8 Sekunden nach dem ersten
Spritzvorgang, wird via der zweiten Anglisse 10 Kunststoff in den zweiten
Formhohlraum gespritzt. Der erste Formhohlraum ist friher mit Kunststoff ge-
fiillt als der zweite Formhohlraum. Dadurch wird vermieden, dafl das Blechteil 1
deformiert oder seine Lage verandert wird. Es hat sich als besonders vorteilhaft
erwiesen, den aus dem Heilkanal in den ersten Formhohlraum austretenden
Kunststoffstrom unmittelbar auf die Oberseite O des Blechteils 1 zu richten, und
zwar zweckmafigerweise in einem stumpfen Winkel. Die Versteifungsstruktur 6

wird demgegentiber konventionell Gber Heil}-/Kaltkanéle gespritzt.

Aus konstruktiven Griinden kann es sein, dall die ersten 2 und die zweiten
Durchbriiche 3 so zu legen sind, daR im fertiggestelliten Hybridteil eine Mate-
rialbriicke zwischen dem Uberzug 4 und der Versteifungsstruktur 6 gebildet ist.
Dazu werden — wie aus Fig.5 ersichtlich ist — nach dem Schlieen der Form
Hydraulikschieber 11 so auf die Oberseite O gefahren, dal® damit dritte Durch-
briiche 12 verschlossen werden. Dieser Zustand ist links in Fig. 5 gezeigt. Es
wird dann wie oben erwidhnt der Uberzug 4 via des unmittelbar auf die Ober-
seite O gerichteten HeilRkanals 9 gespritzt. Der Kunststoff umfliet die hydrauli-
schen Schieber bzw. Hydraulikschieber 11. AnschlieRend oder nach dem Sprit-
zen des Uberzugs 4 werden die Hydraulikschieber 11 zuriickgezogen. Aus dem
zweiten Formhohlraum gelangt Kunststoff durch die dritten Durchbriiche 12 in
den den Uberzug 4 umgebenden ersten Formhohlraum. Die von den Hydrau-
likschiebern 11 im zurlickgezogenen Zustand gebildeten Hohirdume werden

gefullt.

Als Kunststoff wird zweckmaRigerweise Polyamid mit einem Zusatz an kurzen
Glasfasern oder Polypropylen mit langen Glasfasern verwendet. Es kann
selbstverstdndlich auch jeder andere spritzgiel¥féhige Kunststoff verwendet

werden.

PCT/EP01/06826
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Das erfindungsgeméfle Verfahren eignet sind insbesondere zu Hersteliung
hoch integrierter Hybridteile flir den Automobilbau. Z.B. kann eine Frontmaske
fir ein Kraftfahrzeug schnell und kostengiinstig hergestellt werden. Es ist mdg-
lich, an der Oberseite der Frontmaske mittels der an sich bekannten Mehrkom-
ponententechnik Dichtungen flr die Kiihlerhaube anzuspritzen. Die Verstei-
fungsstruktur kann z.B. die Aufnahme fiir einen Liftungsmotor aufweisen. Fer-
ner kénnen in einstlickiger Ausbildung elastische Aufnahmen fiir den Kiihler
vorgesehen sein. Auch Haltelaschen fur Kabel- oder Kabelbidume kdnnen Be-
standteil der Versteifungsstruktur sein.
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Bezugszeichenliste

Blechteil

erste Durchbriiche
zweite Durchbriliche
Uberzug

erstes Ankerelement
Versteifungsstruktur
Rippe

zweites Ankerelement
erster Ahguf3
zweiter Angufy
Hydraulikschieber
dritter Durchbruch

Oberseite

Unterseite

PCT/EP01/06826
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Hybridteils, bei dem ein Blechteil (1) zumin-

dest abschnittsweise mit Kunststoff umspritzt ist, mit folgenden Schritten:

a) Einlegen des Blechteils (1) in eine Formhélfte einer Spritzgielform,

b) SchlieBen der SpritzgieRform, so dal ein erster einer Oberseite (O) des
Blechteils (1) gegenlberliegender Formhohlraum und ein zweiter einer Un-
terseite (U) des Blechteils (1) gegentiberliegender Formhohlraum voneinan-

der abgeschottet werden,

¢) Beaufschlagen der Oberseite (O) mit Kunststoff via mindestens eines ersten
Angusses (9) zur Herstellung eines mit dem Blechteil (1) verbundenen im

wesentlichen flschigen Uberzugs (4) und anschlieRend

d) Beaufschlagen der Unterseite (U) mit Kunststoff via mindestens eines zwei-

ten Angusses (10) zur Herstellung einer mit dem Blechteil (1) verbundenen
Versteifungsstruktur (8).

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Blechteil (1) beim Schritt lit. ¢ derart
mit Kunststoff beaufschlagt wird, da es beim Schritt lit. d weder seine Lage

Andert noch verformt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei ein aus einem
ersten Angul austretender Kunststoffstrom unmittelbar auf die Oberseite (O)

gerichtet ist.

PCT/EP01/06826
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Kunst-
stoffstrom senkrecht oder unter einem stumpfen Winkel auf die Oberseite
(O) gerichtet ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei beim Schritt

lit. ¢ der Uberzug (4) in einer Dicke von hichsten 3 mm aufgespritzt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Blechteil
nach dem Einlegen, vorzugsweise mittels hydraulisch bewegbarer Haltemit-

tel, klemmend in der einen Formhélfte gehalten wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, wobei das Blechteil
(1) nach dem SchlieRen der SpritzgieRform mittels an den Formhélften an-
geformter Niederhalter an Ort und Stelle gehalten wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, wobei zur Verbin-
dung des Uberzugs (4) erste am Blechteil (1) vorgesehene Durchbriiche (2)
durchspritzt werden, so daf einstiickig mit dem Uberzug (4) hergestellte An-

kerelemente (5) gebildet sind.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei zur Verbin-
dung der Versteifungsstruktur (6) zweite am Blechteil (1) vorgesehene
Durchbriiche (3) durchspritzt werden, so dal} einstiickig mit der Verstei-

fungsstruktur (6) hergestellte zweite Ankerelemente (8) gebildet sind.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei auf der
Ober- (O) bzw. Unterseite (U) anliegende Niederhalter umspritzt werden, so
daB der Uberzug (4) nicht unmittelbar mit den zweiten Ankerelementen (8)
und/oder die Versteifungsstruktur (6) nicht unmittelbar mit den ersten An-

kerelementen (5) verbunden ist/sind.
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11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriliche, wobei mindestens
ein hydraulisch bewegbarer Schieber (11) vor dem Schritt lit. ¢ zum Ver-
schlieien eines dritten Durchbruchs (12) auf die Oberseite (O) des Blechteils
(1) gefahren wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der hydrauli-
sche Schieber (11) vor oder wahrend des Schritts lit. d zurlickgezogen wird,
so daB der dritte Durchbruch (12) zum zweiten Formhohlraum hin geéfinet
und durch diesen der durch den Riickzug des hydraulischen Schiebers (11)

im ersten Formhohlraum gebildete Hohlraum mit Kunststoff geflillt wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei mehrere
Blechteile (1) so in die Spritzgielform eingelegt werden, daB darin vorgese-

hene Durchbriiche fluchten.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Blechteile

(1) mit einer Korrosionsschutzschicht liberzogen sind.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der erste
Angufy (9) aulerhalb eines im Montagezustand sichtbaren Bereichs des

Uberzugs (4) angeordnet ist.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei nach dem
Fullen des ersten und/oder zweiten Formhohiraums vierte Formhohlrdume

gedffnet und darin weiterer Kunststoff eingespritzt wird.
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