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(54) Title: PLASTIC COMPONENT OF A MOTOR VEHICLE, HAVING AN INSERT
(54) Bezeichnung : KUNSTSTOFFBAUTEIL EINES FAHRZEUGS MIT EINEM EINLEGETEIL
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FIG. 1

(57) Abstract: The invention relates to a plastic component (1) of a motor vehicle, having at least one insert (6) which is embedded
in the plastic material (5) of the plastic component (1), wherein according to the invention the insert (6), which is in particular metal,
is separated by means of a decoupling layer (10) from the plastic material of the plastic component (1), which is produced in
particular by injection moulding.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Verbffentlicht: —  mit gednderten Anspriichen und Erkldrung gemdss
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz Artikel 19 Absatz 1
3)

Die Erfindung betrifft ein Kunststoftbauteil (1) eines Fahrzeugs mit zumindest einem Einlegeteil (6), das in das Kunststoftimaterial
(5) des Kunststoffbauteils (1) eingebettet ist, wobei erfindungsgemil vorgesehen ist, dass das insbesondere metallische Einlegeteil
(6) mittels einer Entkopplungsschicht (10) von dem Kunststoffmaterial des insbesondere durch Spritzgiefen hergestellten
Kunststoftbauteils (1) getrennt ist.
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Kunststoffbauteil eines Fahrzeugs mit einem Einlegeteil

Die Erfindung betrifft ein Kunststoffbauteil eines Fahrzeugs mit zumindest einem

Einlegeteil, das in das Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils eingebettet ist.

Ein derartiges Kunststoffbauteil ist beispielsweise ein Deckel eines Fahrzeugda-
ches, mit dem eine Dachéffnung des Fahrzeugdaches wahlweise verschlieBbar
oder zumindest teilweise freilegbar ist. Der Deckel ist beispielsweise aus Polycar-
bonat hergestellt und ist mittels einer Deckelmechanik am Fahrzeugdach verstell-
bar gelagert. Teile der Deckelmechanik wie z. B. Lagerteile fur Ausstellhebel sind
am Deckel fest angebracht und sind Einlegeteile insbesondere aus Metall, die in
den Kunststoff des Deckels oder in eine Randanspritzung oder Randumspritzung
aus Kunststoff am Deckel zumindest teilweise eingelegt und eingegossen oder
umspritzt sind. Das EingieRen oder Umspritzen der Einlegeteile kann jedoch ho-

hen Qualitatsanforderungen nicht mit ausreichender Zuverlassigkeit gentigen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein eingangs genanntes Kunststoff-
bauteil zu schaffen, bei dem die beschriebenen Nachteile beim Einbetten von
Einlegeteilen in das Kunststoffmaterial vermieden werden, sowie ein Verfahren

zum Herstellen eines solchen verbesserten Kunststoffbauteils anzugeben.
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Die Aufgabe wird bei dem eingangs genannten Kunststoffbauteil erfindungsge-
maR dadurch gelost, dass das Einlegeteil mittels einer Entkopplungsschicht von

dem Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils getrennt ist.

Die Aufgabe wird des weiteren durch ein Verfahren mit den Merkmalen des An-

spruchs 12 gelost.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhangigen Ansprichen

angegeben.

Die Entkopplungsschicht trennt das insbesondere metallische Einlegeteil von dem
Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils wahrend dessen Herstellung und insbe-
sondere wahrend dem Spritzgieen des Kunststoffbauteils und auch nach seiner
Einbettung in das Kunststoffbauteil, so dass das thermische Verhalten von ther-
moplastischen Bauteilbereichen und benachbarten Bereichen des Einlegeteils
voneinander entkoppelt ist und eine gegenseitige negative Beeinflussung ausge-

schiossen ist.

Bei einer solchen Gestaltung eines Kunststoffbauteils wie z. B. eines Deckels ei-
nes Fahrzeugdaches ist die Haftung zwischen den Einlegeteilen und dem Ther-
moplast-Kunststoff des Deckels bzw. der An- oder Umspritzung aufgrund der Ent-
kopplungsschicht wesentlich verbessert und Spannungen durch das unterschied-
liche Werkstoffverhalten der Einlegeteile und des Tragermaterials bzw. Kunststof-
fes insbesondere beim Abkiihlen der beim SpritzgieRen erwarmten Materialien
kénnen vermieden werden. Des weiteren wird vermieden, dass Scherwirkungen
an den Ubergéngen der Metalleinlegeteile zum Kunststoffmaterial aufgrund von
Warmedehnungen auftreten konnen und dass Kerbspannungen sich im ver-
gleichsweise starren und spréden Kunststoffmaterial wie insbesondere Polycar-
bonat an den Ecken der Metalleinlegeteile bilden kénnen. SchlieBlich kann eine
verbesserte Oberflachenqualitat bereitgestellt werden, da sich die eingebetteten
Einlegeteil an der Oberflache des Kunststoffbauteils aufgrund eines verbesserten
Abkuhlverhaltens der ummantelten und damit entkoppelten Einlegeteile gegen-

uber dem Kunststoffmaterial nicht mehr optisch erkennbar abzeichnen.
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Grundsétzlich sind statt des SpritzgieRens auch andere Herstellungsverfahren
anwendbar, bei denen ein inniger Kontakt zwischen dem mit der Entkopplungs-
schicht umspritzten oder ummantelten Einlegeteil und dem mit diesem insbeson-
dere unter Warmezufuhr in Kontakt gebrachten Kunststoffmaterial des Kunst-

stoffbauteils hergestellt wird.

Als Kunststoffbauteil wird ein Bauteil bezeichnet, das zumindest einen Anteil an
Kunststoffmaterial aufweist, in dem das Einlegeteil eingebettet wird bzw. ist, und

es kann aus mehreren Teilen oder Komponenten bestehen.

Das Einlegeteil besteht zumindest in den relevanten Kontaktbereichen oder Ein-
bettungsabschnitten aus metallischem Werkstoff oder aus einem Verbundwerk-
stoff aus unterschiedlichen Materialien. In einem erfindungsgemaBen Kunststoff-
bauteil kbnnen mehrere gleiche oder unterschiedliche Einlegeteile eingebettet
sein. Einlegeteile sind beispielsweise Profilsticke, Winkelteile, ein- oder mehrtei-

lige Rahmen oder Schraubinserts.

Zweckmaligerweise ist die Entkopplungsschicht als Anspritzung an dem Einlege-
teil oder als Umspritzung des Einlegeteils gebildet, z. B. in der Art einer teilweisen

oder vollstandigen Ummantelung.

Beim Einbetten wird das Einlegeteil vollstandig oder nur teilweise eingebettet,
wobei z. B. ein Schenkel eines Einlegeteils in das Kunststoffmaterial teilweise
eingebettet oder eingespritzt ist. Das Einbetten kann auch durch nur einseitiges
flachiges Kontaktieren des Einlegeteils mit dem Kunststoffmaterial oder durch

Anspritzen des Kunststoffmaterials an das Einlegeteil erfolgen.

Das Kunststoffmaterial, in das das Einlegeteil eingebettet wird, ist ein Thermo-
plast wie z. B. bevorzugt Polycarbonat (PC), Polymethylmethacrylat (PMMA), Po-
lyamid (PA), ein PC-Blend, oder Polyethylenterephtalat (PET).
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Aus diesem Kunststoffmaterial kann z. B. eine Scheibe eines Deckels eines 6ff-
nungsfahigen Fahrzeugdaches gebildet sein, in die Einlegeteile insbesondere
randseitig auRerhalb eines Durchsichtsbereichs der transparenten Scheibe ein-
gespritzt werden, wobei die Einlegeteile zum Ankoppeln des Deckels an die

Dachmechanik vorgesehen sind.

Als Kunststoffmaterial konnen auch PC-ABS-Blend, PC-PET-Blend, PC-PBT-
Blend und andere PC-Blends, wie auch PMMA, PA, SAN, ASA, jeweils auch mit
Glasfaserverstarkung, verwendet werden. Diese Kunststoffmaterialien kénnen
beispielsweise als zweite Komponente an die oben genannten Thermoplaste, die
als erste Komponente z. B. die Scheibe bilden, insbesondere rahmenartig ange-
spritzt werden und eine Aufnahme fiir die Einlegeteile bilden. Wesentlich ist, dass
die voranstehend genannten Materialien Uberwiegend solche Materialeigenschaf-
ten aufweisen, die beim Einbetten von Einlegeteilen ohne die erfindungsgemafe

Entkopplungsschicht zu den genannten Nachteilen fiihrt.

Das Kunststoffmaterial der Entkopplungsschicht enthélt eine elastomere Kompo-
nente und ist insbesondere ein thermoplastisches Elastomer (TPE). Die elasto-
mere Komponente kann beispielsweise auch Gummi sein. Als TPE kdénnen bei-
spielsweise die Typen TPE-O, TPE-V, TPE-U, TPE-S wie insbesondere SBS,
SEBS, SEPS, SEEPS und MBS verwendet werden.

Die Entkopplungsschicht kann schon in einer Dicke von etwa 1 bis 2 mm ihre
Funktion erfiillen. Jedoch kann die Entkopplungsschicht auch wesentlich dicker
gebildet sein und z. B. eine stabile Verbindung von zumindest zwei Bauteilen ei-

nes mehrteiligen Verstarkungsrahmens z. B. eines Deckels bilden.

Das Kunststoffmaterial der Entkopplungsschicht weist in bevorzugter Gestaltung
eine Shore-A-Harte von 40 bis 80 auf. Damit ist das Kunststoffmaterial bzw. das
TPE ausreichend weich, um auftretende Scherkrafte aufnehmen zu kénnen, und
auch ausreichend hart, um mechanische Krafte, die durch Schitteln oder Vibrati-
onen des Bauteils z. B. im Fahrbetrieb eines Fahrzeugs erzeugt werden kénnen,

aufnehmen und auch dampfen zu kénnen.
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Die Entkopplungsschicht kann auch MaRBanderungen bei unterschiedlicher War-
medehnung des Kunststoffbauteils oder Deckels und des Einlegeteils aufneh-

men.

Besonders bevorzugt ist daher, dass das Material der Entkopplungsschicht bzw.
das TPE angeschmolzen oder aufgeschmolzen wird, wenn das einbettende
Kunststoffmaterial ein- oder angespritzt wird, so dass ein haftungsfahiger Ver-
bund aus den in Kontakt gebrachten Kunststoffmaterialien gebildet wird. Daher
muss hierfur die Schmelztemperatur des einbettenden Kunststoffmaterials bzw.

Thermoplasts ausreichend hoch sein.

Bei einem erfindungsgemaRen Verfahren zum Herstellen eines Kunststoffbauteils
eines Fahrzeugs, bei dem ein Einlegeteil in das Kunststoffmaterial des Kunst-
stoffbauteils eingebettet wird, wird das insbesondere metallische Einlegeteil zu-
mindest in einem Einbettungsabschnitt mit einem thermoplastischen Elastomer
zur Bildung einer Entkopplungsschicht umspritzt und beim Umspritzen des Einle-
geteils mit einem Thermoplast wird das thermoplastische Elastomer der Entkopp-
lungsschicht an- oder aufgeschmolzen, um einen haftungsfahigen Verbund zwi-
schen der Entkopplungsschicht und dem einbettenden Kunststoffmaterial zu bil-

den.

Dabei kann das Kunststoffbauteil insbesondere in einem 2-K-SpritzgieRverfahren
oder in einem 3-K-SpritzgieRverfahren hergestellt werden. Bei dem 2-K-Spritz-
gieBverfahren wird das mit der Entkopplungsschicht schon ummantelte Einlege-
teil in eine Spritzgussform eingelegt und in das Kunststoffmaterial eingebettet,
wohingegen beim 3-K-SpritzgieBverfahren auch das Aufbringen der Entkopp-

lungsschicht auf das Einlegeteil in der Spritzgussform erfolgt.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispielen erfindungs-
gemafler Kunststoffbauteile und Einlegeteile unter Bezugnahme auf die Zeich-

nung naher erlautert. Es zeigt:
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Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7
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in einer Querschnittsansicht in Teildarstellung ein erfindungsgema-
Res Kunststoffbauteil mit einem umspritzten und in Kunststoffmate-

rial eingebetteten Einlegeteil;

in einer Querschnittsansicht das Einlegeteil gemaR Fig. 1 mit einer

umspritzten Entkopplungsschicht;

in einer Querschnittsansicht ein weiteres Einlegeteil mit einer Ent-

kopplungsschicht;

in einer Querschnittsansicht ein Einlegeteil mit einer Entkopplungs-

schicht gemaf einer weiteren Ausfiihrungsform;

in einer Draufsicht ein Kunststoffbauteil in Gestalt eines Deckels mit

Einlegeteilen;

in einer Querschnittsansicht das Kunststoffbauteil der Fig. 5 entlang
der Schnittebene A — A in Fig. 5; und

in einer Querschnittsansicht das Kunststoffbauteil der Fig. 5 entiang
der Schnittebene B — B in Fig. 5.

Ein Kunststoffbauteil 1 eines Fahrzeugs ist z. B. als Deckel 2 fir eine Dachoff-

nung eines 6ffnungsfahigen Fahrzeugdaches wie z. B. eines Schiebe-, Hub- oder

Spoilerdaches gebildet. Der Deckel 2 enthalt eine Scheibe 3 aus transparentem

Kunststoffmaterial wie z. B. Polycarbonat mit einer randseitig an der Innenseite 4

der Scheibe 3 angebrachten Anspritzung 5, die aus einem z. B. nicht transparen-

ten und beispielsweise schwarzen Kunststoffmaterial wie z. B. PC-ABS gebildet

ist. Grundsatzlich kann die Scheibe 3 jedoch auch aus Glas bestehen.

In der Anspritzung 5, die z. B. nur an der Unter- oder Innenseite 4 der Scheibe 3

oder auch einen Rand der Scheibe 3 umgreifend gebildet sein kann und die auch

als Verdickung der Scheibe 3 gebildet sein kann, ist ein Einlegeteil 6 teilweise
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eingespritzt. Das Einlegeteil 6 ist beispielsweise ein im Querschnitt T-formiges
Metallprofil mit einem Basisblech 7 und einem hiervon senkrecht abstehenden
Schenkel 8. Das Einlegeteil 6 stellt ein Verankerungsteil einer Deckelmechanik
zum Verstellen des Deckels 2 dar und enthélt eine Bohrung 9 zum Befestigen
eines Teils der Deckelmechanik wie z. B. eines Ausstellhebels oder dergleichen

(nicht dargestellt).

Das Einlegeteil 6 ist zumindest in dem Bereich, in dem es in der Anspritzung 5
eingebettet ist, von einer Entkopplungsschicht 10 umgeben (siehe auch Fig. 2,
die das umspritzte Einlegeteil 6 vor dem Einbetten zeigt). Bei dem in Fig. 1 und 2
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist das Basisblech 7 und ein Abschnitt 11 des
Schenkels 8 von der Entkopplungsschicht 10 umgeben oder ummantelt bzw. mit
dieser umspritzt. Die Entkopplungsschicht 10 besteht aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff wie z. B einem thermoplastischen Elastomer (TPE). Die Ansprit-
zung 5 des Beispiels der Fig. 1 kann auch nur an der dem Schenkel 8 gegentiber-
liegenden Oberseite des Basisblechs 7 vorgesehen sein und die Unterseite des
Basisblechs 7 mit der daran angebrachten Entkopplungsschicht 10 unbedeckt

lassen, so dass diese an der Unterseite des Deckels 2 sichtbar ist.

Ein weiteres Einlegeteil 6 (siehe Fig. 3) ist im Querschnitt L-férmig gebildet mit
einem Basisblech 7 und einem Schenkel 8 , wobei im wesentlichen nur das Ba-
sisblech 7 von einer Entkopplungsschicht 10 umgeben ist und auch nur das Ba-

sisblech 7 in einem Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils eingebettet wird.

Das in Fig. 4 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel ist eine Abwandlung des Einlege-
teils 6 der Fig. 3, jedoch ist das Basisblech 7 gekrimmt und enthalt auf seiner
gemaf Fig. 4 unteren Flache sowie auf der gegeniiberliegenden oberen Flache
jeweils eine Beschichtung mit der Entkopplungsschicht 10. ZweckméRigerweise
hat dieses Einlegeteil 6 in seinem Einbauzustand an einem Kunststoffbauteil nur
uber diese mit der Entkopplungsschicht 10 beschichteten Bereiche Kontakt mit

dem Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils.
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Ein derartiges Einlegeteil 6 kann an einem Kunststoffbauteil gemaB einem Ver-
fahren an- oder eingespritzt werden, bei dem zunachst das insbesondere metalli-
sche Einlegeteil 6 mit einem thermoplastischen Elastomer (TPE) zur Bildung zu-
mindest einer Entkopplungsschicht 10 umspritzt wird. In einem 2K-Spritzgie3-
verfahren wird in einem entsprechenden Spritzgusswerkzeug die erste Kompo-
nente, gemap Fig. 1 die Scheibe 3 aus transparentem Kunststoff, hergestellt.
Nach dem Offnen des Spritzgusswerkzeugs wird das zumindest eine vorbereitete
und mit der Entkopplungsschicht 10 versehene Einlegeteil 6 in das Spritzguss-
werkzeug eingelegt. Nach dem Schlieen des Spritzgusswerkzeugs wird die
zweite Komponente in Form des Kunststoffmaterials der Anspritzung 5 einge-
spritzt. Dabei schmiizt das TPE der Entkopplungsschicht 10 an oder auf, so dass
ein haftungsbildender Verbund entsteht, wobei hierfur die Schmelztemperatur der
zweiten Komponente ausreichend hoch sein muss, so dass das TPE zumindest
angeschmolzen wird. Das Einlegeteil 6 kann dabei vollstandig umschlossen wer-
den, z. B. bei einem Verstarkungsblech, oder partiell in bestimmten Bereichen, z.
B. dem Basisblech 7, oder das Kunststoffmaterial kann auch nur einseitig an die

Entkopplungsschicht 10 angespritzt werden.

Stets muss jedoch zwischen der Grenzflache von Werkstoff bzw. Metall des Ein-

legeteils zu Thermoplast eine Entkopplungsschicht aus TPE vorhanden sein.

GemalR einem alternativen Verfahren wird das Kunststoffbauteil in einem 3-
Komponenten-Spritzgussverfahren hergestellt. Dabei wird zunachst in einer Kavi-
tat des Spritzgusswerkzeugs der Durchsichtsbereich bzw. die Scheibe 3 (erste
Komponente) gefertigt. Nach dem Umsetzen oder Ubergeben des Durchsichtsbe-
reichs bzw. der Scheibe 3 in eine zweite Kavitat des Spritzgusswerkzeugs werden
gleichzeitig oder nacheinander die TPE-Komponente und die zweite Komponente
(Thermoplast) derart eingespritzt, dass stets die Entkopplungsschicht 10 aus TPE
zwischen dem Werkstoff bzw. Metall des Einlegeteils 6 und dem Thermoplast der

Anspritzung 5 vorhanden ist.
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Diese beiden beispielhaft genannten Herstellungsverfahren kénnen tUber die Aus-
fuhrungsbeispiele hinaus allgemein fur jede Art von erfindungsgemaftien Kunst-

stoffbauteilen verwendet werden.

Das TPE kann grundsatzlich hart oder weich sein, jedoch soll es weich genug
sein, um Scherkrafte aufnehmen zu kénnen, und hart genug, um mechanische
Krafte, die z. B. durch Erschitterungen des Kunststoffbauteils auftreten, aufneh-

men zu kdénnen.

Das in Fig. 5 bis 7 dargestellte Kunststoffbauteil stellt einen Deckel 2 eines Fahr-
zeugdaches dar und enthalt eine transparente Scheibe 3 aus beispielsweise Po-
lycarbonat, an deren Unter- oder Innenseite randseitig eine umlaufende Ansprit-
zung 5 aus PC-ABS angebracht ist. Ein Verstarkungsrahmen ist aus vier Einlege-
teilen 6 in Form von modularen Blechprofilen gebildet, die an den vier Randseiten
12 des Deckels 2 im Bereich der Anspritzung 5 angebracht sind. Jedes Einlege-
teil 6 bzw. Blechprofil ist mittels einer TPE-Entkopplungsschicht, die als ver-
gleichsweise dicker Streifen gebildet ist, an der Anspritzung 5 von dieser
beabstandet angebracht. Dabei sind die beiden Schenkel 13 des Blechprofils und
seine Innenseite 14 eingespritzt und ummantelt, wohingegen die Aufienseite 15
des Mittelbereichs des Blechprofils von TPE nicht bedeckt ist. Jeweils zwei in den
Eckbereichen des Deckels 2 aneinander angrenzende Einlegeteile 6 bzw. Blech-
profile sind voneinander beabstandet und durch einen Puffer 16 aus TPE vonein-
ander getrennt und entkoppelt, jedoch durch diesen Puffer 16 zur Erhéhung der
Torsionssteifigkeit des Verstarkungsrahmens auch miteinander fest verbunden.

Das Blechprofil wird z. B. durch Rollen, Biegen oder Strangpressen hergestellt.

Durch die zumindest eine Entkopplungsschicht 10 wird somit das thermische Ver-
halten des Metalls des Einlegeteils 6 vom thermoplastischen Kunststoffmaterial,
wie insbesondere Polycarbonat, der Anspritzung 5 beim An- oder Umspritzen des
Einlegeteils 6 mit dem Kunststoffmaterial der Anspritzung 5 bzw. dem Puffer 16

entkoppelt.
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Das erfindungsgemafRe Einlegeteil 6 gestattet die direkte Anbindung der Deckel-
mechanik an einen Kunststoffdeckel bzw. ein Kunststoffdach insbesondere aus
Polycarbonat und vermeidet die eingangs genannten Nachteile der bekannten

Einlegeteile.
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Patentanspriiche

Kunststoffbauteil eines Fahrzeugs mit zumindest einem Einlegeteil, das in
das Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils eingebettet ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einlegeteil (6) mittels einer Entkopplungsschicht (10) von dem

Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils (1) getrennt ist.

Kunststoffbauteil nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil (6) ganzlich oder zumindest
in einem von der Entkopplungsschicht (10) bedeckten Abschnitt aus metal-
lischem Werkstoff besteht.

Kunststoffbauteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass es durch SpritzgieBen hergestellt ist.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Entkopplungsschicht (10) als Ansprit-
zung an dem Einlegeteil (6) oder an einem Abschnitt des Einlegeteils (6)
oder als Umspritzung des Einlegeteils (6) oder eines Abschnitts des Einle-

geteils (6) gebildet ist.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Entkopplungsschicht (10) eine elasto-
mere Komponente enthélt und insbesondere ein thermoplastisches Ela-

stomer ist.
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Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffmaterial des Kunststoffbau-

teils (1) ein Thermoplast wie Polycarbonat oder ein PC-Blend ist.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffbauteil (1) eine erste Kom-
ponente und eine zweite Komponente aufweist und zumindest die zweite

Komponente (5) aus einem Kunststoffmaterial hergestellt ist.

Kunststoffbauteil nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Komponente eine insbesondere
rahmenartige Anspritzung (5) an der ersten Komponente (3) des Kunst-
stoffbauteils (1) ist.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei gleiche oder unterschiedli-

che Einlegeteile (6) eingebettet sind.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffmaterial der Entkopplungs-
schicht (10) ein Shore-A-Harte von 40 bis 80 aufweist.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffbauteil (1) ein verstellbarer
Deckel (2) eines Fahrzeugdaches, ein festes Flachenteil eines Fahrzeugs,
ein Windabweiser oder ein an einem anderen Fahrzeugbauteil angespritz-

tes Bauteil ist.

Verfahren zum Herstellen eines Kunststoffbauteils eines Fahrzeugs, bei
dem ein Einlegeteil in das Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils einge-
bettet wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einlegeteil (6) zumindest in einem Einbettungsabschnitt mit ei-
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13.

10

14.

15

14

nem thermoplastischen Elastomer zur Bildung einer Entkopplungsschicht
(10) umspritzt wird und

dass beim Umspritzen des Einlegeteils (6) mit einem Thermoplast das
thermoplastische Elastomer der Entkopplungsschicht (10) an- oder aufge-
schmolzen wird, um einen haftungsfahigen Verbund zwischen der Ent-

kopplungsschicht (10) und dem einbettenden Kunststoffmaterial zu bilden.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffbauteil (1) in einem 2-K-
SpritzgieRverfahren oder in einem 3-K-SpritzgieBverfahren hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13 zum Herstellen eines Kunststoffbau-

teils (1) gemaR einem der Anspriiche 1 bis 11.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Buro eingegangen am 26. September 2012 (26.09.12)

Kunststoffbauteil eines Fahrzeugs mit zumindest einem Einlegeteil (6), das
in das Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils (1) eingebettet und mittels
einer Entkopplungsschicht (10) von dem Kunststoffmaterial des Kunst-
stoffbauteils (1) getrennt ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Kunststoffbauteil (1) eine erste Komponente und eine zweite
Komponente aufweist und zumindest die zweite Komponente (5) aus ei-
nem Kunststoffmaterial hergestelit ist und

dass die zweite Komponente eine insbesondere rahmenartige Anspritzung

(5) an der ersten Komponente (3) des Kunststoffbauteils (1) ist.

Kunststoffbauteil hach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil (6) génzlich oder zumindest
in einem von der Entkopplungsschicht (10) bedeckten Abschnitt aus metal-
lischem Werkstoff besteht.

Kunststoffbauteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass es durch SpritzgielRen hergestellt ist.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Entkopplungsschicht (10) als Ansprit-
zung an dem Einlegeteil (6) oder an einem Abschnitt des Einlegeteils (6)
oder als Umspritzung des Einlegeteils (6) oder eines Abschnitts des Einle-

geteils (6) gebildet ist.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Entkopplungsschicht (10) eine elasto-
mere Komponente enthélt und insbesondere ein thermoplastisches Ela-

stomer ist.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffmaterial des Kunststoffbau-

teils (1) ein Thermoplast wie Polycarbonat oder ein PC-Blend ist.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei gleiche oder unterschiedli-

che Einlegeteile (6) eingebettet sind.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffmaterial der Entkopplungs-
schicht (10) ein Shore-A-Harte von 40 bis 80 aufweist.

Kunststoffbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffbauteil (1) ein verstellbarer
Deckel (2) eines Fahrzeugdaches, ein festes Flichenteil eines Fahrzeugs,
ein Windabweiser oder ein an einem anderen Fahrzeugbauteil angespritz-
tes Bauteil ist.

Verfahren zum Herstellen eines Kunststoffbauteils eines Fahrzeugs, bei
dem ein Einlegeteil in das Kunststoffmaterial des Kunststoffbauteils einge-
bettet wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einlegeteil (6) zumindest in einem Einbettungsabschnitt mit ei-
nem thermoplastischen Elastomer zur Bildung einer Entkopplungsschicht
(10) umspritzt wird und

dass beim Umspritzen des Einlegeteils (6) mit einem Thermoplast das
thermoplastische Elastomer der Entkopplungsschicht (10) an- oder aufge-

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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schmolzen wird, um einen haftungsfahigen Verbund zwischen der Ent-
kopplungsschicht (10) und dem einbettenden Kunststoffmaterial zu bilden.

11.  Verfahren nach Anspruch 10,
5 dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffbauteil (1) in einem 2-K-
SpritzgieRverfahren oder in einem 3-K-SpritzgieRverfahren hergestellt wird.

12.  Verfahren nach Anspruch 10 oder 11 zum Herstellen eines Kunststoffbau-

teils (1) geman einem der Anspriiche 1 bis 9.
10

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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IN ARTIKEL 19 (1) GENANNTE ERKLARUNG

Der geanderte Anspruch 1 ist gegeniiber dem im internationalen Recherchenbericht
genannten Stand der Technik abgegrenzt worden. Das nun beanspruchte
Kunststoffbauteil eines Fahrzeugs ist z. B. ein Deckel eines &ffnungsfahigen
Fahrzeugdaches, an dem eine insbesondere rahmenartige Anspritzung als zweite
Komponente angebracht ist, die das Einlegeteil unter Zwischenlage einer
Entkopplungsschicht aufnimmt. An der zweiten Komponente ist eine erste
Komponente z. B. in Gestalt eines Deckels aus transparentem Polycarbonat
angebracht und von dem Einlegeteil durch die Entkopplungsschicht und die zweite
Komponente getrennt. Damit ist eine direkte Anbindung einer Deckelmechanik an
einen Deckel eines &ffnungsfahigen Fahrzeugdaches ohne Beeintrachtigung des
Kunststoffmaterials durch das Einlegeteil moglich.
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