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(57) Abstract: A moulded body is disclosed, the ex-
ternal edge region (2) of which comprises a thermally-
expandable material with a high coefficient of fric-
tion with metal or plastic. Said moulded body has an
opening (10) and/or recess in the inner region thereof
to house an assembly aid (20). The moulded body
is suitable as a bulkhead piece for insulation of noise
and for sealing and can be mechanically fixed in the
cavity of structural components (30), by means of the
frictional forces thereon, without said component (30)
having to comprise drillings, openings or other de-
vices for fixing the bulkhead piece.
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(57) Zusammenfassung: Es wird ein Formk&rper
beschrieben, dessen Aussenrandbereich (2) ein
thermisch expandierbares Material umfasst, das
einen hohen Reibungskoeffizienten gegen Metall
oder Kunststoff aufweist. Dieser Formkorper hat
in seinem Innenbereich eine Offnung (10) und/oder
Aussparung zur Aufnahme einer Montagehilfe (20).

O Der Formkorper eignet sich als abdichtende und akustisch wirkendes Schottteil und kann tiber die Reibungskrifte mechanisch
im Hohlraum von strukturellen Bauteilen (30) fixiert werden, ohne das diese Bauteile (30) Bohrungen, Offnungen oder andere

Vorrichtungen zur Fixierung des Schottteils aufweisen miissen.
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»Verfahren zum Fixieren von Schottteilen und Bauteile hierfijr“

Die vorliegende Erfindung betrifft akustisch wirkende und abdichtende Schottteile,
die geeignet sind zur mechanischen Fixierung im Hohlraum von strukturellen
Bauteilen sowie ein Verfahren zu ihrem Fixieren in den Hohlrdumen dieser
strukturellen Bauteile.

Moderne Fahrzeugkonzepte und Fahrzeugkonstruktionen weisen eine Vielzahl
von Hohlrdumen auf, die abgedichtet werden miussen um den Eintritt von
Feuchtigkeit und Verschmutzungen zu verhindérn, da diese zur Korrosion an den
entsprechenden Karosserieteilen von innen herausfilhren kann. Dies betrifft
insbesondere auf moderne selbsttragende Karosseriekonstruktionen zu, bei denen
eine schwere Rahmenkonstruktion durch sogenénnte ,Space frames" ersetzt
werden. Bei letzterer wird ein leichtgewichtiges, strukturfestes Rahmengeriist aus
vorgefertigten Hohiprofilen verwendet. Derartige Konstruktionen weisen
systembedingt eine Reihe von Hohlraumen auf, die gegen das Eindringen von
| Feuchtigkeit und Verschmutzungen abgedichtet werden miissen. Da diese
- Hohlraume auBerdem Luftschall in Form von unangenehmen Fahrzeuglauf- und
Windgerauschen weiterleiten, dienen derartige AbdichtmaRBnahmen auch zur
Minderung der Geréusche und damit zur Erhéhung des Fahrkomforts im
Fahrzeug. Bei herkommlicher Bauweise wurden diese Hohlraume enthaltenden
Rahmen- und Karosserieteile aus halbschaligen Bauteilen vorgefertigt, die zu
einem spateren Zeitpunkt durch SchweiRen und/oder Kleben zu dem
geschlossenen Hohlprofil gefigt wurden. Bei derartiger Bauweise war der
Hohlraum im frihen Aufbauzustand einer Fahrzeugkarosserie also leicht
-zuganglich, $0 dass abdichtende und akustisch dampfende Schottteile in diesen
~ fruhen Phase des Rohbaus durch mechanisches Einhéngen, durch Einstecken in
entsprechende Haltevorrichtungen, Bohrungen oder durch AnschweiRen fixiert

werden konnten.

Im modernen Fahrzeugbau der ,Spaceframe” Technik werden jedoch vorgefertigte
Hohlprofile  eingesetzt, deren  Hohlrdume nur noch durch die
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Querschnittséffnungen am Ende dieser Profile zugénglich sind. Ublicherweise
werden derartige Hohlprofle heute aus Stahl, Aluminium- oder
Kunststoffwerkstoffen im Strangpressverfahren, durch Hydroforming, dufch
Druckguss oder durch Zieh-Verfahren hergestellt.

Schottteile, die eine abdichtende und/oder akustische Wirkung in derartigen
Hohlrdumen bewirken, werden im angelséchsischen Sprachgebrauch auch ,pillar
filler* oder ,baffles” oder ,acoustic baffles* genannt. Sie bestehen in der Regel
entweder vollstédndig aus thermisch expandierbaren Formkdrpern oder aus
Formkérpern, die einen Trager und in ihrem Peripheriebereich expandierbare
polymere Bindemittel enthalten. Diese Schottteile werden dann im Rohbau durch
Einhdngen, Einclipsen, Verschrauben oder Anschweien an den offenen
Baustrukturen befestigt. Nachdem SchlieRen der Baustrukturen im Rohbau und
den weiteren Vorbehandlungen der Karosserie wird dann die Prozesswarme der
Ofen zur Aushartung der kathodischen Tauchlackierung (KTL bzw. E-coat)
ausgenutzt, um die Expansion des expandierbaren Teils des Schottteils

auszulésen um somit den Querschnitt des Hohlraums abzudichten.

Die EP 0453777 A2 schlagt zum Abdichten derartiger Hohlrdume vor, einen
vorgeformten  Stopfen aus einem expandierbaren  Dichtstoffmaterial
bereitzustellen. Dieser soll dann in eine hierfir geschaffene Offnung des
Hohlprofils gesteckt werden, wobei der expandierbare Teil in den Innenraum des
Hohlprofils hineinragt und dort im KTL-Ofen expandiert, so dass die
Abdichtwirkung erfolgt. Diese Methode ist fur vorgeformte Honhlprofile, die keine
Hilfséffnung aufweisen, nicht geeignet. ’

US 4,810,548 offenbart ein sandwichartiges Bauteil aus einem expandierbaren
Schaummaterial als Kernmaterial das zwischen zwei begrenzenden Platten aus
einem relativ steifen Material angeordnet ist. Eine oder mehrere dieser Platten
weisen dabei zusatzlich stabilisierende und dirigierende ,FuRe" oder Clips auf, die
auch zum mechanischen Fixieren des Bauteils in vorgesehenen Offnungen des

spater zu bildenden Hohlkérpers dienen.
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WO 95/25005 beschreibt einen Verbundwerkstoff umfassend einen aus zwei
miteinander verbundenen Platten bestehenden Triger, der zwischen diesen
Platten einen Raum begrenzt. In diesem Raum ist ein unter Warmeeinwirkung
schaumbares Material angeordnet, dass bei Zufuhr von Warme im geschidumten
Zustand durch wenigstens eine Offnung des Trigers aus dem Begrenzungsraum
- heraustritt und somit die Abdichtung bewirkt. Der Trager ist dabei mit Mitteln zum
Positionieren und / oder Fixieren des Verbundwerkstoffes in dem Hohlraum
versehen. Durch die geschlossenen Strukturen eines Hohlprofils der vorgenannten

Art ist dieses Bauteil nicht in den Hohlraum des Hohlprofils einzubringen.

WO 01/71225 beschreibt ein expandierbares Schottteil zum Abdichten von
Hohlrdumen in Automobilen. Dieses Schottteil umfasst ein thermisch
expandierbares Abdichtungsmaterial, das bei den Temperaturen der Lackéfen
expandieren kann. Weiterhin umfasst das Schottteil einen Trager, der das
expandierbare Material an der vorbestimmten Stelle in dem Hohlraum positioniert
und fixiert, bis die thermische Expansion einsetzt. Der Trager weist fernerhin
“mindestens ein Clips oder eine Schnépp- oder Steckvorrichtung auf, die in eine
entsprechende Bohrung oder Offnung in der Hohlraumstruktur unter Druck

eingesteckt wird, um das Bauteil zu fixieren.

US 5,642,914 schlagt ein Schottteil aus einem expandierbaren Material und einem
metallischen Trager vor, wobei der Trager Fixierungsflansche aufweist, mit deren
Hilfe dieses Bauteil an der inneren Oberfliche der Hohlstruktur durch
Punktschweiflen befestigt werden soll.

WO 01/83206 beschreibt ein Schottteil zur Verwendung in dem Hohlraum eines
strukturellen Bauteils einer Fahrzeugkarosse zur Dampfung von akustischen
Schallwellen und zur Versteifung des Bauteils quer zur L&ngsachse des
strukturellen Bauteils. Das Schottteil besteht dabei aus einem Kunststofftrager mit
einem Randbereich. In dem Randbereich ist ein kontinuierliches Band eines
expandierbaren Materials angeordnet. Weiterhin soll der Trager ein
Fixierungsmittel in Form eines Clips aufweisen, der in die dafiir vorgesehenen
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Locher in der Wandung des strukturellen Bauteils gesteckt werden soll. Auch
derartige Schottteile sind nicht geeignet, in vorgefertigte Hohlprofile eingebracht zu
werden. |
Ahnliche Bauteile mit clipsartigen Fixierungsmitteln, die entsprechende Bohrungen
in den strukturellen Bauteilen erfordern und nur in offene Profilteile einsetzbar sind
werden durch die EP 1031491 B1 sowie die EP 1037767 B1 beschrieben.

Angesichts dieses Standes der Technik haben sich die Erfinder die Aufgabe
gestellt, Schottteile mit abdichtender und akustisch wirksamer Funktion
bereitzustellen, die geeignet sind eine mechanische Fixierung in vorgefertigten
Hohlprofilen ohne Montageéffnungen oder Bohrungen zu ermdglichen, wobei
derartige Hohlprofile bevorzugt als strukturelle Bauteile in modernen Fahrzeugbau
eingesetzt werden.

Die erfindungsgeméle Loésung der Aufgabe ist den Patentanspriichen zu
entnehmen. Sie besteht im wesentlichen in der Bereitstellung von Forrhkc‘irpern,
die in ihrem AuBenrandbereich einen hohen Reibungskoeffizienten gegen Metalle
und/oder Kunststoffe aufweisen und die im Innenbereich des Formkorpers einé
Of'fnl.ing und/oder Aussparung zur Aufnahme einer Montagehilfe aufweisen. Diese
Formkorper finden hauptsachlich Anwendung als abdichtendes und/oder akustisch
wirkendes Schottteil in Hohlprofilen fiir den Automobilbau.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum
Fixieren dieser Schottteile in Hohlprofilen bei dem zundchst das Schottteil mit
einer Montagehilfe verbunden wird und anschlieBend das Schottteil mit Hilfe
dieser Montagehilfe in das Hohlprofil eingesetzt wird und dort fixiert wird, wobei
anschlieBend die Montagehilfe wieder aus dem Hohlprofil entfernt wird.

Diese Montagehilfe ist dabei in der Regel in Form einer Lanze, einer Stange oder
eines Rohres ausgebildet, sie kann starr, gebogen oder flexibel nach Art einer
sogenannten Flexwelle ausgebildet sein, sie kann gegebenenfalls Gelenke
aufweisen. Sie kann auch. zweigeteilt in Form eines Rohres mit einer darin

beweglichen ,Seele” oder Stange oder in Form von zwei parallel laufenden
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Stangen ausgebildet sein. Diese Montagehilfe kann im Prinzip aus einer Vielzahl
von Werkstoffen hergestellt sein, beispielhaft erwahnt seien Metalle, Kunststoffe
oder faserverstarkte Kunststoffe.

Das Schotiteil kann entweder einheitlich aus einem expansionsfahigen
Kunststoffmaterial ohne Trager gefertigt werden, in einer Vielzahl an
Anwendungen hat es sich jedoch als zweckmafRig erwiesen, eine zweiteilige
Bauform zu wahlen dergestalt, dass das Schottteil aus einem Trager besteht, der
auch bei den Expansionstemperaturen formstabil bleibt und der in seinem
Randbereich ein thermisch expandierbares Material aufweist.

Das Trégermaterial kann dabei aus Metall oder vorzugsweise aus
thermoplasﬁséhen Kunststoffen geformt sein, wobei die thermoplastischen
Kunststoffe = gegebenenfalls  faserverstarkt sein  kénnen.  Bevorzugte
thermoplastische Kunststoffe sind dabei Polyamide, Polyimide, Polyoxipropylen
oder Polyethylenterephthalat.

~ Um eine fixierende Wirkung des Bauteiles in seiner montierten Position zu
gewahrleisten, weist der Kunststoff des Schottteiles im AuRBenrandbereich einen
ausreichend hohen Reibungskoeffizienten gegen Metall und/oder Kunststoff der
Innenwand des Hohlproﬁlé auf, damit das Schottteil in seiner montierten Position
durch Reibungskrafte gehalten wird. Ein ausreichend hoher Reibungskoeffizient p
ist daher vorzugsweise ein Wert, gemessen nach DIN 53375, von mindestens 0,3
vorzugsweise mindestens 0,5 bis 0,7. Geeignete polymere Basisbindemittel hierfur
sind beispielsweise Ethylenvinylacetat-Copolymere (EVA), Copolymere des
Ethylens mit (Meth)-acrylatestern, die gegebenenfalls noch anteilig
(Meth)acrylsaure einpblymerisiert enthalten, statistische oder Blockcopolymere
des Styrols mit Butadien oder Isopren oder deren Hydrierungsprodukte. Letztere
kénnen auch Triblockcopolymere vom Typ SBS, SIS oder deren
Hydrierungsprodukte SEBS oder SEPS sein. Zusétzlich kénnen die Bindemittel
noch Vernetzer, Haftvermittler, Weichmacher sowie weitere Hilfs- und Zusatzstoffe
enthalten.  Zur Erzielung einer ausreichenden  Treibfahigkeit und
Expansionsfahigkeit enthalten diese polymeren Bindemittel noch Treibmittel. Als
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Treibmittel eignen sich im Prinzip alle bekannten Treibmittel wie z. B. die
"chemischen Treibmittel” die durch Zersetzung Gase freisetzen oder
"physikalische Treibmittel’, d.h. expandierende Hohlkugeln. Beispiele fUr. die
erstgenannten Treibmittel sind Azobisisobutyronitril, Azodicarbonamid, Di-Nitroso-
pentamethylentetramin, 4,4'-Oxybis(benzolsulfonsaurehydrazid), Diphenylsulfon-
3,3-disulfohydrazid, Benzol-1,3-disulfohydrazid, p-Toluolsulfonylsemicarbazid.
Beispiele  fur die  physikalischen  Treibmittel sind expandierbare
Kunststoffmikrohohlkugeln auf der Basis von Polyvinylidenchloridcopolymeren
oder Acrylnitril/(Meth)acrylat-Copolymeren, wie sie z.B. unter den Namen "Dualite”
bzw. "Expancel” von den Firmen Pierce & Stevens bzw. Casco Nobel im Handel
erhéltlich sind.

Das thermisch expandierbare Material umgibt dabei den Trager in der Regel
volisténdig und befindet sich vorzugsweise in einer U-férmigen Begrenzung, wobei
das thermisch expandierbare Material in der Regel aus der offenen Seite des U-
formigen Teils herausragt. |

Einige besonders bevorzugte Ausfihrungsformen sollen nun anhand der
Zeichnungen naher erlautert werden.

Es zeigen im einzelnen:

Figur 1 Ein Schottteil mit zwei Stitzlaschen

Figur 2 Montage eines Schottteils gemaR Fig. 1 in einem
Hohlprofil

Figur 3 Einen Schnitt gemaR Linie A-A in Fig. 2

Figur 4 Montage eines Schottteils durch Ziehen

Figur 5 Schnitt durch das Schottteil und Hohlprofil an der Linie
B-B '

Figur 6 Ein Schottteil mit vier Stutzlaschen

Figur 7 Montage in einem Hohlprofii mit gleichmaRiger
Querschnittsoéffnung |

Figur 8 Querschnitt durch ein unregelmaBig geformtes

Hohlprofil
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Figur 9 Montage eines Hohlprofils mit Klappmechanismus
Figur 10 Klemmen durch Verdrehen des Schottteils
Figur 11 Kiemmen durch Verdrehen mit Hilfe einer eingebauten

Klemmmechanik

Figur 12 - ‘ Fixieren durch Federkraft

Figur 13 | Fahrzeugkarosse mit hohlproﬁblartigen Bauteilen und
moglichen Positionen fur Schottteile

Figur 1 zeigt einen Langsschnitt durch ein Schottteil bestehend aus einem inneren
Tréager (1) der aus einem thermoplastischen Kunststoff (gegebenenfalls
faserverstérkt) oder einem Metallblech besteht. Der Zwischenraum zwischen den
beiden Trégerplatteh ist durch ein thermisch expandierbares Material (2)
ausgefillt, das Uber den Randbereich des durch die Tragerplatten gebildeten
Zwischenraums hinausragt. Dabei umgibt das thermisch expandierbare Material in
der Regel den Randbereich des Trégers in der Regel vollstandig, dies bedeutet
jedoch nicht, dass das Tragermaterial im Randbereich nicht auch
Unterbrechungen aufweisen kann, hervorgerufen durch eventuell notwendige
| Stutzrippen zwischen den beiden Platten des Trégers. An der Tragerplatte sind in
dieser Ausfiihrungsform senkrecht zur  Querschnittsfliche Jlugelartige”
Stutzlaschen (3) angebracht, die entweder federnd oder starr mit der Tragerplatte
verbunden sind. Ublicherweise sind diese Stiitzlaschen aus dem gleichen Material
wie die Tragerplatte gebildet und werden bei Tragern aus thermoplastischen
Kunststoff mit der Tragerplatte gemeinsam in einem Spritzgussverfahren geformt.

Figur 2 zeigt ein ahnliches Schottteil wie Figur 1, jedoch weist dieses Schottteil
vier Stiitzlaschen (3) auf, die jeweils senkrecht zur Querschnittsflaiche des Tragers
(1) angeordnet sind. In 'Figur 2 wird eine Ausfiihrungsform dargestellt, bei der das
thermisch expandierbare Material in der nicht expandierten Form nur einseitig aus
dem Trégerplaﬁenzwiéchenraum herausragt. Auch in diesem Fall kénnen die
Stutzlaschen (3) federnd gelagert sein.

Figur 3 zeigt die Einbauposition eines Schottteiles gemaR Figur 1 ein Hohlprofil,
dass einen sich verjingenden Querschnitt seines Hohlraums aufweist. Das
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bedeutet, dass die Wandungen (30) des Hohlprofils nicht parallel verlaufen.
Gezeigt ist fernerhin eine Montagehilfe aus einem Stab (20), der in seinem
Vorderteil eine Verjungung (21) aufweist, die so bemessen ist, dass sie inA die
Offnung (10) des Schottteils eingreifen kann. Montagehilfe (20) und Schottteil
werden zum Einbau gemeinsam in Pfeilrichtung F geschoben, bis das Schottteil
durch die Reibungskrafte der Kontaktflichen des thermisch expandierbaren
Materials (2) an den Innenwéanden des Hohlprofils (30) in seiner Montageposition

gehalten wird.

Figur 4 zeigt einen Querschnitt an der Linie A-A in Figur 3. Hier ist gezeigt, dass
die Kontaktflachen der Vorspriinge (4) des thermisch expandierbaren Materials an
zwei Stellen die Innenwande des Hohlprofils (30) berithren und-so durch die
Reibungskrafte das Schottteil fixieren. Nicht dargestellt sind in dieser Abbildung
das Tragermaterial sowie die Stutzfligel und die Montagehilfe. Dargestellt ist hier
ein Honhlprofil, dass aus zwei Blechformteilen oder Gussteilen an den Flanschen
(31) zu einem Hohlprofil gefiigt wurde. Es sind jedoch auch Hohlprofile einsétzbar,
die einstiickig ohne Naht beispielsweise im Strang- oder Druckgussverfahren

hergestellt wurden.

Figur § zeigt ein Verfahren zum Fixieren des Schottteils, bei dém das Schottteil
mit Hilfe der Montagehilfe durch Zug in seine Endposition gebracht wurde und dort
fixiert wurde. Zu diesem Zweck weist die Montagehilfe in dem verjiingten Teil (21)
noch eine Verriegelungsvorrichtung (22) auf. Diese Verriegelungsvorrichtung (22)
ist in der einfachsten Ausfilhrungsform ein senkrecht zur L&éngsachse der
Montagehilfe in der Verjingung (21) angeordneter Querstift. Zum Einfiigen der
Montagehilfe in das Schottteil durch Bewegung der Montagehilfe in Richtung des
Pfeils (F 1) weist die Offnung (10) des Schottteils Aussperrungen nach Art eines
~Schlisselloches” auf, durch die die Verriegelungsvorrichtung (22) gefiihrt werden
kann. Sobald die Montagehilfe in der zu verriegelnden Endposition im Schottteil
eingefihrt ist, wird die Montagehilfe um ihre Langsachse gedreht (z.B. um etwa
90°) anschlief&end'wird dann das Schottteil mit der Montagehilfe in Richtung des
Pfeils (F 2) in das Hohlprofil hineingezogen, bis es durch die Reibkrafte der
Kontaktflachen an den Innenwénden des Hohlprofils in seine Endposition fixiert ist.
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AnschlieRend wird die Montagehilfe wieder zuriickgedreht und aus dem Schottteil
herausgezogen.

Figur 6 zeigt einen Schnitt an der Linie B-B durch das Schottteil und den
Hohlkérper geméaR Figur 5. Hier wird wiederum hur das thermisch expandierbare
Material mit den Kontaktflichen der Vorspriinge (4), die in Berithrung mit der
Innenwand des Honhlprofils (30) stehen, gezeigt. Ein méglicher Trager ist nicht
dargestellt. Weiterhin wird hier die schlitzartige Aussparung (11) der Offnung (10)
gezeigt, durch die das Verriegelungsmittel (22) der Montagehilfe (20) gefihrt
werden kann. Auch in diesem Fall ist ein Hohlprofil mit flanschartigen Fugestellen
(31) gezeigt, wobei auch in diesem Fall ein nahtloses Hohlprofil Verwendung

finden kann.

Figur 7 zeigt die Montage eines Schottteils gemaB Figur 2 mit vier Stutzlaschen
(3) in einem Hohlprofil mit durbhgé'mgig gleichmé&Bigen Querschnitt, d.h. im
wesentlichen parallelen Wandungen (30) des Hohlprofils. Das Schottteil weist in
diesem Fall nur einseitig eine vorstehende Klemmflache eines Vorsprungs auf,

- dabei hat das Schottteil gegeniiber der lichten Querschnittséffnung des-
Hohlprofils ein leichtes UbermaB, wie in Position (P.1) beim Einfuhren des

- Schottteils in das Hohlprofil dargestellt. Ein Schottteil dieser Ausfiihrungsform mit
vier Stutzlaschen (3) kann dann mit der Montagehilfe (20) durch Ausiibung eines
Drucks in Pfeilrichtung (F) so in das Hohiprofii eingebracht werden, dass es, wie in
Stellung (P.2) dargestellt, unter Uberwindung der Reibungskrafte in das Hohlprofil
an die vorbestimmte Stelle hineingeschoben werden kann bis es durch die
Klemmflache dort fixiert wird.

Figur 8 zeigt ein Hohlprofil mit einem nicht rechteckigen Querschnitt. Hier werden
“zur stabilisierenden Fixierung mehr als zwei Vorspriinge (4) benétigt, die reibend
im Kontakt mit der Innenwand des Hohlprofils (30) stehen. Fernerhin zeigt Figur 8
weitere mogliche Ausfiihrungsformen der Vorspriinge (4) in Form von
lammellenférmigen Lippen mit im wesentlichen (abgerundeten) zu Dreiecksformen
(41) sowie Halbzylinderprofilen (42) bzw. Halbkugelprofilen (43).
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Figur 9 zeigt ein Schottteil bei dem der Trager (1) in seiner Mitte ein Filmscharnier
(5) aufweist, das gegebenenfalls an der Aufnahmeéffnung (10) fur die
Montagehilfe unterbrochen ist und das weiterhin eine schlitzférmige Aussparung
(11) analog zur Darstellung in Figur 6 aufweist (hier nicht gezeigt). In (A) ist der
Beginn der Montage dargestellt, das Schottteil ist dabei nach Art von
Schmetteﬂingsflﬁgeln Uber das Filmscharnier leicht zusammengeklappt, so dass

- seine Ausdehnung geﬁnger ist als die lichte Weite zwischen den Wandungen (30)
des Hohlprofils. Als Montagehilfe ist hier eine zweiteilige Montagehilfe dargestellt,
bestehend aus einem rohrformigen Teil (24) in dem axial verschiebbar ein
stabférmiger Teil (23) angeordnet ist, der quer zur Langsachse ein
Verriegelungsmittel (22) in Form eines Querstiftes aufweist. Zur Verbindung des
Schottteils mit der Montagehilfe wird dabei der stabférmige Teil (23) in Richtung
des Pfeils (F 1) so durch die Offnung (10) des Schottteils geschoben, dass der
Querstift (22) durch die entsprechende Aussparung gefuhrt werden kann.
AnschlieBend wird der stabformige Endteil (23) um seine Langsachse um etwa
90° gedreht, so dass eine Verriegelung der Montagehilfe dem Schottteil méglich
ist, diese Position ist in (B) gezeigt. AnschlieBend wird das Schottteil mit Hilfe der

| Montagehilfe in Richtung des Pfeils (F 1) in seine zu fixierende Position im

. Hohlprofil gebracht. Sobald diese Position erreicht ist, wird die Montagehilfe in
Richtung des Pfeils (F 2) gezogen, worauf das Schottteil in Richtung der
gebogenen Pfeile (S) auséinander klappt und seine effektive volle Ausdehnung
erhélt und reibend mit der Innenseite der Hohlprofiwandung (30) in Kontakt treten
kann und so fixiert wird. Durch entgegengesetzte Drehung des stabférmigen
Endteils (23) der Montagehilfe kann diese dann vom Schottteil entriegelt werden
und die Montagehilfe vom Schottteil durch Ziehen aus dem Hohlprofil getrennt
werden.

Ein derartiges tber ein Filmscharnier klappbares Schottteil kann prinzipiell auch
ohne Hilfsoffnung (iO) ausgefuhrt werden. Dieses wird dann in der
schmetterlingsartig zusammengeklappten Form mit Hilfe einer einfachen Stange
von der eingeknickten Seite aus in das Hohlprofil hineingeschoben. In Figur 9
entspricht die eingeknickte Seite in Position (A) der rechten Seite der Darstellung.
Sobald die zu fixierende Position des Schottteils erreicht ist, wird das Schottteil
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durch Druck mit der Stange von der entgegengesetzten  Seite
auseinandergeklappt und erhélt so ebenfalis seine effektive Ausdehnung und kann
damit reibend mit der Innenseite der Hohlprofilwandung (30) in Kontakt treten
kann und so fixiert werden.

Figur 10 zeigt eine Ausfiihrungsform des Schottteils mit asymmetriSchen
Verhéltnis der Querschnittsachsen des Schottteils. Dieses Schottteil weist eine
vieleckige Offnung (10) auf und hat aufgrund seines asymmetrischen
Verhaltnisses der Querschnittsachsen solche Dimensionen, dass es in diagonaler
Form leicht durch das Hohlprofil geschoben werden kann, dargestellt in Position
(A). Die Montagehilfe weist in diesem Fall ebenfalls eine vieleckige Verjingung
auf, die in die entsprechende Offnung (10) passt. Im konkreten Fall ist eine
quadratische Offnung gezeigt zu der ein entsprechender quadratischer
Querschnitt der Verjiingung der Montagehilfe (hier nicht gezeigt) gehort. Es sind -
jedoch auch dreieckige, sechseckige, achteckige usw. (vieleckige) Querschnitte
der Offnungen und des entsprechenden verjingten Teils der Montagehilfe

méglich.

Sobald das Schottteil mit Hilfe der Montagehilfe an die vorbestimmte Stelle im
Hohlprofil geschoben oder gezogen wurde, wird durch Drehung um die
Langsachse der Montagehilfe das Schottteil so positioniert, dass die Vorspriinge
(4) reibend im Kontakt mit der Innenwandung des Hohlprofils (30) treten und so
das Schottteil fixieren, diese Position ist in (B) dargestellt. Nicht gezeigt ist in

diesem Falle ein ggf. vorhandener Tragerteil des Schottteils.

Figur 11 zeigt ein Schottteil, dessen Tréger (1) ein drehbar gelagertes Teil (50)
mit asymmetrischen Querschnittsachsenverhaltnis aufweist und das eine
vieleckige Offnung (10) — im konkreten Fall viereckig — aufweist. In der in (A)
gezeigten Stellung wirkt dieses Verriegelungs-Drehteil (50) nicht gegen die
Innenseite  des thermisch expandierbaren Materials (20). Da der
Gesamtquerschnitt des Schottteils einschlieRlich des thermisch expandierbaren
Materials (2) geringer ist als die Querschnittséffnung des Hohlprofils, 148t sich das
Schottteil kraftlos bis an die vorgesehene Stelle im Hohlprofil schiesben oder
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ziehen. Sobald diese Stelle erreicht ist, wird die Verriegelungsvorrichtung (50) um
die Achse senkrecht zur Querschnittsebene des Schottteils verdreht, so dass die
Verriegelungsvorrichtung (50) von innen gegen das thermisch expandierbare
Material (2) wirkt und dieses gegen die Innenwandung des Hohlprofils (30) |
gedriickt wird und so Uber die Reibkraft das Schottteil an der vorgesehenen Stelle
fixiert. '

Figur 12 zeigt eine weitere erfindungsgemaRe Ausgestaltung des Schottteils und
seine Anordnung im Hohlprofi. In diesem Fall ist der Trager mehrteilig
ausgebildet, er besteht aus zwei Platten (nicht gezeigt) die durch die
Randbegrenzung (13) zusammengehalten werden und die als Begrenzung firr das
thermisch expandierbare Material (2) dienen. Weiterhin weist der Trager zwei
Vorrichtungen' (6) auf, die so geformt sind, dass sie wie ein Federmechanismus
auf das thermisch expandierbare Material (2) wirken und so das thermisch
expandierbare Material in Richtung mindestens einer Querschnittsachse unter
Vorspannung bringen, dass sie die Klemmflachen bereichsweise direkt gegen die
Innenwandung des Hohlprofils (30) driicken. Beim Einsetzen dieses Schottteils am
Anfang der Querschnittséffnung muss das thermisch expandierbare Material in
den Bereichen (7) gegen die Federkraft der Vorrichtungen (6) gedriickt werden
und das Schottteil unter dieser Vorspannung in das Hohlprofil eingefilhrt werden.
AnschlieRend kann es mit' Hilfe einer normalen Montagehilfe, die in die Offnung
(10) gesteckt wird an die vorbestimmte Position im Hohlprofil geschoben werden.
In diesem Falle ist die Offnung (10) von thermisch expandierbaren Material
~ umgeben. Beim Aufschdumen des expandierbaren Materials wird dann die nur zur
Montagezwecken notwendige Offnung (10) ebenfalls verschlossen.

Figur 13 zeigt eine schematische Darstellung einer Fahrzeugkarosse in der
abzudichtende Hohlprofile ersichtlich sind. Es sind dies A-Saule (110), B-S&ule
(120), C-S&ule (130), der Schwelle (150), der Ansatz des hinteren Kotfliigels (140)
sowie die vordern Kotfligelbereiche (160) in die jeweils Schottteile (115) der
vorgenannte Ausflihrungsformen eingebracht worden sind. Weiterhin sind in den
Hohlprofilteil unterhalb der Windschutzscheibe Schottteile (116) der vorgenannten
Art verbaut worden. ‘
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Patentanspriiche

1. Abdiéhtendes und akustisch wirkendendes Schottteil geeignet zur
mechanischen Fixierung im Hohlraum von strukturellen Bauteilen dadurch
gekennzeichnet, dass das Schottteil in seinem AuRenrandbereich einen hohen
Reibungskoeffizienten gegen Metall und/oder Kunststoffen aufweist und im
Innenbereich eine C5ffnung und/oder Aussparung zur Aufnahme einer
Montagehiife hat. |

2. Schottteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Schottteil aus
einem inneren Trager (1) aus einem thermoplastischen Kunststoff und oder
Metall und einem den Randbereich (2) des Trigers umgebenden thermisch

expandierbaren Material besteht.

3. Schottteil nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekennzeichnet, dass es zur
Stabilisierung Stiitzlaschen (3) aufweist.

4. Schottteil nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenh-
zeichnet, dass der schdumbare Randbereich (2) an mindestens einer Stelle
Kiemmprofil-artige Vorspriinge (4) aufweist.

5. Schottteil nach Anspruch 1, 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dak es ein
Filmscharnier (5) aufweist, das ein Aufklappen des Schottteils zum Fixieren im
Hohlraum erméglicht.

8. Schottteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR das
Tragermaterial Federkraft ausubende Formteile (6) aufweist, die das
schaumbare Randmaterial (2) bereichsweise (7) gegen die Innenwand eines
Hohlprofils driicken.

7. Schottteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal der Trager
einer drehbare Vorrichtung (50) mit asymmetrischem Querschnitt aufweist.
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8. Schottteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Vorspriinge (4)
als Lamellen und/oder Lippen mit Dreiecks-, Rechteck-, Trapez-, Hélbzylinder—,
Pyramiden-, Pyramidenstumpf- oder Halbkugelprofil ausgebildet sind.

9. Schottteil nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Offnung (10) einem kreisférmigen, ellipsenférmigen

oder vieleckigen Querschnitt aufweist.

10.Schottteil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daR die Offnung (10)

zusétzlich Aussparungen (11) zur Verriegelung der Montagehilfe aufweist.

11.Schottteil nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
‘gekennzeichnet, dal das schaumbare Material des Randbereiches (2) einem
Reibungskoeffizienten p von mindestens 0,5 (nach DIN 53375) aufweist.

12.Verfahren zum Fixieren von Schottteilen in Hohlprofilen nach mindestens

einem der Anspriche 1 bis 11, gekennzeichnet durch die folgenden

wesentlichen Verfahrensschritte

a) Verbinden des Schottteils mit der Montagehilfe (20) durch Einfithren der
verjingten Aufnahme (21) in die Offnung (10) des Schotteils, ggf. gefolgt
von einer Drehung der Montagehilfe um deren Achse zur Verrastung von

~ Schottteil und Montagehilfe,

b) Einsetzen des Schottteils in das Profil, wobei dieses

@

(i)

bei sich verjingenden Hohlprofilen am gréReren Querschnittsende
eingesetzt wird und mit Hilfe der Montagebhilfe bis zur Selbstfixierung
durch die Klemmwirkung gedriickt oder gezogen wird, oder

bei Profilen mit konstantem Querschnitt an einem Querschnittsende
des Hdhlprofils eingesetzt wird und unter bestandiger
Krafteinwirkung an die vorbestimmte Stelle gezogen oder
geschoben wird und dort mit Hilfe der Klemmung durch Punkt- oder
Flachenauflage der Vorspriinge (4), Aufklappen des Schottteils,
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Verdrehen des Schottteils durch Drehung der Montagehilfe um ihre
Langsachse oder durch Federwirkung fixiert wird und _
c) die Montagehilfe, ggf. unter Drehen und Entrastung vom Schotiteil
getrennt wird und aus dem Hohlprofil entfernt wird.
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