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@ Vertahren zur Aufbringung metallischer Schichten auf Kunststoffoberflichen.

@ Zum Schutz der Bauteiloberfiiche vor dem An-
griff mechanischer und oder chemischer Mittel erhiit
das zu beschichtende Bauteil bei seiner Herstellung
ein Uber das Bauteilfertigmaf im Bereich der Hohl-
raum&ffnung hinausragenden Wandabschnitt (G) zur
Aufnahme einer Abschiufwand (E), wobei nach der
Beschichtung der zusitzliche Wandabschnitt auf
Bauteilfertigmas abgetrennt wird.
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Verfahren zur Aufbringung metallischer Schichten auf Kunststoffoberfiichen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Aufbrin-
gung metallischer Schichten auf die Oberfidche
von aus faserverstéirkten Kunststoffen gebildeten
hohlen, nach auBen offenen Bauteilen auf galvani-
schem Wege, insbesondere Bauteilen mit sphéri-
sch gekrimmier Oberfliche, wobei die Bauteile
innerhalb des Beschichtungsvorganges materialab-
tragenden Behandlungen ausgesetzt sind.

Das Aufbringen von Metallfolien oder Metall-
plaiten auf Tréger aus Kunststoffen, z.B. bei der
Leiterplattenhersteliung, erfoigt mittels Kieben mit
hinreichender Festigkeit der Verbindung zwischen
Auflage und Tréger. Bei derartigen, ebenen Bautei-
len, lassen sich die Folien oder Platten ohne
Schwierigkeit auf die genannte Weise aufbringen.

Handslt es sich beim Trager jedoch un Bautei-
le mit sphérisch gekriimmter Oberfiiche, so lassen
sich Metallfolien oder ebene Metaliplatten nicht
ohne Faltenbildung auf den Tréger aufbringen.

Flr grosse Stlickzahlen zu beschichtender
Bauteile kann eine Anpassung der Folien oder Plat-
ten an die Form der Oberfldche des Tragers mit-
tels Umformung mit geeigneten Werkzeugen und
Maschinen mit nachfolgender Verklebung unter be-
stimmten Voraussetzungen zweckmdssig sein.

Bei geringeren Stlickzahlen jedoch ist eine Anpas-
sung der Folien oder Platten an die Form des
Trégers durch Umformen umsténdlich und ieuer.

Besondere Schwierigkeiten bei der Anpassung von
Folien bzw. Platten an die Form des Trégers, erge-
ben sich dann, wenn nur Teilabschniite der Ob-
erfliche des Trigers mit sinem Metallbelag zu
versehen sind.

Ein einfacherer Weg kann eingeschiagen wer-
den unter Anwendung der Galvanisiertechnik, um
Oberfldchen von Bauteilen aus Nichimetallen, z.B.
aus Kunststoffen, volistindig oder partiell mit
Metalischichien zu iiberziehen.

Bei hohlen, aus faserverstdrken Kunststoifen
gebiideten Bauteilen mit spharisch gekriimmter
Bauteiloberfliche ist es flir das Aufbringen der
metallischen Uberzlige mittels der Galvanotechnik
erforderlich, die zu behandeinde Kunststoffo-
berfliche elekirisch leitend zu machen, um die
Oberflédche dann durch Elektrolyse mit Metall be-
schichten zu kdnnen.

Strukturteils, denen tragende Funktion zu-
kommt, beispielsweise Teile der tragenden Struktur
von Fluggeréten wie Flugkdrpern, Flugzeugen oder
dergleichen, miissen in bezug auf die Beanspru-
chung durch die aufzunehmenden Belastungen und
im Hinblick auf ein méglichst geringes Strukiurge-
wicht ausgelegt werden.
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Sollen z.B. Abschniite sphirisch gekrimmter
Oberildchen von Strukturteilen aus faserverstérkten
Epoxydharzen ais Sende-oder Empfangsantennen
mit Metall beschichtet werden, bestehen Probleme
hinsichtlich einer ausreichenden Haftfestigkeit der
Beschichtung infolge der sich bei der Herstellung
der Bauteile bildenden Haut aus Formirennmittein.
Dieser, sine ausreichende Haftung der metallischen
Beschichtung verhindernde Belag, Idsst sich mittels
der Ublichen Reinigungsverfahren nicht beseitigen.

Werden chemisch und mechanisch wirkende
Verfahren zur Oberflichenvorbehandlung filir das
Beschichten singesetzt, besteht die Gefahr einer
Verletzung der Oberfliche des aus Kunststoff
gebildeten Kdrpers und im Oberflichenbereich lie-
gender Verstérkungsfasern.

Eine Besintrachtigung der Festigkeit so behan-
delter, tragender Strukturteile aus Kunststoff ist be-
sonders dann von Bedeutung, wenn nur eine par-
tielle Beschichtung vorgesehen ist. Beispielsweise
bei einer chemischen Vorbehandlung wird die
gesamte Oberfliche, und bei hohien Bauteilen
auch die Hohiraumoberfliche dem &tzenden Mittel
ausgesetzt. Um die nicht zu beschichienden Ab-
schnitte der Oberflache von der Behandlung durch
Atzmittel zu schiitzen, ist es Ublich, eine gegen das
Atzen resistente Abdeckung mittels Klebebindern
oder Folien vorzunehmen.

. Derartige Oberfidchenabdeckungen lassen sich
jedoch auf die Oberfldche des Innenraumes infolge
der sphérischen Krimmung der Oberflichen und
der oft wegen der geringen Bauteiihdhe er-
schwerten Zugénglichkeit des Innenraumes nicht
oder nur unvollkommen aufbringen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu
schaffen, miitels dem es ermdglicht wird, die Ob-
erfliche von auf faserverstiirken Kunststoffen gebil-
deten, tragenden Strukturteilen auf galvanischem
Wege mit siner festhaftenden metallischen Be-
schichtung zu versehen, z.B. einer Beschichtung
aus Kupfer, wobei eine Besintrdchtigung der nicht
zu  beschichienden Abschnitte der Bautsilo-
berflache gegen chemische und bzw. oder
mechanische Beeinflussung unterbunden wird.

Erfindungsgeméss ist die gestellte Aufgabe
durch die im Hauptanspruch genannten Verfahrens-
merkmale und in vorteithafter weiterer Ausgestal-
tung der Erfindung gemiss der Merkmale der
Unteranspriiche geldst.

Durch das erfindungsgemésse Verfahren eine
faltenfreie festhaftende Beschichtung der Bauteilo-
berfliche erreicht. Ferner wird eine sichere Ab-
deckung der zu schiitzenden Abschnitte der Ob-
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erfiiche des Bauteiles gegen chemische und bzw.
oder mechanische Besinflussung auch an schwer
zugénglichen Innenbereichen der Bautsiloberfliche
bewirkt.

Die Ausbildung des Woerkstlickes bei seiner
Herstellung, mit dem verldngerten Wandabschnitt
und der AbschluBwand fir den Bauteilhohiraum,
stellt eine wesentliche Versinfachung des Arbeitsa-
blaufes dar. Nach Abtrennen des Uberragenden
Teiles der Wandung, ist der Arbeitsgang der Ab-
deckung auf dusserst einfache Weise und zeitspa-
rend abgeschiossen. Inshesondere nach dem
Merkmal, nach dem der Uberragende Wandab-
schnitt gleichzeitig die Abschiufwand des Bauteil-
hohiraumes bildet, ergibt sich eine erhebliche
Arbeits-und Zeitersparnis.

Infolgedessen, dass der fllissigkeitsdicht abge-
schlossene Hohiraum der Bauteile mit einer elektri-
sch neutralen Flussigkeit gefiilit wird, ist der hohl-
raumbedingte Auftrieb des Bauteiles im Bad bei
der Elektrolyse neutralisiert und ausserdem eine
Verformung des Bauteiles durch den Ausgleich von
Druckunterschieden, insbesondere im Hinblick auf
die innerhalb des Beschichtungsverfahrens aufire-
tenden Badtemperaturen vermieden.

In der Zeichnung sind zwei Ausbildungsbei-
spiele zu beschichtender Bauteile im Herstellungs-
zustand flr den Verfahrensschritt der Beschreibung
dargestelit.

Die Figuren 1 und 2 zeigen die Ausbildungen
im Querschnitt in Verbindung mit Teilen der Galva-
nisieraniage bekannter Ausbildung.

Die dargestellten, zu beschichtenden Bauteile
sind aus faserverstdrktem Kunststoff gebiidete,
hohle und nach aussen offene Flligelabschnitte, die
als tragende Strukturteile an einem Fiugkdrper Ver-
wendung finden. Die Bauteile sind in Figuren 1 und
2 der Zeichnung insgesamt mit C bezsichnet. Die
dussere Bauteiloberfliche ist daflir vorgesehen,
entsprechend dem genannten Verfahren zur Bil-
dung eines Antennenreflekiors mit Kupfer be-
schichtet zu werden.

Ferner ist in Figur 1 und Figur 2 der Zeichnung
der Abschnitt G deér Bauteilwandung dargestellt,
der Uber die Hohiraum&ffnung bzw. liber das Bau-
teilfertigmaB hinaus ragend ausgeflhrt ist und zur
Aufnahme der AbschluBwand E bzw. E' flr den
flussigkeitsdichten Abschiuf des Hohiraumes flr
die Dauer des Beschichtungsprozesses dient und
der nach Abschiuf des Verfahrensschrittes der
galvanischen Beschichtung vom Bauteil C abge-
trennt wird, und zwar so, dass das Bauteil sein
vorgeschriebenes FertigmagB erhilt.

Mit A ist ferner noch der Behilter fiir das
Galvanisierbad bezeichnet, in welches die zu be-
schichtenden Bauteile C in bekannter Weise ein-
tauchen. Der Vereinfachung halber ist auf eine voli-
sténdige Darstellung und Beschreibung der Galva-
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nisieranlage verzichtet.

Der Hohiraum der Bauteile C ist wihrend des Be-
schichtungsvorganges mit einer eiekirisch neutra-
len FlUssigkeit D geflilt und mittels einer
Entliftungsleitung F, die aus dem Bad heraus-
geflhrt ist, nach aussen entlliftet.

Anstelle der mit der Bauteilwandung und dem
Wandabschnitt G in einem . Stiick gebildeten Ab-
schiuBwand E' gem&8 der Bauteilausfiihrung nach
Figur 2, kann der AbschluB des Hohlraumes auch
durch einen am Wandabschnitt G befestigbaren
AbschiuBdeckel E gem#B der Ausfiihrung nach
Figur 1 erfolgen. Der Wandabschnitt G weist dazu
einen Aufnahmeflansch fiir den Deckel auf.

Ein Ausflihrungsbeispiel flir den Ablauf des Be-
schichtungsverfahrens ist wie folgt:

1. Bauteilherstellung durch Laminataufbau
auf Formteile mit Bildung des Wandabschnittes G
und der AbschiuBwand E' als Bauteileinheit,

2. Maskierung der von der Beschichtung
auszuschliessenden Abschnitte der Bauteilaus-
senflachen,

3. Vorbersitung des Werkstlickes flr die Be-
schichtung mittels materialabtragender Behandlung
der Oberfidichen durch mechanische und bzw. oder
chemische Mittel,

4. flUssigkeitsdichte Abschiuf des Bauteil-
hohlraumes,

5. Flllen des Hohlraumes des Bauteiles C
mit einer elektrisch neutralen Flissigkeit,

6. Beschichtung der nicht durch Masken ab-
gedeckten Bauteiloberfliche (z.B. chemisches Ver-
kupfern mit nachfolgender elektrolytischer Be-
schichtung) und

7. Abtrennen des Wandabschnittes G und
der AbschiuBwand E auf Bauteil-Fertigmas.

Anspriiche

1. Verfahren zur Aufbringung metallischer
Schichten auf die Oberfiiche von aus faser-
verstarkten Kunststoffen gebildeten hohien, nach
aussen offenen Bauteilen auf galvanischem Wege,

insbesondere Bauteilen mit sphérisch gekriimmter
Oberfliche, wobei die Bauteile innerhalb des Be-
schichtungsvorganges materialabtragenden Be-
handlungen ausgesetzt sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Schutz der Bauteiloberfiiche
wihrend des Beschischtungsverfahrens das Bautsil
(C) bei seiner Herstellung im Bereich der Hohi-
raum&ffnung mit einem Uber das Bauteilfertigmas
hinausragenden Wandabschnitt (G) versehen wird,

dass der Uberragende Wandabschnitt (G) zum Ab-
schiuB des Bauteilhohlraumes ein Verschlufteil (E)
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aufnimmt und

dass der Uiberragende Wandabschnitt (G) nach Be-
endigung des Beschichtungsprozesses vom Bauteil
(C) auf BauteilfertigmaB abgetrennt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abschluf des Hohlraumes
filissigkeitsdicht ausgeflhrt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der flussigkeitsdicht
abgeschlossene Hohiraum mit einer elekirisch neu-
tralen Flissigkeit (D) geflilit wird.
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4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Hohlraum wéhrend des
Beschichtungsprozesses Uber eine Leitung (F), die
aus dem das Bauteil (C) aufnehmenden galvani-
schen Bad nach aussen gefilhri ist, entliiftet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Uber das Bauteilfer-
tigmaB hinausragende Wandabschnitt (G) und die
AbschiuBwand (E) in einem Stlick hergestelit sind.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Hohlraum des Bauteils -
{(C) durch einen am Wandabschnitt (G) gebildeten
Flansch und einen daran befestigbaren Deckel (E)
abschliessbar ist.
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