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Kurzfassung

Bei additiven Fertigungsverfahren entsteht aufgrund der limitierten Grofe des Bauraums
hiufig die Herausforderung, dass Bauteile nachtréiglich verbunden oder an andere Bau-
gruppen angebunden werden miissen. Es stellt sich dann die Frage, ob additiv gefertigte
Kunststoffbauteile eine vergleichbare Klebeignung wie konventionell hergestellte Kunst-
stoffbauteile aufweisen.

Den Fokus dieses Forschungsvorhabens bildete der Erkenntnisgewinn iiber die Klebeig-
nung und die Klebstoffauswahl fiir Klebungen an additiv gefertigten Kunststoftbauteilen.
Es wurden erstmals Wissensdefizite iiber die Materialsubstitution von z. B. spritzgegos-
senen zu additiv gefertigten Kunststoffbauteilen im Hinblick auf die resultierende Ver-
bindungsqualitit geschlossen. Zudem wurden Design- und Fertigungskriterien fiir beste-
hende und zukiinftige Anwendungen erschlossen.

Hierfiir wurden Klebungen an lasergesinterten (LS) Kunststoftbauteilen aus PA12- sowie
an TPU-Bauteilen aus dem Strangablageverfahren betrachtet. Der Schwerpunkt lag dabei
auf den lasergesinterten Proben, da sie die grofite industrielle Relevanz aufweisen. Es
wurde daran der Einfluss von Gléttungsverfahren zur Oberflichennachbehandlung, als
auch von geeigneten Vorbehandlungsmethoden auf die Verbundfestigkeit untersucht.
Weiterhin wurden Strukturierungen der Fiigefldche und die hydrothermale Alterung der
Klebungen untersucht.

Die Klebversuche erzielten vielversprechende Ergebnisse fiir eine branchentibergreifende
Anwendung verklebter und additiv gefertigter Kunststoftfbauteile. So ldsst sich festhalten,
dass LS-Bauteile aus PA12 bereits ohne spezielle Behandlung mit den richtigen Kleb-
stoffen eine gute Klebeignung aufweisen. Es konnte auch gezeigt werden, dass diese sich
auch durch gezielte Vorbehandlung steigern ldsst. An TPU-Bauteilen aus dem Strangab-
lageverfahren zeigte sich dagegen, dass eine Vorbehandlung fiir hohere Klebfestigkeiten
notwendig ist. Des Weiteren konnten auch Handlungsempfehlungen z.B. in Bezug auf
die Klebstoffauswahl gegeben werden.






Abstract

In the additive manufacturing processes, the limited size of the printing chamber often
results in the challenge that components have to be subsequently connected or linked to
other assemblies. The question then arises if additive manufactured plastic components
have a comparable adhesive suitability to conventionally manufactured plastic compo-
nents.

The focus of this research project was to get knowledge about the adhesive suitability and
the selection of adhesives for bonding additively manufactured plastic components. For
the first time, knowledge deficits regarding the material substitution of e.g. injection-
moulded plastic components to additive-manufactured plastic components with regard to
the resulting joint quality were closed. In addition, design and manufacturing criteria for
existing and future applications were developed.

For this purpose, bondings of laser-sintered (LS) plastic components made of PA12 as
well as of TPU components from the fused filament fabrication process were considered.
The focus was on the laser-sintered samples, because they have the greatest industrial
relevance. The influence of smoothing processes for surface treatment as well as of sui-
table pretreatment methods on the composite strength was investigated. Furthermore, the
structuring of the joining surface and the hydrothermal aging of the bondings were inves-
tigated.

The bonding tests achieved promising results for a cross-sector application of bonded and
additive manufactured plastic components. It could be stated that LS components made
of PA12 already show a good adhesive suitability without special treatment with the right
adhesives. It has also been shown that this suitability can also be increased by specific
pretreatment. On TPU components from the fused filament fabrication process, on the
other hand, it was shown that pretreatment is necessary for higher adhesive strength.
Furthermore, recommendations for action could also be given, e.g. with regard to the
choice of adhesive.
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