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(54)  Verfahren zur Herstellung von losbaren Verbindungen

(57) Die Aufgabe besteht darin, GeritefliRe aus einem mit energiereichen Strahlen behandelten
Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat-Spritzteil in einer Bohrung eines Chassis 16sbar zu verankern. Die Aufgabe wird
dadurch geldst, daR der Schaft des Spritzteiles durch die im Querschnitt gréBere Bohrung des Chassis gesteckt wird,
der Schaft erwdrmt wird und anschlieBend mit einem Stempel eine rastungsbildende QuerschnittsvergroRerung des
Schaftes durchgefiihrt wird. Soll die Verbindung wieder gelst werden, muR der querschnittsvergroRerte Kopf
erwarmt werden, wodurch die urspriingliche Gestalt erreicht wird und das Spritzteil wieder aus dem Chassis entfernt
werden kann. '
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Patentanspruch: -

Verfahren zur Herstellung einer [dsbaren Verbindung, insbesondere fiir GerétefliSe aus einem mit
energiereichen Strahlen behandelten Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat-Spritzteil, das in emer
Bohrung eines Chassis verankert wird, dadurch gekennzeichnet, . |
daB ein Schaft des Spritzteiles durch die im Querschnitt groBere Bohrung des Chassis gesteckt
wird,

daR der Schaft in einem Luftstrom von 453K bis 493K erwéarmt wird,

daR anschlieRend der erwarmte Schaft mit einem kalten Stempel einereine rastungsblldende
QuerschnittsvergroRerung verursachende Druckkraft ausgesetzt wird,

daR gleichzeitig eine durch den kalten Stempel hervorgerufene, die molekulare Deformlerung
und die Druckspannungen fixierende Abkiihlung erfolgt

und daR das Lésen der Verbindung durch ein die molekulare Deformierung und die
Druckspannungen ausldsendes, querschnittsverringerndes Erwarmen des Schaftes bis zu
den AusgangsmaRen in einem Luftstrom von 453K bis 493K erfolgt.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 16sbaren Verbindung, insbesondere von GerateftiRen aus weichem
Material mit einer Harte von 70 + 20 Shore A, besonders aus mit energiereichen Strahlen behandelten Ethylen-Vinylacetat-
Copolymerisat mit 2, B. einem Gerétechassis. )

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Fir den Stand der Technik sind alle die Lésungen nicht relevant, deren Werkstoffe Harten gréRer Shore A90 aufweisen, da wie
bei Dubeln, Buchsen mit Langsschlitzen und sogenannte Snap-in-Verbindungen federnde Elemente zur Geltung kommen.

Von den in Betracht gezogenen technischen L&sungen ist seit langem die Variante bekannt, daf Gerétefiie in Chassm
eingeklebt, durch Ultraschall verformt oder thermisch verschweif3t werden.

‘Weiterhin sieht eine seit langem in der Heimelektronik bekannte Technologie vor, an diesen FiiRen eine Verdlckung mit einem
dinnen Griffelement anzuspritzen, dieses diinne Griffelement durch die Bohrung des Chassis zu fUhren bis die Verdickung am
Chassis anschidgt und dann so kréftig zu ziehen, bis die Verdickung deformierend verjiingt wird und durch die Bohrung des
Chassis rutscht und nach Aufhebung der Zugkraft eine Hinterschneidung bildet. "
EsistauRerdem bekannt {DE-AS 1802818), in den FiiRen eine Ringnut vorzusehen und diese seitlich in das Chassis schnappend
einzuschieben. .

Bekanntistauch (Aktenzeichen WP B29D 278531 1), daR GeratefliBe hergestellt werden aus Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat,
die gegeniliber dem Untergrundmaterial ein inertes Verhalten haben und die mit energiereichen Strahlen eine Vernetzung -
erfahren, wodurch ein plastisches FlieRen begrenzt wird.

Die Nachteile beim Einkleben von GeratefiiRen darin, daR nicht jede Werkstoffpaarung klebbar ist und darliberhinaus jede
Klebtechnologie eine zeit- und hilfsmittelaufwendige Fertigung ist.

Nachteilig beim Einsetzen von GeratefliRen mittels Ultraschall bzw. thermlschen Verschweif3ens ist, dafl die Verbindungen nur
zerstorend geldst werden kénnen,

- Nachteilig beim Einsetzen von GeratefiiRen mit Verdickung und Griffelementist, daf aufgrund des manuellen Einsetzensin das
Loch des Chassis einerseits und aufgrund der erforderlichen Zugkréfte beim Losen andererseits durch die Kerbwirkung an der
Lochkante zerstdrende Abrisse hervorgerufen.werden kdnnen und somit Ausschuf? entsteht.

Der Nachteil beim Einsetzen von Geratef(iRen mit Ringnutist, daB durch das seitliche Einsetzen Chassisraum verloren geht, bzw.
Uberhaupt vorhanden sein muf.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, GeratefiRe oder dhnliche Teile aus Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat mit einem Chassis bzw.
ahnlichem Teil bei geringem Hilfsmitteleinsatz, geringem Zeit- und Platzaufwand zu verbinden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, GeratefiiRe oder dhnliche Teile, vorzugsweise aus mit energiereichen Strahlen
behandelten Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat, mit Chassis oder ahnlichen Teilen so zu verbinden, daR eine einfache
Handhabbarkeit sowie eine zuverlassige Festigkeit und Qualitat, die kaum einer Beeinflussung durch subjektive Faktoren
unterliegen, und eine Wiederverwendung aller Teile gewéhrleistet sind.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren zur Herstellung einer [6sbaren Verbindung zwischen einem mit energiereichen Strahlen
behandelten Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat-Spritzteil, insbesondere GerétefiRe, und einem Chassis oder
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ahnlichen Teilen erfindungsgemaR dadurch geldst, daR ein Schaft des Spritzteiles durch die im Querschnitt gréRere Bohrung
des Chassis gesteckt wird, daR der Schaft in einem Luftstrom von 453K bis 493K erwérmt wird, daB anschlieBend der erwarmte
Schaft mit einem kalten Stempel einer eine rastungbildende QuerschnittsvergréRerung verursachende Druckkraft ausgesetzt
wird, daB gleichzeitig eine durch den kalten Stempel hervorgerufene, die molekulare Deformierung und die Druckspannungen
fixierende Abkiihiung erfolgt und daR das L&sén der Verbindung durch ein die molekulare Deformierung und die
Druckspannungen auflésendes, querschnittverringerndes Erwérmen des Schaftes bis zu den Ausgangsmalien in einem
Luftstrom von 453K bis 493K erfolgt. o

‘Die besondere Uberraschung des Verfahrens liegt darin, daR das bestrahite Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat einen Gestalts-
Riickerinnerungseffekt zeigt. Die rdumliche Anordnung der Molekiitketten ist derart ausgepragt, dal eine temporére
Gestaltsveranderung herbeigefithrt und eingefroren werden kann, die bei Temperaturen von 295K bis 343K praktisch
unbegrenzt haltbar und erst nach Einwirkung einer erhéhten Temperatur > 343K wieder volisténdig reversibel ist.

Ausflihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel néher erliutert. Dabei zeigen Fig. 1 bis 3 den Ablauf des
Verfahrens.

Zur Herstellung einer Iésbaren Verbindung eines GerétefulRes mit einem Chassis wird, wie in Fig. 1 dargestellt, der aus Ethylen-
Vinylacetat-Copolymerisat gespritzte und anschlieBend mit energiereichen Strahlen behandelten FuB® 1 mit einem Schaft 2
durch ein Chassis 3, dessen Bohrung 4 groRer als der Durchmesser des angespritzen Schaftes 2 ist, gefiihrt. Der Schaft 2 des
FuRes 1 wird jetzt mit einem Luftstrom von 453K bis 493K aufgeheizt und bei Verschwinden des opaken Aussehens mit einem
kalten Pragestempels breitgedriickt, was in Fig.2 dargestellt ist. Der Stempel muR so konstruiert und gefertigt sein, daR sein
Rand bei AbschluR der Pragung auf dem Chassis aufliegt, so daB aus dem Schaft ein gestaltsdeformierter Kopf 2. entsteht.
Durch die kalte Pragung werden die Gestaltsdeformierung und die Druckspannung eingefroren. Soll diese Verbindung in einer
praktisch vertretbaren Zeit wieder geldst werden, muR eine Mindesttemperatur von 373K auf das System einwirken. In ca. 5
Sekunden ist der urspriingliche Zustand mit einem Luftstrom von 453K bis 493K wieder erreicht, was aus Fig. 3 ersichtlich ist.
Der FuB hat nach Abkiihlung wieder die Ausgangsdimension von Fig.1.

Der Vorteil dieses Verfahrens liegt in der einfachen Handhabbarkeit bei geringem Aufwand, kombiniert mit der geforderten
Haltbarkeit und der Mehrfachbenutzung aller Teile.




—_ - oV JFO

77777772 777772
N
Fig- 1 \\‘
| 1

v/
Fig. 2 ™ |
1
| 2
.
./ .
L A (v 7
Fig. 3 \—1
M



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

