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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von elekirischen Bauteilen mit einer elektrisch lei-
tenden und einen Kunststoffkdérper aus dielekirischem
Material zumindest teilweise umgebenden Metallstruk-
tur.

Um solche Bauteile kostengiinstig herstellen zu kén-
nen, wird nach der Erfindung vorgeschlagen, daB
zundchst der Kunststoffkérper hergestellt wird und
anschlieBend die Metallstruktur in Form einer elektrisch
leitfahige Beschichtung auf die Oberflache des Kunst-
stoffkdrpers aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung von elektrischen Bauteilen
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von elektrischen Bauteilen mit einer elektrisch leitenden
und einen Kunststoffkérper aus dielektrischem Material
zumindest teilweise umgebenden Metallstruktur geman
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Verfahren dieser Art werden beispielsweise einge-
setzt zur Herstellung von Hohlleiterstrukturen, Kabeln
oder Strahlerelementen von Mikrowellenantennen.

Um Bauteile dieser Art herstellen zu kénnen, wur-
den bislang zwei Verfahren vorgeschlagen. Entweder
wurde die Metallstrukiur (z.B. der Hohlleiter) aus massi-
vem Metall gefertigt und anschlieBend mit dem
gewlnschten dielekirischen Material ausgegossen
oder es wurde ein entsprechend geformter Hohlkdrper
aus nichtmetallischem Material an der Oberflache mit
einer elektrisch leitfahigen Beschichtung versehen und
im Inneren mit dem gewiinschten dielektrischen Mate-
rial ausgegossen. Beiden Verfahren gemeinsam ist der
Grundgedanke, zunachst den Hohlkérper mit der elek-
trisch leitenden Funktionsbeschichtung oder -wandung
herzustellen und dann erst diesen Hohlkérper mit
dielektrischem Material auszugieBen.

Wegen der Herstellung des Bauteils von "auBen”
(Metallstruktur) nach "innen” (AusgieBen mit dielektri-
schem Material) weisen solche herkdmmlichen Verfah-
ren eine in vielen Fallen nicht ausreichende
Reproduziergenauigkeit auf und verteuern infolge meh-
rerer notwendiger Verfahrenszwischenschritte den Her-
stellungsprozeB.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Ver-
fahren zur Herstellung von elektrischen Bauteilen mit
dielektrischer Fillung anzugeben, mit dem auch kom-
plexe Strukturen mit méglichst guter Reproduzierbarkeit
billig hergestellt werden kénnen.

Die erfindungsgemaBe Lésung der Aufgabe ist
durch die kennzeichnenden Merkmale des Patentan-
spruchs 1 wiedergegeben. Die Ubrigen Anspriiche ent-
halten vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen der
Erfindung (Anspriiche 2 und 3) sowie nach der Erfin-
dung hergestellte Bauteile (Anspriche 4 und 5).

Ein erster Vorteil der Erfindung besteht darin, daB
damit Bauteile mit einem sehr geringen Gewicht herge-
stellt werden kénnen, weil die Metallstruktur nur noch
eine elekirische Funktion hat. Die mechanische Stabili-
sierungsfunktion Gbernimmt der leichtere Kunststoffkér-
per aus dielekirischem Material.

Ein zweiter Vorteil ist in der preiswerten Herstellung
der Bauteile zu sehen. Es muf lediglich in einem ersten
Verfahrensschritt der Kunststoffkérper hergestellt und in
einem zweiten Verfahrensschritt die Oberflache dieses
Kérpers metallisiert werden (Herstellung von "innen”
nach "auBen” anstelle der komplexeren herkémmlichen
Herstellung von "auBen” nach "innen”).

Ein dritter Vorteil ist in der hohen Reproduzierge-
nauigkeit des Verfahrens zu sehen, die sich insbeson-
dere bei komplexen Bauteilen vorteilhaft auswirkt, weil
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durch die Herstellungsweise von "innen" nach "auB3en”
z.B. unerwiinschte Hohlrdume ohne dielektrische Ful-
lung ("Luftblasen™) vermieden werden.

Ein genereller Vorteil ist darin zu sehen, daB insbe-
sondere in ihrem Aufbau hochkomplexe elekirische
Bauteile auf einfache und billige Art und Weise herge-
stellt werden kénnen.

In FIG. 1 und 2 ist ein Strahlerelement fiir eine
Mikrowellen-Gruppenantenne ("Phased Array
Antenna”) in perspektivischer Darstellung von der Seite
(FIG. 1) und von hinten (FIG. 2) gezeigt, das nach dem
erfindungsgemafen Verfahren hergestellt worden ist.

Zunéachst wird (z.B. in SpritzguB-, Extrusions- oder
PrefBtechnik) ein Kunststoffkérper 1 hergestellt, dessen
duBere Abmessungen und Konturen den inneren
Abmessungen und Konturen der gewinschten Metall-
struktur des Strahlerelements entspricht. Der Kérper 1
besteht aus dielekirischem Material, dessen dielekdri-
sche Kennwerte die gewlinschten Werte aufweisen.

AnschlieBend wird die Oberflache des Kunststoff-
kérpers 1 an den vorgesehenen Stellen mit einer diin-
nen elektrisch leitfahigen Beschichtung 2 versehen. Bei
dieser Art der Herstellung Gbernimmt der Kunststoffkér-
per gleichzeitig elektrische Funktionen und mechani-
sche Stabilisierungsfunktionen, wahrend die Metallbe-
schichtung im wesentlichen nur noch elektrische Funk-
tionen wahrnimmt.

Es versteht sich, daB die Erfindung nicht auf das
dargestellte Ausflihrungsbeispiel beschrankt, sondern
vielmehr auch auf andere Ubertragbar ist.

So kénnen auch beliebige Hohlleiterstrukturen oder
Kabel mit diesem Verfahren hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von elektrischen Bautei-
len mit einer elekirisch leitenden und einen Kunst-
stoffkdrper aus dielektrischem Material zumindest
teilweise umgebenden Metallstruktur, dadurch
gekennzeichnet, daB zunachst der Kunststoffkér-
per (1) hergestellt wird und anschlieBend die
Metallstruktur in Form einer metallischen Beschich-
tung (2) auf die Oberflache des Kunststoffkérpers
(1) aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die AuBenabmessungen des Kunststoff-
korpers (1) mit den entsprechenden Innenab-
messungen der Metallstruktur (2) Gbereinstimmen.

3. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffkérper
(1) in SpritzguB-, Extrusions- oder PreBtechnik her-
gestellt wird.

4. Metallstruktur mit dielektrischer Flllung, gekenn-
zeichnet durch ihre Herstellung gemaf dem Verfah-
ren nach einem der vorhergehenden Anspriche.
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5. Metallstruktur nach Anspruch 4, gekennzeichnet
durch ihre Auspragung als Hobhlleiterstruktur oder
als Kabel oder als Strahlerelement einer Mikrowel-
lenantenne.
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FIG. 2
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