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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung von Formteilen aus thermoplastischen Kunststoffen mit

verbesserten mechanischen Eigenschaften an den Funktionsflachen durch SpritzgieRen. ErfindungsgemaR wird die
Aufgabe dadurch geldst, daR der Verbundkérper aus einem Kernmaterial und an den Funktionsflachen aus einem
Hilllmaterial besteht. Im Verfahrensablauf wird das Hiillmaterial in flichiger Form in die SpritzgieRform eingelegt,

dichtet Teile der formbildenden Kontur im Werkzeug gegeniiber dem einstromenden Kernmaterial ab und wird durch
das einstromende Kernmaterial verstreckt. Die Erfindung ist zur Herstellung von Formkérpern mit

Verzahnungsprofilen oder beliebigen Steuerprofilen, wie Nocken, sowie zur Herstellung von Gleitlagern geeignet.
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Patentanspriiche:

—

. Verfahren zur Herstellung von Verbundkoérpern aus thermoplastischen Werkstoffen durch
SpritzgieRen, bestehend aus einem Kernmaterial und einem Hiillmaterial an den Funktionsflachen,
gekennzeichnet dadurch, daR das Hullmaterial in die SpritzgieR3form eingelegt wird, Teile der
formbildenden Kontur gegeniiber dem einstromenden Kernmaterial abdichtet, durch das
eingespritzte Kernmaterial verformt und an die formgebende Kontur der Spritzgie3form angedrickt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf das Hiilllmaterial aus einem verstreckten

oder verstreckbaren Polymeren besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dafl das Hilimaterial aus einem Polymeren

mit Zusatz von Graphit, Molybdéndisulfid oder Mischungen aus diesen beiden Zusétzen besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR das Hiillmaterial aus einem Polymeren

mit Zusatz von Kohlenstoff-Fasern besteht.

5. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, da8 das Hiillmaterial durch das

einflieRende Kernmaterial weiter verstreckt wird,

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daR das Hiilimaterial vorzugsweise die

Form eines Bandes oder Ringes aufweist.
7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, da® die formgebende Kontur ein

Verzahnungsprofil abbildet.
8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daf} die formgebende Kontur einen
Zylinder, eine nichtzylindrische Walze, einen Nocken oder ein Steuerprofil abbildet.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung von Formteilen aus thermoplastischen Kunststoffen mit verbesserten

mechanischen Eigenschaften an den Funktionsfldchen durch SpritzgieBen. Sie findet vorwiegend in der Verarbeitung
thermoplastischer Kunststoffe bei der Herstellung von Formteilen mit hohen Anspriichen an die mechanische Festigkeit und

VerschleiRfestigkeit an ausgewdahlten Formteilbereichen und Flichen Anwendung.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Zur Erzeugung optimaler Gebrauchswerte von Erzeugnissen finden zunehmend Werkstoffverbunde Anwenrdung.

Bekannt ist die Herstellung von Formkérpern mit einem Kern aus einem thermoplastischen Material und einer den Kern
umgebenden Hiille aus einem anderen thermoplastischen Material in einer Spritzgieform (DE 3324018 C2). Dieses Zwei-
Komponenten-SpritzgieBverfahren ist dadurch aufwendig, daB zwei Spritzeinheiten vorhanden sein miissen und fiir dieses
Zweischrittverfanren veriinderte Werkzeugkavitiiten eingesetzt werden miissen, Dieses Verfahren zielt im allgemeinen auf die
Herstellung mehrfarbiger Formteile oder auf die Verwendung minderwertigen Kernmaterials.

Bekannt ist weiterhin die Herstellung eines ringformigen Kunststoff-Verbundteils, bestehend aus gleichachsig und fest
insinandergefiigten Formstiicken, einem steifen, hiilsenférmigen duBeren Formstiick und mindestens einem inneren
Formstiick, bei dem die Formstiicke nacheinander unter “Yerwendung einer zumindest den Formhohlraum fiir das duRere
Formstiick abgrenzenden Stempelhiilse gespritzt wird (DE 2603393 C2). Auch dieses Verfahren erfordert ein Werkzeug mit
verdnderlicher Kavitdt und ist deshalb kostenintensiv.

Ferner ist ein Verfahren bekannt, bei dem mit einem Grundkérper und einer metallischen Zahnprofilform ein GieBhohlraum
gebildet wird. Durch Beschichten der Zahnprofilform werden héhere Genauigkeiten erzielt und gleichzeitig ein Notlaufverhalten
erzeugt (DD 217946 A1),

Fiirjedes Zahnrad oder jede Zahnstange ist die Herstellung der Metaliteile durch geeignete Formgebungsverfahren erforderlich.
Bestimmte Vorziige eines Kunststoffzahnrades, wie Gerduscharmut, werden mit diesem Verfahren nicht erreicht.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in einem Verfahren zur Erzeugung von Formteilen durch SpritzgieBen mit spezifischen
Eigenschaften, wie Festigkeit, Hiirte, Zihigkeit und VerschleiBfestigkeit, an bestimmien Funktionsflichen.

Unter Verwendung eines vorgefertigten flachigen Hiilllmaterials aus einem Kunststoff mit diesen spezifischen Eigenschaften ist
der Verbundkdrper in einem Arbeitsgang herzustellen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu entwickeln, durch welches Verbundkdrper aus thermoplastischen
Werkstoffen im SpritzgieBverfahren hergestellt werden kénnen. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelést, daB der
Verbundkérper aus einem Kernmaterial und an den Funktionsflachen aus einem Hiillmaterial besteht. Im Verfahrensablauf wird
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das Hiillmaterial in flichiger Form in die SpritzgieSform eingelegt und dichtet Teile der formbildenden Kontur im Werkzeug
gegeniiber dem einstrdmenden Kernmaterial ab.
Das eingespritzte Kernmaterial bewirkt eine Verformung des Hiillmaterials, diezur vollstindigen Anpassung an die formgebende

Kontur fiihrt. Die formgebende Kontur kann ein Verzahnungsprofil als Zahnrad oder Zahnstange, einen Zylinder, eine
nichtzylindrische Walze, einen Nocken oder ein beliebiges Steuerprofil abbilden.

Das Hiillmaterial besteht aus einem verstreckten oder verstrackbaren Polymeren oder aus einem in einem anderen Verfahren
hochorientierten polymeren Werkstoff und kann einen Zusatz aines reiberleichternden Stoffes, wie Graphit, Molybdéndisulfid
oder Blei sowie Mischungen aus diesen Stoffen oder einen Zusatz von kurzen Kohlenstoffasern enthalten.

Mingel bisheriger Verfahren waren die Notwendigkeit der Benutzung mehrerer Werkzeugkavitédten mitdem damit verbundenen

hohen technischen und dkonomischen Aufwand. Der Vorteil des Verfahrens besteht in der Herstellung des Verbundformteilss
aus vorgefertigtem Ring- oder Bandmaterial in einer ProzeRstufe und damit einer Werkzeugkavitét.

Die erfinderische Losung gestattet die Herstellung von Formteilen mit verringertem Verschlei und somit verlingerter
Lebensdauer. Die vorrangig bezweckte Festigkeits- und Hértesteigerung an den Funktionsflichen gewdhrleistet eine
Erweiterung des Einsatzbereiches von Getrieben aus Kunststoffen hinsichtlich {ibertragbarer Geschwindigkeiten und
mechanischen Belastungen.

Ausfihrungsbeispiele

Die Erfindung soll an nachstehenden Ausfiihrungsbeispielen erléutert werden:

Ausfilhrungsbeispiel 1

Ein Zahnrad besteht an der Oberfliche der Zahnflanken aus sinem reibungsarmen und verschleiRfesten Kunststoff und in den
tibrigen Teilen einschlieBlich des Zahnkerns aus einem anderen zéhen Kunststoff. Das Hiillmaterial besteht aus Polyamid 6 mit
einem Zusatzvon Graphitpulver und Molybdéndisulfidpulver. Das Hiillmaterial liegt in Bandform vor und wurda durch Extrusion
hergestelit. Die Bandbreite entspricht der Zahnbreite. Die Banddicke betrégt 0,4mm. Zur Herstellung eines Ringes wird das Band

aut die erforderliche Linge zugeschnitten und mittels Heizelementschweiverfahren an den Enden verbunden. Das Band wird in
die SpritzgieRform fiir das Kunststoffzahnrad eingelegt. Die Form wird zweifach an der Stirnflache der Zahnradnabe angespritzt.

Kernwerkstoff ist Polyamid 6. Beim Einspritzen des Kernmaterials wird das Hiillband in die Zahnform gedehnt und verschweif3t
mit dem Kernmaterial.

Ausfiihrungsbeipiel 2

Nach *NP 326885-5 wird ein Ring aus Polyoxymethylen mit hochorientierter Struktur erzeugt. Der Ring hat die Breite einer
Steuerscheibe und die Dicke von 0,2mm. Er wird gemaf Ausfiihrungsbeispiel 1in ein Werkzeug eingelegt, mit Polyethylen
hoher Dichte hinterspritzt und verformt bis zur Anlage an die Formkontur. Es wird eine Steuerscheibe mit einer Arbeitsoberfliche
erhalten, die sich durch erhéhte Verschleiftfestigkeit auszeichnet.



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS

