Was beim Produktionsrundgang in der
Produktionsabteilung . MTV* _Metall Tech-
nik Verbund* bei der Hoffmann GmbH zu
sehen 1st. sieht zunachst ganz normal aus:
In einem weiterentwickelten Produktions-
verfahren werden be1  Gummi-Hoffimann*
m Kirchheim/Teck immer mehr technische
Mehrkomponenten-Formteile aus den
Materialkombinationen Metall-Gummi und
Kunststoff-Gummi als | Spezialitat™ produ-
ziert. Die Technologie und
Anlagentechnik dazu ist
sorgfaltig ausgetiiftelt: Ein
Verfahren um so unter-
schiedliche Werkstoffe wie
Metalle und Kunststoffe mit
Elastomeren zu hybriden
Mehrkomponententeilen zu
verbinden. Die Verbund-
Bauteile aus dem sehr gegensatzlichen Ma-
tertal-Mix  Metall/Gummi® oder “Kunst-
stoff/Gummi” miissen fiir diese Form der
., Verbindungstechnik* besonders sorgfaltig
vorbereitet werden. Bei der Hoffmann
GmbH geschieht dies zundchst durch
Verfahrensschritte wie Strahlen i automa-
tisierten Strahlanlagen, nachfolgender Wir-
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Schwabische Spezialitaten aus
Metall, Kunststoff und Gummi

Hybride Elastomer-Verbundteile Produlktion in 2-K-Technik

Der Gummi- und Kunststoff-Formfteile Produzent “Hoffmann GmbH?” in
Kirchheim/Teck Dietet hybride Gummi-Metall- und Gummi-Kunststoffteile der
besonderen Art - in Mehr-Kompenenten-Technik im Material-Mix. Hinter der
ausgefeilten Spezialititen-Produktion steckt feine Verfuhrens-Technik, viel
Erfahrung — und ein spezielles, ausgetiiftelfes Know-fiow ...

mebehandlung der angerauhten und vor-
geretnigten Oberflache um sie aufnahmeta-
hig fiir einen . Primer* als Basis zu machen,
anschlieBendem Bespriithen mit dem richti-
gen Haftvermittler der als molekulare Klam-
mer die unterschiedlichen Materialien durch
Adhision und Kohésion verbinden soll - und
dem abschlieBenden ,Umspritzen* der
Metallteile mit dem entsprechenden Elasto-
mer. besipielsweise Naturkautschuk.
EPDM, NBR efc.

Lange Erfahrungs-
jahre haben dazu ge-
fiihut, daf sich Technik-
Teile aus dieser unge-
wohnlichen Material-
kombination, mit Grnd-
materialien wie Messing
und Stahl und angespritzten Elastomeren
mnnig verbinden lassen, wenn alle Verfahrens-
schritte sorgfaltig genug durchgefiihrt wer-
den. Produktionsverfahren und Betriebsmut-
tel werden deshalb be1 Gummi-Hoffimann als
Erfahrungsschatz wohlgehiitet. Zu sehen
sind 1n der Produktion der Metall-Verbund-
teile zwar die vertikal rotierende Strahlan-

Eine (fast) unmdagliche Verbindung — Haftung mit Gewihr

Metalie und Kunststoffe mit Elastomeren (Gummi) zu hybriden Verbundteilen
durch Montagespritzen zu paaren setzl feinjustierte Verfahrensschritte und viel
Erfahrung voraus — bei Gummi Hoffmann in Kirchheim Teck beherrschi man
diese Produktionsverfahren - die Ergebnisse liegen auf dem Tisch: 2-K- Hart-
Weich-Teile aus Kunsistoff und Elastomer, Metallteile mit Gummi-Kemponente

lage fir palettierte Teile und die Strahl-
Trommelanlage fiir andere, das Strahlmittel
selbst, sein Grundmaterial, Zusammenset-
zung, Hirte und Komgrofie aber wird schon
dezent verschwiegen .....

In jedem Fall wird aber in diesen Strahl-
anlagen nur die Partie und Stelle der Metall-
teile _ beaufschlagt und bearbeitet, die fiir
die Beschichtung mit den Elastomeren hatt-
fiahig gemacht werden muB. Deshalb wer-
den die Metall-Teile hier auch vor der Ober-
flachenbehandlung von Hand auf Paletten
und Vorrichtungen aufgelegt, aufgesteckt
und dabei das abgedeckt, was micht fiir das
Strahlmittel erreichbar sein soll.

Jedenfalls kommen alle . bestrahlten™ Teile
mit einer besonderen Oberflichenbe-
schaffenheit an genau der richtigen Stelle
aus den Strahlanlagen. die sie fiir eine
Grundbeschichtung und einen Haftver-
mittler besonders aufnahmefahig macht.
Diese Aufnahmefihigkeit wird dann durch
eine Wirmebehandlung, ein Aufheizen der
Oberflache in emem Spezial-Ofen noch er-
haht. Welche Temperatur und welche Me-
thode in diesem . Durchlauf-Erhitzer ange-
wandt wird und natiirlich auch die Parame-
ter der Warmebehandlung sind wieder ein
kleines Betriebsgeheimnis, das auch der
Hoffmann-Geschéftsfithrer Dr. An-
dreas Hoffmann nicht offenlegen will: ‘ =
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Es muB gentigen, die Teile auf Paletten und
Vorrichtungen sorgfaltig aufgereiht im
Wiarmeofen verschwinden — und auf der
anderen Seite perfekt vorbereitet und tem-
pertert, und  kontaktbereit und “aufnah-
mefdhig” wieder auftauchen zu sehen.

AnschlieBend greift der Mensch mit se1-
ner Erfahrung und seinem Know-how ein:
Be1 Gummi-Hoffmann sind dies erfahrene
Mitarbeiter, die wissen, auf was s an-
kommt. Wichtig 1st es hier, nach dem Auf-
sprithen der Grundierung, des  Primers™ in
genau der richtigen Starke, auch den richti-
gen Haftvermittler zu wihlen. In einer ex-
akt ermittelten Schichtdicke muB dieser
Haftvermittler. der bei Gumnu-Hoffmann
ummer ein 1sungsmittelfreier, unproblema-
tischer und wasserbasierter Haftvermittler
ist, manuell mit der Lackierpistole aufge-
bracht werden. Dabei kommt es wesentlich
auf die richtige Schuchtdicke an. die man 1m
Griff haben und kennen mul3. Nattrlich hilft
hier ein immer parates Schichtdicken-
Messgerit die Starke empirisch zu ermit-
teln. die ProzeBfahigkeit und die Qualitat
und Haftfahigkeit sicherzustellen. Die sol-
chermafien endgiiltig vorbereiteten Teile
sind dann reif fiir die Gummi-Spritz-
maschine. Manuell miissen die Metallteile
i die Formwerkzeuge eingelegt werden.
natiirlich nur an den Stellen freiliegend, die
mit der Gummi-Komponente (Kautschuk
und synthetische Elastomere) auch um-
spritzt werden sollen.

Im iiblichen Spritzvorgang wird dann die
zweite Komponente  Gummi“, Elastomere
aus Natur- und Synthese-Kautschuk aufge-
bracht. Durch Aufheizen auf das richtige
Temperaturniveau wird vulkanisiert, die
Elastomer-Molekilketten vernetzen sich ir-
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Sorgfiiltige Vorbereitung fiir eine dauer-
hafte Bindung: Eine sorgfiltige Vorberei-
tung der Metallteile ist fiir die Produktion
haltbarer, hybrider Verbundieile aus Me-
tail und Elastomer unerliflich

reversibel und das mehrkomponentige
Verbundteil 1st fertig. Grate und tber-
stehende Materialfilme werden in der
Hoffmann-Produktion kryotechnisch ent-
fernt, die Teile  verputzt* und immer 100-
rpzentig kontrolliert, bevor sie an den Auf-
traggeber gehen, der sich natiirlich stets
.ppm-Qualitit” und keine Reklamationen
wiinscht. Damit dies auch sichergestellt ist,
gibt es bei der Hoffinann GmbH schon seit
Tahren _die tiblichen Qualitdtssicherungs-
systeme*, so Dr. Andreas Hoffmann _aber
auch emne Zertifizierung nach DIN EN ISO
14001, die emne umweltschonende Produk-
tion belegt®.

Als sprechendes Beispiel fiir die Vorteile
der Verbund-Produktion solcher Mehr-
komponenten-Teile hat man bei Hoffinann
beispielsweise einen Miniatur-Joystick vor-
zuweisen, der aus einem zierlichen Stahl-
stift besteht, der in eine elastische Gummi-
basis mit Stahlmanschette eingebettet ist und
sich so mn jede Richtung femnfithhig bewegen
laBt. Ein Musterexemplar der 2-K-Technik

f
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Hybridteile-Produktion

Strahlende Oberflichenbehandlung fiir
eine gute Haftung: Mit Strahlanlagen von
Wurster und Schlick erfolgt der erste
Verfahrensschritt um eine gute Haftung
owischen Metall und Gummi Zu erreichen

und des . Montagespritzens®, denn das Teil
kommt embaufertig aus der Maschine und
spart weitere Produktionsschritte wie Zu-
sammenbau. Montage und an Folgekosten.

Wichtige Verfahrensschritte
fiir die Metall-Teile-Verbund Technologie MTV:

- Bestiicken von Trdgerpaletten
und Vorrichtungen mit Basis-Kom-
ponenten aus Metall, und Abdeck-
mapnahmen fiir freibleibende Teile-
Partien

- Strahivorgang in Vertikal-Strahi-
anlagen oder Trommel-Strahlania-
gen fiir Schiitigut zu Oberfliichen-
Aktivierung, Reinigung und Enifet-
tung

- Exakte Temperierung der Basis-
Triigerteile als Vorbereitung fiir
Primer- und Haftvermittier-Aufirag

e
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Es kommt auf die Sekunde an ...

bei einem schinen Teil. Das genaue Auf-
heizen und sorgfiltige Temperieren ist
wichtig, damit Primer und Haftvermitiier
Gummi mit Metall ,, haftbar® verbinden

Auf dhnliche Art und Weise werden in der
Hoffmann-Produktion als weitere
Spezialitat Verbundteile aus unter- |¢
schiedlichen Kunststoffen wie PPE.

- Manueller Primer-Auiftrag per
Spritzpistole in empirisch ermittelter,
genauer Schichfstirke

- Manueller Auftrag des geeigne-
ten Haftvermittlers per Spritzpistole,
in exakter Schichtdicke

- Manuelles oder automatisclies
Einlegen in Gummi-Spritzgief3-
Formwerkzeug

- Einspritzen von Elastomermasse
(Gummi), Vorvulkanisation und
Vulkanisation im Formwerkzeug
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Elastomer-Verarbeitung
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Manuelles Geschick, und die richtige Schichtdicke

Primer und wasserldslicher Haftvermitiler miissen gleichmdfig und in der richtigen
Schichtdicke aufgetragen werden, damit die Werkstoffe Metall und Gummi eine lang-
dauernde Verbindung eingehen kinnen. Kénnen und Erfahrung sind gefragt — aber
auch ein Schichidickenmefigerdit und empirische Versuche

wender heute schon
bietet. Aber natiirlich 1st
mit hybriden Verbund-
teilen nicht der gesam-
te Bedarf an Gummi-
Formteilen abzudecken
den die Hoffmann-Kun-
den brauchen.

Deshalb wird nach
wie vor auch im Hause
der Hoffmann GmbH
noch emiges mehr pro-
duziert: Beispielsweise
ein Standard- und Ka-
talogprogramm an Me-
tall-Verbundteilen. ein
reichhaltiges Sortiment
an Gummipuffern als
Maschinenelemente rundet das Produkt-

Vulkanisieren als wichtigster Verfahrens-

PA. PBT und ihre Blends mit den unter-
schiedlichsten Elastomeren . gepaart™. Hier
steckt das Wissen und Koénnen darin, die
richtigen . Paarngen™ zu kennen. denn nicht
alles paBit zusammen ...

Die Hoffmann-Techniker allerdings ken-
nen die méglichen und unméglichen Werk-
stoff-Partner und fiigen nur das zusammen,
was auch zusammengehort. Vereint werden
hier auch Kunststoffteile mit Elastomeren,
1 kohédsivem Verbund, so dal sich hier emne
Teile-Vorbereitung wie Oberflichenbehand-
lung weitestgehend eriibrigt. Der Zusam-
menhalt der verschiedenen Werkstoffe er-
folgt hier ohnehin durch die Haftwirkung
und den Zusammenhalt ahnlicher Molekiile
um Oberflachenbereich. Diese Form der

Verbundteile-Produktion durch , Montage-
spritzen® erspart haufig mehrere weitere
Produktionsschritte wie das manuelle Mon-
tieren —und liefert so kostengiinstig fix und
fertige Teile 1m Materialmix der harten
Kunststoft- mit der weichen Gummi-Kom-
ponente.

Viele Auftraggeber wissen allerdings diese
Hoffmann-Spezialitit deshalb besonders zu
schatzen, wenn sich die gebotenen Moglich-
keiten auch leider  noch nicht bei allen Kon-
strukteuren und Entwicklern herumgespro-
chen hat”, wie Geschaftsfithrer Jochen
Kugler ber Gummi-Hoffimann festgestellt
hat. Er wiinscht sich nattirlich noch mehr
Aufmerksamkeit fiir das Verfahren und die
Chancen, die es dem Konstrukteur und An-

1onsspektrum ab: In Durchmessern von 10 schritt: In speziellen Gummi-Spritz-
bis 180 Millimetern und natiirlich mit den giefmaschinen und besonderen Form-
verschiedensten Gewindebolzen bestiickt, werkzeugen werden die eingelegien Stahi-
werden diese | Normteile® angeboten und teile an der vorbehandelten Stelle mit Ela-
dienen dann beispielsweise als Dampfungs- stemer umspritzt und bilden einen inni-

elemente, Schwingungs- und Stofdampfer, ge, unzertrennliche Verbindung

als Maschinenfiife und zu Pufferzwecken
umn allgemeinen Maschimenbau.

Bei der Hoffmann GmbH im schwibi-
schen Kirchheim/Teck hat man es in vielen
Tahren gelernt, mit dem schwierigen Mate-
rial . Elastomere” in allen seinen Erschei-
nungsformen routiniert umzugehen und ist
bekannt fiir solchermalien produzierte
.Schwibische Spezialititen®.

Schon seit langen Jahren hat sich damat
das Unternehmen _ Gummi-Hoffimann®, als
Spezialist fir Gummi- und Kunststoti-
Formteile in der Branche und als Bezugs-
quelle einen guten Ruf erworben.

Direkt-Information:

Hoffmann GmbH

Gummi- und
Kunststoff-Formtechnik
Tannenbergstrale 131

73230 Kirchheim unter Teck
Tel +49 (07021) 95010-0

Fax +49 (07021) 95010-55
Internet: www.hofftech.com
eMail: mail@hofftech.com

Ansprechpartner:
Dr. Andreas Hoffmann

Jochen Kugler




