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(54) Bezeichnung: Verfahren und Werkzeug zum Einbringen einer Dekornaht

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Einbringen einer Dekornaht (1) zwischen zwei Abschnit-
ten (2, 3) einer thermoplastischen Deckschicht (4) fir ein
Verbundteil, umfassend die Schritte:

— Bilden einer Kontaktflache (5), entlang derer eine Sichtsei-
te (2a) des ersten Abschnitts (2) der Deckschicht (4) und eine
Sichtseite (3b) des zweiten Abschnitts (3) der Deckschicht
(47) in Kontakt gebracht werden,

— Erhitzen der Kontaktflache (5) wenigstens bereichsweise,
— wenigstens teilweise Verbinden der zwei Abschnitte (2, 3)
der Deckschicht (4) durch wenigstens bereichsweises Zu-
sammendriicken der zwei Abschnitte (2, 3) entlang der Kon-
taktflache (5) mittels eines zahnartige Vorspriinge (7) auf-
weisenden Presswerkzeugs (10).

Die Erfindung betrifft ferner ein Werkzeug zum Durchfiihren
des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein
Werkzeug zum Einbringen einer Dekornaht zwischen
zwei Abschnitten einer thermoplastischen Deck-
schicht.

[0002] Verfahren zum Einbringen von Zierndhten
oder Dekorndhten in Schichten aus thermoplasti-
schem Material sind seit langem bekannt. Anwendun-
gen finden derartige Verfahren z. B. bei der Herstel-
lung von Innenverkleidungsteilen fur Kraftfahrzeu-
ge. Zierndhte oder Dekorndhte dienen zur Imitati-
on von Funktionsnahten, die zum Verbinden separa-
ter Schichten verwendet werden. Vorliegend sollen
mit dem Begriff Dekornaht solche ,Néhte” bezeich-
net sein, die aus dem Material der Schicht, in die sie
eingebracht werden, gebildet werden. Durch das Ein-
bringen derartiger Dekornéhte soll der Eindruck her-
vorgerufen werden, dass es sich bei einem vorliegen-
den Artikel um hochwertige, in Handarbeit gefertigte
Ware handelt.

[0003] Ublicherweise werden Ziernahte mittels N&h-
maschinen in die entsprechenden Schichten einge-
bracht. Derartige Verfahren sind jedoch arbeits- und
kostenintensiv.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Einbringen ei-
ner Dekornaht in eine thermoplastische Deckschicht
zu entwickeln, welches sich in einfacher und kosten-
glnstiger Weise durchfiihren I&sst, wobei die mittels
des Verfahrens hergestellte Dekornaht eine Funkti-
onsnaht mdglichst gut imitieren und damit den Ein-
druck eines qualitativ hochwertigen und aufwendig
hergestellten Produkts erzeugen soll.

[0005] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfah-
ren und ein Werkzeug zum Einbringen einer Dekor-
naht gemaf den unabhangigen Anspruchen. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Un-
teranspriichen beschrieben.

[0006] Vorgeschlagen wird also ein Verfahren zum
Einbringen einer Dekornaht zwischen zwei Abschnit-
ten einer thermoplastischen Deckschicht fiir ein Ver-
bundteil, wobei das Verfahren folgende Schritte um-
fasst:
— Bilden einer Kontaktflache, entlang derer eine
Sichtseite des ersten Abschnitts der Deckschicht
und eine Sichtseite des zweiten Abschnitts der
Deckschicht in Kontakt gebracht werden,
— Erhitzen der Kontaktflache wenigstens bereichs-
weise und
— wenigstens teilweise Verbinden der zwei Ab-
schnitte der Deckschicht durch wenigstens be-

2013.01.17

reichsweises Zusammendricken der zwei Ab-
schnitte entlang der Kontaktfldche mittels eines
zahnartige Vorspringe aufweisenden Presswerk-
zeugs.

[0007] Dadurch, dass die Sichtseiten der Abschnit-
te entlang der Kontaktflache in Kontakt gebracht,
die Kontaktflache wenigstens bereichsweise erhitzt
und die Abschnitte mittels des die zahnartigen Vor-
springe aufweisenden Presswerkzeugs entlang der
Kontaktflache wenigstens bereichsweise zusammen-
gedrickt werden, entstehen zwischen den beiden
Abschnitten aus einem thermoplastischen Material
der Abschnitte gebildete Verbindungen, welche ei-
ne die beiden Abschnitte zusammenhaltende Funkti-
onsnaht imitieren. Vorteilhafterweise werden die Ab-
schnitte zum Ausbilden der Verbindungen entlang
der Kontaktflache dort zusammengedrickt, wo sie er-
hitzt bzw. wenigstens teilweise aufgeschmolzen sind.
Da die Dekornaht aus dem thermoplastischen Mate-
rial der Deckschicht selbst gebildet wird, wird zum
Einbringen der Dekornaht kein zusétzliches Materi-
al bendtigt. Die Dekornaht lasst sich dadurch beson-
ders kostengiinstig herstellen. Zusatzlich lasst sich
das Herstellen der Verbindungen durch das wenigs-
tens bereichsweise Erhitzen und Zusammendriicken
der Abschnitte entlang der Kontaktflache wesentlich
einfacher, schneller und kostengunstiger durchfih-
ren, als dies beispielsweise bei aus dem Stand der
Technik bekannten Verfahren der Fall ist, bei de-
nen die Dekornaht mittels einer Ndhmaschine einge-
bracht wird.

[0008] Die Kontaktfliche kann als eine Falte in der
Deckschicht ausgebildet sein, wobei die Falte dann
an einer von der Sichtseite der Deckschicht abge-
wandten Ruickseite der Deckschicht von der Deck-
schicht absteht. Die Kontaktflache ist dann durch ei-
nen Innenbereich der Falte gegeben, in welchem die
beiden die Falte bildenden und beiderseits der Falte
angeordneten Abschnitte aneinander anliegen. Ge-
wohnlich steht die Falte in etwa in einem rechten Win-
kel um wenige Zentimeter, wenigstens jedoch um ei-
nige Millimeter an oder von der Rickseite der Deck-
schicht ab. Das Erhitzen wird vorzugsweise derart
durchgefiihrt, dass die Abschnitte dort, wo sie erhitzt
werden wenigstens teilweise geschmolzen werden,
so dass sich die Verbindungen zwischen den Ab-
schnitten ausbilden. Das Erhitzen kann z. B. mittels
eines Schweillgeréats oder einer Ultraschallschweil3-
pistole vorgenommen werden.

[0009] Die Deckschicht kann nach dem Einbringen
der Dekornaht an der Riickseite mit einem schaum-
baren Kunststoff hinterschdumt werden. An der
Rickseite der Deckschicht kann also eine Schaum-
schicht eingebracht werden, die Ublicherweise an
einer von der Deckschicht abgewandten Seite der
Schaumschicht zuatzlich durch einen Trager abge-
schlossen wird. Die Kontaktflache bzw. die Kontakt-
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flache bildende Bereiche der Abschnitte ragen dann
zweckmaligerweise in die Schaumschicht. Vorteil-
hafterweise sind die die Kontaktflache bildenden Be-
reiche der Abschnitte dann allseitig von Schaum um-
geben und in die Schaumschicht eingebettet und wer-
den auf diese Weise zusatzlich stabilisiert. In die-
sem Zusammenhang ist es besonders vorteilhaft,
dass die Abschnitte der Deckschicht beim Einbrin-
gen der Dekornaht erfindungsgemaf nicht perforiert
werden, so dass der Schaum beim Hinterschdumen
nicht durch etwaige Perforationslécher an die Sicht-
seite der Deckschicht gelangen kann.

[0010] Damit die eingebrachte Dekornaht fiir einen
Betrachter der Sichtseite gut sichtbar ist, ist es vor-
teilhaft, wenn die Dekornaht in einem Bereich der
Abschnitte eingebracht wird, der sich unmittelbar an
die Rickseite der Deckschicht anschlief3t. Z. B. kann
die Dekornaht héchstens 1 cm, vorzugsweise hdchs-
tens 5 mm unterhalb der Riickseite der Deckschicht
zwischen den Abschnitten eingebracht werden. Ge-
woéhnlich verlduft die Dekornaht also wenigstens teil-
weise, vorzugsweise vollstédndig unterhalb der Sicht-
seite der Deckschicht oder sogar unterhalb der Riick-
seite der Deckschicht.

[0011] An der Sichtseite wird durch das Zusam-
menfligen der beiden Abschnitte der Deckschicht ty-
pischerweise eine die beide Abschnitte trennende
Trennlinie gebildet, innerhalb derer die die Dekornaht
bildenden Verbindungen zwischen den beiden Ab-
schnitten ausgebildet werden. Die die Dekornaht bil-
denden Verbindungen verlaufen dann jeweils senk-
recht zur Trennlinie. In diesem Fall werden durch die
Dekornaht also jeweils senkrecht zur Trennlinie ver-
laufende Nahfaden imitiert. Von der Sichtseite aus
betrachtet sind die beiden Abschnitte nach dem Ein-
bringen der Dekornaht typischerweise nebeneinan-
der beiderseits der Trennlinie angeordnet. Vorzugs-
weise sind die Abschnitte von der Sichtseite aus be-
trachtet insbesondere nicht Ubereinander angeord-
net. An der Sichtseite der Deckschicht kénnen sich
die Abschnitte also in einer Ebene aneinanderfiigen.
Die Trennlinie kann auch entlang einer Kante z. B.
eines in einen Kraftfahrzeuginnenraum hineinragen-
den Elements verlaufen.

[0012] Die thermoplastische Deckschicht kann bei-
spielsweise in einem Rotationssinterverfahren herge-
stellt werden. Ebenso ist es denkbar, dass zur Her-
stellung der Deckschicht andere Formverfahren, wie
beispielsweise Spritzgieverfahren, verwendet wer-
den. Bei dem vorliegend beschriebenen Verfahren
wird die Dekornaht typischerweise erst nach dem
Formen der Deckschicht in die Deckschicht einge-
bracht. Dadurch ist der Herstellungsprozess beson-
ders flexibel, da die Dekornaht z. B. an ganz un-
terschiedlichen Stellen und in ganz unterschiedlicher
Orientierung und Lange in die Deckschicht einge-
bracht werden kann.
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[0013] Bei der thermoplastischen Deckschicht kann
es sich insbesondere um einen Teil eines Innenver-
kleidungsteils fiir einen Kraftfahrzeuginnenraum han-
deln. Die Deckschicht bildet dann gewodhnlich den-
jenigen Teil des Innenverkleidungsteils, der das In-
nenverkleidungsteil zum Fahrzeuginnenraum hin ab-
schlie3t. Z. B. kann es sich bei der Deckschicht um
eine Verkleidung einer Airbagabdeckung oder um ei-
nen Uberzug fiir ein Sitzpolster handeln.

[0014] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung kdénnen das Erhitzen und/oder das Zusam-
mendrucken an der von der Sichtseite abgewand-
ten Rickseite der Deckschicht vorgenommen wer-
den. Dies ist insbesondere dann glnstig, wenn die
Kontaktfliche zur Rickseite hin umgebogen wird,
wie beispielsweise in dem Fall, dass die Kontaktfla-
che aus einem Innenbereich einer Falte in der Deck-
schicht gebildet wird. Da die Abschnitte entlang der
Kontaktfliche mit ihren Sichtseiten in Kontakt ge-
bracht werden, ist die Kontaktflache von der Rucksei-
te der Deckschicht besonders gut zugénglich.

[0015] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung werden durch das Zusammendri-
cken in Verbindung mit dem Erhitzen der Kontakt-
flache zwischen den beiden Abschnitten der Deck-
schicht eine Vielzahl von entlang einer Linie in regel-
mafigen Abstdnden angeordnete Verbindungsstel-
len ausgebildet. Damit wird eine Funktionsnaht si-
muliert, wie sie beispielsweise mit Hilfe einer Nah-
maschine hergestellt wird. Die auf diese Weise ein-
gebrachte Dekornaht ist einer Funktionsnaht also in
hohem Grade &hnlich. Die Abstadnde zwischen den
einzelnen Verbindungsstellen betragen vorzugswei-
se weniger als 1 cm, besonders vorzugsweise weni-
ger als 5 mm. Die Linie, entlang der die Verbindungs-
stellen angeordnet sind, verlauft vorzugsweise par-
allel zur Deckschicht oder zur Sichtseite der Deck-
schicht.

[0016] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung umfasst das Presswerkzeug ei-
ne Sonotrode einer Ultraschallschweil3pistole. Dabei
ist die Sonotrode dasjenige Element, mit Hilfe des-
sen der Ultraschall in die zu verbindenden Abschnit-
te eingebracht wird. Typischerweise ist die Sonotrode
aus einem Metall, wie beispielsweise Stahl oder Titan
gebildet. Vorteilhafterweise wird die Sonotrode dann
ebenso zum Erhitzen und teilweise Schmelzen des
ersten und des zweiten Abschnitts entlang der Kon-
taktflache verwendet, wobei das Schmelzen entlang
der Kontaktflache bereichsweise vorgenommen wird.
Insbesondere kénnen mit Hilfe der Sonotrode das Er-
hitzen bzw. das mindestens teilweise Schmelzen und
das Zusammendriicken in einem Arbeitsschritt vor-
genommen werden. Damit kann das vorliegend be-
schriebene Verfahren besonders einfach, schnell und
kostenguinstig durchgefiihrt werden. Die zahnartig an
einem vorderen Ende der Sonotrode angeordneten
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Vorspriinge erzeugen dann die Verbindungen zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Abschnitt, wel-
che die Dekornaht bilden.

[0017] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, dass die Abschnitte in einem
weiteren Bereich der Kontaktflache bzw. entlang
des weiteren Bereichs der Kontaktflache zuséatzlich
verklebt, vernaht, verschweil’t oder zusammenge-
klemmt werden. Der weitere Bereich ist dabei vor-
zugsweise auf einer von der Sichtseite der Deck-
schicht abgewandten Seite eines Teilbereiches der
Kontaktflache angeordnet, in dem oder entlang des-
sen die Abschnitte zusammengedrickt werden. Auf
diese Weise gewinnt die Verbindung der beiden Ab-
schnitte zusétzlich an Stabilitat. Insbesondere kon-
nen die die Dekornaht bildenden Verbindungen zwi-
schen den Abschnitten auf diese Weise entlastet
werden, so dass die Dekornaht besonders langlebig
ist. Dadurch, dass der weitere Bereich auf der von
der Sichtseite abgewandten Seite des Teilbereichs
angeordnet ist, ist das zusatzliche Verkleben, Ver-
nahen, Verschweillen oder Zusammenklemmen der
Abschnitte in dem weiteren Bereich fiir einen Be-
trachter nicht sichtbar. Die zusatzliche Verbindung
der Abschnitte in dem weiteren Bereich wird in die-
sem Fall von der Dekornaht verdeckt.

[0018] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung bilden der erste Abschnitt und der
zweite Abschnitt aneinander angrenzende Abschnitte
eines zusammenhangenden Teils der Deckschicht.
Ebenso kann die Deckschicht mehrteilig ausgebildet
sein, wobei die Abschnitte unterschiedlichen Teilen
der Deckschicht angehéren. Auf diese Weise kann
die Dekornaht also sowohl in einteilige als auch in
mehrteilige Deckschichten eingebracht werden. So-
fern die Deckschicht mehrteilig ausgebildet ist, kdon-
nen die unterschiedlichen Teile der Deckschicht ins-
besondere an der Sichtseite unterschiedliche Textu-
ren aufweisen oder unterschiedlich gefarbt sein. Ein
Anwendungsbereich des Verfahrens zum Einbringen
der Dekornaht wird dadurch in vorteilhafter Weise er-
héht.

[0019] Vorgeschlagen wird weiterhin ein Werkzeug,
das eine Ultraschallschweil3pistole mit einer Sonotro-
de umfasst, wobei die Sonotrode zahnartig in einer
Reihe angeordnete Vorspriinge aufweist, die in re-
gelmaBigen Abstdnden angeordnet sind. Das zuvor
beschriebene Verfahren lasst sich mit einem derarti-
gen Werkzeug besonders einfach, schnell und kos-
tenglinstig durchfihren.

[0020] Das Werkzeug ist zur Herstellung der Dekor-
naht besonders gut geeignet, wenn die Abstande zwi-
schen benachbarten Vorspriingen zwischen 0,5 mm
und 1 cm, vorzugsweise zwischen 1 mm und 5 mm
betragen. Mit einer derart ausgestalteten Sonotrode
kann eine mittels einer Ndhmaschine eingebrachte
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Funktionsnaht besonders originalgetreu imitiert wer-
den.

[0021] Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden anhand der
nachfolgenden Beschreibung naher erlautert. Es zei-
gen:

[0022] Fig. 1a das Ausbilden einer Kontaktflache
zwischen zwei Abschnitten einer zweiteiligen Deck-
schicht,

[0023] Fig. 1b das Ausbilden der Kontaktflache
zwischen zwei Abschnitten einer einteiligen Deck-
schicht,

[0024] Fig. 2 eine Ultraschallschweilpistole,

[0025] Fig. 3a—d unterschiedliche Ausgestaltungen
einer Sonotrode der Ultraschallschweil3pistole aus

Fig. 2

[0026] Fig. 4 eine perspektivische Ansicht der So-
notrode aus Fig. 3a,

[0027] Fig. 5 das Einbringen einer Dekornaht in der
Kontaktflache aus Fig. 1a,

[0028] Fig. 6 das Einbringen einer zusatzlichen Ver-
bindung in der Kontaktflache aus Fig. 5,

[0029] Fig. 7 eine perspektivische Darstellung der
Kontaktflache aus Fig. 6 sowie

[0030] Fig. 8 eine perspektivische Ansicht einer De-
kornaht entlang der Kontaktflache aus Fig. 1a.

[0031] Die Fig. 1a und Fig. 1b zeigen das Ausbil-
den einer Kontaktflache 5 zwischen einem ersten Ab-
schnitt 2 und einem zweiten Abschnitt 3 einer ther-
moplastischen Deckschicht 4. Die Deckschicht 4 bil-
det eine Abdeckung eines Verbundteils. Vorliegend
handelt es sich bei dem Verbundteil um einen Teil
einer Instrumententafel fir einen Kraftfahrzeuginnen-
raum. Eine Sichtseite 4a der Deckschicht 4 schliel3t
die Deckschicht zum Kraftfahrzeuginnenraum ab. Ei-
ne Rickseite 4b der Deckschicht 4 bildet eine von der
Sichtseite 4a abgewandte Seite der Deckschicht 4.

[0032] In Fig. 1a ist die thermoplastische Deck-
schicht 4, die in einem Rotationssinterverfahren aus
einem Polyurethanpulver hergestellt wurde und eine
Dicke 13 von 2 mm aufweist, zweiteilig ausgebildet.
Der erste Abschnitt 2 und der zweite Abschnitt 3 der
Deckschicht 4 gehéren also jeweils separaten Teilen
der Deckschicht 4 an. Sichtseiten 2a und 3a der Ab-
schnitte 2 und 3 bilden jeweils einen Teil der Sichtsei-
te 4a der thermoplastischen Deckschicht 4. Entspre-
chend bilden Riickseiten 2b und 3b der Abschnitte 2
und 3 der Deckschicht 4 jeweils einen Teil der Riick-
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seite 4b der Deckschicht 4. Ein Ende 20 des ersten
Abschnitts 2 und ein Ende 30 des zweiten Abschnitts
3 werden jeweils in etwa in einem rechten Winkel
umgebogen und mit ihren Sichtseiten 2a und 3a ent-
lang einer Kontaktflache 5 miteinander in Kontakt ge-
bracht. Auf diese Weise bilden die aneinander anlie-
genden Enden 20 und 30 der Abschnitte 2 und 3 ei-
ne Falte 14 in der Deckschicht 4, die lGber eine Hohe
15 von etwa 3 cm in einem rechten Winkel von der
Rickseite 4b der Deckschicht 4 absteht.

[0033] Fig. 1b zeigt eine alternative Ausfiihrungs-
form der Kontaktflache 5 zwischen den Abschnit-
ten 2 und 3 der Deckschicht 4. Hier und im Folgen-
den sind wiederkehrende Merkmale jeweils mit iden-
tischen Bezugszeichen versehen. Im Gegensatz zu
der in Fig. 1a dargestellten ersten Ausfiihrungsform
der Deckschicht 4 ist die Deckschicht 4 in Fig. 1b
einteilig ausgebildet. Der erste Abschnitt 2 und der
zweite Abschnitt 3 der Deckschicht 4 bilden in Fig. 1b
demnach aneinander angrenzende Abschnitte der
einteiligen Deckschicht 4. Auch in Fig. 1b werden
der erste Abschnitt 2 und der zweite Abschnitt 3 der
Deckschicht 4 mit ihren Sichtseiten 2a und 3a entlang
der Kontaktflache 5 aneinander gefligt. Dazu wird aus
dem Ende 20 des ersten Abschnitts 2 und aus dem
Ende 30 des zweiten Abschnitts 3 die Falte 14 gebil-
det, die, wie in Fig. 1a, Gber die Héhe 15 von ca. 3cm
in etwa in einem rechten Winkel von der Riickseite
4b der Deckschicht 4 absteht. Anders als in Fig. 1a
sind die Abschnitte 2 und 3 der Deckschicht 4 mit ih-
ren jeweiligen Enden 20 und 30 in Fig. 1b aus einem
einzigen Stuck gefertigt. In den Fig. 1a und Fig. 1b
erstreckt sich die Kontaktflache 5 in einer vertikalen
Richtung — definiert durch die Falte 14 — und in einer
Richtung senkrecht zur Zeichenebene.

[0034] Im Folgenden wird das Einbringen einer De-
kornaht 1 (siehe Fig. 8) in einem Teilbereich 6 der
Falte 14, also zwischen den Abschnitten 2 und 3 der
Deckschicht 4, beschrieben.

[0035] Fig. 2 zeigt ein Werkzeug, das zum Einbrin-
gen der Dekornaht 1 in die Falte 14 der Deckschicht 4
verwendet wird. Bei dem in Fig. 2 dargestellten Werk-
zeug handelt es sich um eine Ultraschallschweil3pis-
tole 11. Die Ultraschallschweillpistole 11 ist einge-
richtet, mittels einer Sonotrode 10, die im vorliegen-
den Beispiel aus Stahl gefertigt ist, Ultraschall in die
thermoplastische Deckschicht 4 einzubringen.

[0036] In der Fig. 2 ist die Sonotrode 10 nur schema-
tisch dargestellt. Verschiedene Ausgestaltungen der
Sonotrode 10 der Ultraschallschweillpistole 11 zei-
gen die Fig. 3a bis Fig. 3d. Zur Veranschaulichung ei-
ner relativen Orientierung der Sonotrode 10 zur Ultra-
schallschweil3pistole 11 sind in den Fig. 2 und Fig. 3
jeweils Koordinatensysteme mit einer X-Achse 16, ei-
ner Y-Achse 17 und einer Z-Achse 18 abgebildet.
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[0037] Den in den Fig. 3a bis Fig. 3d dargestellten
Ausfiihrungsformen der Sonotrode 10 ist zu entneh-
men, dass die Sonotrode 10 an einem vorderen En-
de 19 jeweils zahnartige Vorspriinge 7 aufweist. Die
zahnartigen Vorspriinge 7 sind dabei jeweils in re-
gelmafRigen Abstanden 12 in einer Reihe angeord-
net. Die Sonotrode 10 weist an ihrem vorderen En-
de 19 also ein periodisches Profil auf. Dabei kénnen
die Vorspriinge 7 beispielsweise rechteckig (Fig. 3a),
gezackt (Fig. 3b und Fig. 3c) oder auch abgerundet
(Fig. 3d) sein. Im vorliegenden Beispiel erstreckt sich
die Sonotrode 10 in der Y-Richtung Uber eine Lan-
ge 20 von etwas weniger als 3 cm. Die Abstande 12
zwischen jeweils benachbarten Vorspriingen 7 betra-
gen dabei ca. 5 mm. Die hier genannten Werte fir die
Lange 20 der Sonotrode 10 und fiir die Abstande 12
zwischen benachbarten Vorspriingen 7 der Sonotro-
de 10 sollen dabei lediglich beispielhaften Charakter
haben. So ist es denkbar, dass die Lange 20 der So-
notrode 10 in der Y-Richtung bis zu 10 cm oder bis
zu 20 cm betragt. In den in den Fig. 3a bis Fig. 3d
beschriebenen Ausflihrungsbeispielen der Sonotro-
de 10 betrégt ein Uberstand 21 der Vorspriinge 7 an
dem vorderen Ende 19 der Sonotrode 10 jeweils in
etwa 5 mm. Dabei soll der Uberstand 21 eine in der
X-Richtung 16 gemessene Lange der Vorspriinge 7
bezeichnen.

[0038] Fig. 4 zeigt eine perspektivische Ansicht des
vorderen Endes 19 der Sonotrode 10 aus Fig. 3a.
Fig. 4 ist zu entnehmen, dass die Sonotrode 10 flach
ausgebildet ist und sich in der Z-Richtung 18 Uber ei-
ne Héhe 22 von ca. 3 mm erstreckt. Auch dieser Wert
soll jedoch nur beispielhaft verstanden werden. So ist
es ebenso denkbar, dass die Hohe 22 der Sonotrode
10 bis zu einigen Zentimetern betragt.

[0039] In Fig. 5 ist dargestellt, wie mittels der Ul-
traschallschweil3pistole 11 an der Riickseite 4b der
Deckschicht 4, die sich aus den Rickseiten 2b und
3b der Abschnitte 2 und 3 zusammensetzt, die De-
kornaht 1 (siehe Fig. 8) in die Falte 14 eingebracht
wird. Das Einbringen der Dekornaht 1 wird dabei le-
diglich anhand der in Fig. 1a zweiteiligen Deckschicht
4 gezeigt. Selbstverstandlich lassen sich die hier ge-
zeigten Verfahrensschritte ganz analog auf Einbrin-
gen einer Dekornaht in die gemal Fig. 1a ausgestal-
tete einteilige Deckschicht 4 Ubertragen.

[0040] Zum Einbringen der Dekornaht 1 wird das
vordere Ende 19 der Sonotrode 10 gegen die an der
Ruckseite 4b der Deckschicht angeordnete Falte 14
gedrlckt. Zur teilweisen Aufnahme des von der So-
notrode 10 auf die Falte 14 ausgelibten Drucks wird
die Falte 14 ruckwartig, d. h. auf einer von der So-
notrode 10 abgewandten Seite der Falte 14, von ei-
nem metallenen Block 23 unterstitzt. Entlang des
Teilbereichs 6 der Kontaktflache 5 werden der erste
Abschnitt 2 und der zweite Abschnitt 3 durch Einbrin-
gen von Ultraschall mittels der Sonotrode 10 teilweise
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erhitzt und aufgeschmolzen und gleichzeitig mittels
der Sonotrode 10 gegeneinandergedriickt. Auf diese
Weise werden die Abschnitte 2 und 3 in dem Teilbe-
reich 6 miteinander verschmolzen. Entlang der Kon-
taktflache 5 werden also innerhalb des Teilbereichs
6 Verbindungen zwischen den Abschnitten 2 und 3
der Deckschicht 4 ausgebildet. Der Teilbereich 6 ist
unmittelbar unterhalb der Deckschicht 4 an der Riick-
seite 4b angeordnet.

[0041] Aufgrund der zuvor beschriebenen speziellen
Ausgestaltung der Sonotrode 10 werden zwischen
den Abschnitten 2 und 3, insbesondere zwischen den
die Falte 14 bildenden Enden 20 und 30 der Ab-
schnitte 2 und 3, eine Vielzahl von entlang einer Li-
nie in regelmaiigen Abstanden angeordnete Verbin-
dungsstellen 9 ausgebildet (siehe Fig. 8). Die Ver-
bindungsstellen Fallen mit dem Teilbereich 6 zusam-
men (siehe Fig. 6) und sind damit unmittelbar unter-
halb der Deckschicht 4 angeordnet. Beispielsweise
betragt ein Abstand zwischen den Verbindungsstel-
len 9 und der Sichtseite 4a der Deckschicht jeweils
weniger als 5 mm. In Fig. 5 verlauft die Linie senk-
recht zur Zeichenebene, also entlang der y-Achse 17,
so dass nur eine der Verbindungsstellen 9 angedeu-
tet ist. Zum Ausbilden der Verbindungsstellen 9 wird
dabei die Sonotrode 10 aus Fig. 3a verwendet. Ei-
ne Anordnung der x-Achse 16, der y-Achse 17 und
der z-Achse 18 ist wie in den Fig. 3 und Fig. 4 ge-
wahlt. Das zahnartige Profil an der vorderen Seite 19
der Sonotrode 10 erstreckt sich in Fig. 5 also entlang
der y-Achse 17, die senkrecht auf der Zeichenebene
steht, so dass die einzelnen Vorspriinge 7 hier nicht
sichtbar sind.

[0042] In Fig. 6 ist dargestellt, wie die Abschnitte 2
und 3, insbesondere deren Enden 20 und 30 entlang
eines weiteren Bereichs 25 der Kontaktflache 5 zu-
satzlich miteinander verbunden werden. Der weitere
Bereich 25 ist in einem unteren Teil der Falte 14 an-
geordnet und befindet sich damit an einer von der
Deckschicht 4 abgewandten Seite des Teilbereichs
6, innerhalb dessen die Abschnitte 2 und 3 zuvor
unter Bildung der Verbindungsstellen 9 bereichswei-
se miteinander verschmolzen worden sind. In Fig. 6
werden die Abschnitte 2 und 3 der Deckschicht 4 in-
nerhalb entlang des weiteren Bereichs 25 ebenfalls
durch Ultraschallschweil3en miteinander verbunden.
In diesem Fall wird jedoch eine zweite Sonotrode 26
verwendet, die an einem Endstlick 27 eben ausge-
bildet ist und keine zahnartigen Vorspriinge aufweist
wie die zuvor verwendete Sonotrode 10. Anstatt die
Abschnitte 2 und 3 im weiteren Bereich 25 miteinan-
der zu verschweilRen, ist es ebenso gut denkbar, die
Abschnitte 2 und 3 im weiteren Bereich 25 miteinan-
der zu verkleben, zu vernahen oder z. B. mittels einer
Klammer zusammenzuklemmen.

[0043] Fig. 7 zeigt eine perspektivische Ansicht der
aus den Abschnitten 2 und 3 der Deckschicht 4 ge-
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bildeten Falte 14. Dabei sind die Verbindungsstellen
9, die mit dem Teilbereich 6 hier nicht bezeichnet)
der Kontaktflaiche 5 zusammenfallen, sowie der wei-
tere Bereich 25 der Kontaktflache 5 im Inneren der
Falte 14 jeweils gestrichelt gezeichnet. Abstadnde 8
zwischen den Verbindungsstellen 9 entsprechen den
Abstanden 12 zwischen den Vorspriingen 7 der So-
notrode 10 aus Fig. 3a, die zum Herstellen der Ver-
bindungsstellen 9 verwendet wurde. Die Abstande 8
betragen also in etwa jeweils 5 mm. Auch hier ist
deutlich zu erkennen, dass der weitere Bereich 25,
welcher der Verbindung zwischen den Enden 20 und
30 entlang der Kontaktflache 5 zusatzliche Stabilitat
verleiht, auf einer von der Deckschicht 4 abgewand-
ten Seite des Teilbereichs 5 angeordnet ist, der hier
mit den Verbindungsstellen 9 zusammenfallt.

[0044] Fig. 8 schliellich zeigt die Dekornaht 1, wie
sie einem Betrachter der Sichtseite 4a der Deck-
schicht 4 darstellt. Die Dekornaht 1 wird aus den Ver-
bindungsstellen 9 gebildet, die in den regelmaRigen
Abstanden 8 entlang einer Trennlinie zwischen den
beiden Abschnitten 2 und 3 der zweiteiligen Deck-
schicht 4 angeordnet sind. Dabei sind die Verbin-
dungsstellen 9 jeweils aus Materialbriicken gebildet,
die bei dem zuvor beschriebenen Schweil3prozess
entlang der Kontaktfldche 5 gebildet worden sind. Die
Dekornaht 1 simuliert also eine Nahverbindung zwi-
schen den Abschnitten 2 und 3 der Deckschicht 4,
wobei die Sichtseiten 2a und 3a der Abschnitte 2 und
3 beiderseits der Dekornaht 1 stufenlos ineinander
Ubergehen und die ebene Sichtseite 4a der Deck-
schicht 4 bilden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einbringen einer Dekornaht (1)
zwischen zwei Abschnitten (2, 3) einer thermoplasti-
schen Deckschicht (4) fir ein Verbundteil, umfassend
die Schritte:

— Bilden einer Kontaktflache (5), entlang derer eine
Sichtseite (2a) des ersten Abschnitts (2) der Deck-
schicht (4) und eine Sichtseite (3a) des zweiten Ab-
schnitts (3) der Deckschicht (4) in Kontakt gebracht
werden,

— Erhitzen der Kontaktflache (5) wenigstens bereichs-
weise,

—wenigstens teilweise Verbinden der zwei Abschnitte
(2, 3) der Deckschicht (4) durch wenigstens bereichs-
weises Zusammendriicken der zwei Abschnitte (2, 3)
entlang der Kontaktflache (5) mittels eines zahnartige
Vorspriinge (7) aufweisenden Presswerkzeugs.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die thermoplastische Deckschicht (4)
Teil eines Innenverkleidungsteils fir einen Kraftfahr-
zeuginnenraum ist.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Erhit-
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zen und/oder das Zusammendrucken an einer von
der Sichtseite (4a) der Deckschicht (4) abgewand-
ten Ruckseite (4b) der Deckschicht (4) vorgenommen
wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass durch das
Zusammendricken zwischen den Abschnitten (2, 3)
eine Vielzahl von entlang einer Linie in regelmafigen
Abstanden angeordnete Verbindungsstellen (9) aus-
gebildet werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Press-
werkzeug eine Sonotrode (10) einer Ultraschall-
schweilpistole (11) umfasst.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Erhitzen und das Zusammendri-
cken mittels der Sonotrode (10) in einem Arbeits-
schritt vorgenommen werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
schnitte (2, 3) in einem Bereich (25) der Kontaktflache
(5), der auf einer von der Deckschicht (4) abgewand-
ten Seite von mit dem Presswerkzeug eingebrachten
Verbindungen (9) angeordnet ist, zusatzlich verklebt,
vernaht, verschweifl3t oder zusammengeklemmt wer-
den.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Abschnitt (2) und der zwei-
te Abschnitt (3) aneinander angrenzende Abschnit-
te (2, 3) eines zusammenhangenden Teils der Deck-
schicht (4) bilden oder dass die Deckschicht (4) mehr-
teilig ausgebildet ist und die Abschnitte (2, 3) unter-
schiedlichen Teilen der Deckschicht (4) angehdren.

9. Werkzeug, umfassend eine Ultraschallschweil3-
pistole (11) mit einer Sonotrode (10), wobei die So-
notrode (10) zahnartig in einer Reihe angeordnete
Vorspringe (7) aufweist, die in regelmafligen Abstan-
den angeordnet sind.

10. Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abstdnde zwischen benachbar-
ten Vorspriingen (7) der Sonotrode (10) zwischen O,
5 mm und 1 cm, vorzugsweise zwischen 2 mm und
5 mm betragen.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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