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1 Geltungsbereich

Diese Richtlinie gilt fir das Filgen von Formteilen aus Kunststoff
mit Inserts. Der Begriff Insert ist den in der Literatur verwende
Begriffen (Gewinde-)Einsatz und Buchse gleichwertig. In
kénnen ein Innengewinde oder einen Gewindebolzen aufwe
Die Richtlinie stellt die verschiedenen Einbringverfahren vor
liefert dem Konstrukteur Kriterien zur Auslegung derarti
bindungen. Eine rein rechnerische Auslegung ist au
vielféltigen EinflussgréRen derzeit nicht mogli
immer Experimente und Riickfragen bei Rohsto
Maschinenherstellern notwendig.

Weitere Informationen zu Einbringverfahren vol
in der Richtlinie DVS 22164 ,Ultraschallfiigen

stoffen in der Serienfertigung — Einb von Metallteilen und

artfremden Werkstoffen mit Ultraschall”

2 Verfahrensbeschreibung

Das Verschrauben von Bautej it In ist ein l6sbares Ver-

bindungsverfahren, das bevizugt d

besondere Anforderurge au d fi ioneller Griinde, Monta-
ge- oder Serviceaspekte ieg inen Fligepartner wird ein
Insert mit Innengewingda, ei cht, der andere Flgepartner

kann durch Verwengiing schrauben mit diesem ver-
spannt werden. In eijen sowohl in angeformte Ein-

tstoffbau-

schraubtuben als auch direkt in die Wan S
teils eingesetzt.

metrische
Schraube

—

Einschraub-
tubus

hren unterscheiden sich die geometrischen
ie Verankerungsmechanismen der Einsétze.

echnik, bei dem die Inserts vor der Bauteilherstel-
(z. B. Spritzguss, Pressen) in die Form eingelegt und vom
nerwerkstoff umflossen werden und

® After-Moulding-Technik, bei dem die Inserts nachtréglich in
das fertig geformte Bauteil eingebracht werden.

2 zeigt eine Ubersicht Uber die unterschiedlichen Einbring-
rfahren fiir Inserts.

Inserts werden sowohl aus Metall (z. B. Messing, Stahl, Alumini-
um) als auch aus glasfaserverstarkten Thermoplasten herge-
stellt.

2.1 Mould-In-Verfahren

Beim Mould-In-Verfahren werden die Inserts vor der Bauteilher-
stellung (z. B. Spritzguss, Pressen) in die Form eingelegt und
vom Polymerwerkstoff umflossen. Das Umspritzen beziehungs-
weise UmflieRen von Gewindeeinsédtzen im Spritzguss- oder
FlieRpresswerkzeug erfordert ein genaues Positionieren der Ein-
sétze vor dem SchlieRen des Werkzeugs. Dies geschieht entwe-
der manuell oder durch automatische Positionierungseinrichtun-
gen. Hierdurch ergeben sich verldngerte Zykluszeiten, zuséatzlich
besteht die Gefahr des Verkantens im Werkzeug und des He-
rausfallens. Unter Umsténden miissen die Inserts zur Vermei-
dung von Eigenspannungen in amorphen Thermoplasten vor
dem Umspritzen erwdrmt werden. Umspritzbare Inserts sind zum
Teil nach DIN 16903 genormt. Sie besitzen Grundbauformen, die
in Bild 3 dargestellt sind.
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Bild 3. Grundbauformen von umspritzten Inserts nach DIN 16903.

2.2 After-Moulding-Verfahren

Bei der After-Moulding-Technik werden in der Regel nicht ge-
normte Inserts nach der Herstellung des Bauteils in einem zu-
sétzlichen Arbeitsgang verankert. Die Verankerung erfolgt durch:

® nachtragliches Einbetten mit Hilfe von Wérme und Druck,
® Einbetten mit Ultraschall,

weiten der Einsétze beim Eindrehen der Schraube
tagedorn oder Spreizplatte

Entsprechend der Einbringverfahren unterscheiden si
ankerungsmechanismen und die konstruktive Gestaltu
Einsédtze. In Bild 4 sind verschiedene A ulding-Inserts
schematisch dargestelit.

®

@
—

tall; @ — Ultraschalleinsatz aus glasfaserverstérktem
t; @, @ — Ultraschall- und Warmeinbettungseinsatze;

\k.
2

Bid2. U r ingverfahren fir Inserts.

2.2.1 Warmeinbetten

erts werden die einzubettenden
an den Beriihrungsflachen in
plastischen Bauteils Ubertra-

Fir das Warmeinbet
Teile erwarmt. Diese

stifizierten Kunststoff eingebettet wer-
flieRen der Oberflachenprofilierungen
ert der Insert nach dem Abkuhlen form-

Die WarmeuBertragung erfolgt durch direkte Kontaktierung mit

Insert beim Einbetten. Durch den permanent beheizten Ein-
e pel kann die Positionierungsgenauigkeit des Inserts
n Aufschwimmen des Inserts nach dem Zuriickfahren

s Ei

S ttstempels erschwert werden.

1.2 Insert-Vorwdrmung

weitere Warmezufuhr. Durch einen gekilhiten Stift kann die
Abkuhlzeit noch optimiert werden. Aufgrund des vorgewérmten
Inserts wird ein AusflieRen des Werkstoffes oder Aufschwimmen
des Inserts vermieden, deshalb ist dieses Verfahren neben dem

Induktionsverfahren besonders fir Bauteile mit hohen Toleranz-
anforderungen geeignet.

® mechanisches Eindrehen mit selbstschneidendem oder -
mendem Aufengewinde,
® Kalteinpressen, A.
® Expansbhsveranieny: Einpressen. mit-snachiiete N ie Inserts werden vorgewarmt, der Einbettvorgang erfolgt ohne
der

2.21.3 Induktionsverfahren

Die Inserts werden beim Einbetten durch ein hochfrequentes
elektromagnetisches Wechselfeld induktiv erwdrmt. Durch den
relativ kalten Einbettstempel kiihlen die Inserts schneller ab, so
dass neben einer genauen Positionierung der Inserts kurze Zyk-
luszeiten realisiert werden kénnen. Dieses Verfahren ist aufgrund
der hohen Investitionskosten nur bei Grof3serien wirtschaftlich.

2.2.2 Ultraschalleinbetten

Beim Ultraschalleinbetten werden hochfrequente mechanische
Schwingungen erzeugt. Uber eine Sonotrode wird das einzubet-
tende Insert zu Schwingungen angeregt. Die hieraus resultieren-
de Relativbewegung fiihrt zu einer Erwérmung in der Kontaktfla-
che Insert/Kunststoffbauteil. Uber einen definierten Anpressdruck
wird der Insert gezielt in das lokal plastifizierte Kunststoffbauteil
eingebracht und positioniert. Dabei werden die Oberfléachenprofi-
lierungen und Hinterschnitte umflossen, nach der Abkilhlung
kommt es zu einer formschliissigen Verankerung des Inserts im
Bauteil. Das Einbetten von Inserts mit Ultraschall wird in der
Richtlinie DVS 22164 behandelt.




