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(57) Abstract: The invention relates to an intermediate
product combination (10) for an interior trim part of a ve-
hicle, having a base part (30) with a mounting point (31)
in which there is formed a through-opening (32) for recei-
ving a mounting means (60), with which an add-on part
(20) can be clamped to the base part (30) on a surface (35)
of the base part (30), wherein the edge region of the
through-opening (32) in the base part (30) is provided
with a step (33), which surrounds the through-opening
(32) and protrudes from the surface (35), on which the
base part can be mounted, at the edge region (37) of the
through-opening, such that the add-on part (20) can be
supported by the step (33) when the add-on part (20) is
mounted on the base part (30). The invention also relates
to an interior trim part for a vehicle, having the above-
mentioned intermediate product combination (10), whe-
rein the mounting means (60) has a mounting element
(61) which has a first end portion (62) for insertion into
the through-opening and a second end portion (63) for
support on the mounting point (31) of the base part (30),
and a counter element (66), which can be coupled to the
first end portion (62) such that the add-on part (20) can be
clamped to the base part (30).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]



WO 2012/013352 A1 W00 00T A

gi/i SGE[’\ S(I}’NSIé’ SIE}/I{VTII\{/ROI\‘;‘[‘IIQI IEI]EF,SI]\BIJ,TCDF,TE}G, CL, das Anmeldedatum der internationalen Anmeldung ist in-
- GA, OGN, GQ, > - NE, SN, TD, TG). nerhalb von zwei Monaten nach Ablauf der Prioritdtsfirist

Veriffentlicht: (Regel 26bis.3)

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betriftt eine Zwischenprodukt-Kombination (10) fiir ein Innenverkleidungsteil eines Fahrzeuges, aufweisend ein
Basisteil (30) mit einer Montagestelle (31), in der eine Durchgangséffiung (32) zur Authahme eines Montagemittels (60) ausge-
bildet ist, mit dem ein Anbauteil (20) an einer Obertldche (35) des Basisteils (30) an dem Basisteil (30) festklemmbar ist, wobei
der Randbereich der Durchgangséffnung (32) des Basisteils (30) mit einem Ansatz (33) versehen ist, der die Durchgangs6tfnung
(32) umgibt und von der Oberfldche (35), an der das Basisteil montierbar ist, an dem Randbereich (37) der Durchgangséffiung
vorsteht, so dass das Anbauteil (20) von dem Ansatz (33) abstiitzbar ist, wenn das Anbauteil (20) an dem Basisteil (30) montiert
ist. Die Ertindung betrifft ferner Innenverkleidungsteil fiir eines Fahrzeuges, aufweisend den oben genannten Zwischenprodukt-
Kombination (10), wobei das Montagemittel (60) aufweist ein Montageelement (61), das einen ersten Endabschnitt (62) zum Fin-
setzen in die Durchgangséffnung und einen zweiten Endabschnitt (63) zum Abstiitzen an der Montagestelle (31) des Basisteils
(30) aufweist, und ein Gegenelement (66), das mit dem ersten Endabschnitt (62) kuppelbar ist, so dass das Anbauteil (20) an dem
Basisteil (30) festklemmbar ist.
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Zwischenprodukt-Kombination fiir ein Innenverkleidungsteil eines Fahrzeuges
und Innenverkleidungsteil

Diese Patentanmeldung beansprucht den Anmeldetag der deutschen
Patentanmeldung DE 10 2011 101 325.7, die am 12.05.2011 eingereicht worden ist,
und der franzésischen Patentanmeldung FR 1056190, die am 27.07.2010 eingereicht
worden ist. Durch die hiermit vorgenommene Bezugnahme sind die Offenbarungen
dieser Patentanmeldungen in der hier vorliegenden Patentanmeldung enthalten.

Die Erfindung betrifft eine Zwischenprodukt-Kombination oder einen Vorformling fur ein

Innenverkleidungsteil eines Fahrzeuges und ein solches Innenverkleidungsteil.

Aus dem allgemeinen Stand der Technik sind Zwischenprodukt-Kombinatione fir ein
Innenverkleidungsteil von Fahrzeugen und ein soiches Innenverkleidungsteil, die
mehrere Komponenten aufweisen, bekannt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, eine Zwischenprodukt-Kombination oder einen
Vorformling fur ein Innenverkleidungsteil eines Fahrzeuges und ein solches
Innenverkleidungsteil bereitzustellen, mit dem jeweils ein bei einer Ausfihrung des
Innenverkleidungsteils aus mehren Komponenten ein fluid-dichtes Verbinden der
Komponenten mdglich ist.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen der unabhangigen Anspriiche gelost. Weitere
Ausfuhrungsformen sind in den auf diese riickbezogenen Unteranspriichen
angegeben.

Eine Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen Zwischenprodukt-Kombination oder
einer Zwischenprodukt-Kombination-Anordnung oder Vorformlings fur ein
Innenverkleidungsteil eines Fahrzeuges, weist auf. ein Basisteil mit einer
Montagestelle, in der eine Durchgangsoéffnung zur Aufnahme eines Montagemittels
ausgebildet ist, mit dem ein Anbauteil an einer Oberflache des Basisteils an dem
Basisteil festklemmbar ist, wobei der Randbereich der Durchgangséffnung des
Basisteils mit einem Ansatz versehen ist, der die Durchgangséffnung umgibt und von
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der Oberflache, an der das Basisteil montierbar ist, an dem Randbereich der
Durchgangséffnung vorsteht, so dass das Anbauteil von dem Ansatz abstitzbar ist,
wenn das Anbauteil an dem Basisteil montiert ist. Der an der Durchgangséffnung
vorgesehene Ansatz, der von der zur Montage des Anbauteiles vorgesehenen Seite
des Basisteils von dessen Oberfldche vorsteht, weist die Vorteile auf, dass von dem
Ansatz UngleichmaRigkeiten in der Oberflaiche des Basisteils und Montageméngel des
Anbauteils an dem Basisteil ausgeglichen werden kénnen. Wenn beispielsweise das
Anbauteil an dem Bauteil nicht nach Anweisung an dem Basisteil angebracht bzw.
festgeklemmt wird, kénnen Verzugsspannungen in dem Basisteil und/oder in dem
Anbauteil zu einer Abhebung des Anbauteils von dem Basisteil fuhren, was zu
Undichtigkeiten an der Durchgangséffnung zwischen dem Basisteil und dem daran
montierten Anbauteil fihren kann. Mit dem Ansatz, der die Durchgangséffnung umgibt,
kénnen diese Verzugsspannungen ausgeglichen werden, so dass ein fluiddichter
Verbund zwischen dem Basisteil und dem daran montierten Anbauteil gewahrleistet

werden kann.

Nach einer anderen Ausfilhrungsform der erfindungsgemafen Zwischenprodukt-
Kombinations umgibt der Ansatz die Durchgangséffnung kontinuierlich und umlaufend.
D.h. der Ansatz weist keine Licken oder Unterbrechungen auf. Der Ansatz kann
jedoch Unterbrechungen oder Licken aufweisen, wenn das Anbauteil entsprechende
Vorspriinge oder Ansatze aufweist, die diese Licke oder Unterbrechungen im
zusammengebauten Zustand des Anbauteils und des Basiteils fluiddicht schlieRen. Die
Ansatze an den Anbauteilen kénnen als Positionierhilfe des Anbauteils an dem
Basisteil dienen. Es liegt in Bereich der Erfindung, dass die Durchgangséffnungen mit
umlaufenden und ununterbrochene Anséatzen jeweils gemischt an den Basisteil
vorgesehen sind, wobei das Anbauteil an den entsprechenden Positionen mit die
Lucken schlieBenden Vorspringen oder Anséatzen versehen sind. Durch den die
Durchgangséffnungen kontinuierlich umgebenden Ansatz wird eine bessere fluiddichte
Abdichtung zwischen Bauteil und dem daran montierten Anbauteil sichergestelit. An
der linienférmigen Auflageflache des Ansatzes fir das Anbauteil wird, wenn das
Basisteil und das Anbauteil montiert sind, eine héhere Druckspannung aufgebaut, so

dass dort eine gréRere Fluiddichte erzielt werde kann.
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Nach einer weiteren Ausfuhrungsform der erfindungsgeméafen Zwischenprodukt-
Kombination ist der Ansatz einstiickig mit dem Basisteil, insbesondere durch
Spritzguss, ausgebildet, oder der Ansatz ist an dem Basisteil angespritzt oder
angeklebt. Bevorzugt wird der Ansatz des Basisteils bei der Herstellung des Basisteils
mit demselben hergestellt. Dies hat den Vorteil, dass weniger zusétzliche
Arbeitsschritte erforderlich sind. Es liegt jedoch im Rahmen der Erfindung, dass der
Ansatz aus nachtréaglich an das Basisteil angespritzt oder angeklebt werden kann. Dies
hat den Vorteil, dass der Ansatz aus einem anderen Material wie das Basisteil gebildet
sein kann, wobei fur den Ansatz Materialien verwendet werden kénnen, die bessere
Dichteigenschafen haben und besser zum Ausgleich von UnregelmaBigkeiten in dem
Basisteil und/oder dem Anbauteil geeignet sind. Es liegt im Bereich der Erfindung, dass
der Ansatz auch an dem Anbauteil angespritzt werden kann und das Basisteil keinen
Ansatz oder eine zum Ansatz komplementare Nut zur Aufnahme des Ansatzes des
Anbauteils aufweist, so dass der Ansatz an dem Anbauteil eine Dichtwirkung und auch
eine Positionierhilfe bereitstellt, wenn das Basisteil entsprechende Aufnahmenuten

aufweist.

Nach noch einer weiteren Ausfilhrungsform der erfindungsgemafien Zwischenprodukt-
Kombination ist der Ansatz ein separates Element ist, das mit dem Montagemittel, dem
Anbauteil und/oder dem Basisteil zum Abdichten der Durchgangséffnung kombinierbar

ist.

Nach einer weiteren Ausfihrungsform der erfindungsgemaRen Zwischenprodukt-
Kombination ist der Ansatz des Basisteils mit einem vorbestimmten radialen Abstand
von der Durchgangséffnungswandung angeordnet. Es liegt jedoch im Bereich der
Erfindung, dass der Ansatz direkt an der Durchgangséffnungswandung angrenzt, ohne
dass der Ansatz von der Durchgangséffnung beabstandet ist.

Nach einer Ausfuhrungsform der erfindungsgeméaRen Zwischenprodukt-Kombination ist
der Ansatz aus einem Material ist, dass eine plastischen Verformung erlaubt, wenn der
Ansatz druckbeaufschlagt wird. Dies hat den Vorteil, dass durch die zusatzliche
plastische Verformung ein besserer Ausgleich von UnregelméaBigkeiten und
Verzugsspannungen erzielt werden kann. Ferner kann durch die plastische



WO 2012/013352 PCT/EP2011/003797

Verformung des Ansatzes durch das Anpressen des Anbauteils eine bessere
Fluiddichtigkeit erzielt werden.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform der erfindungsgeméafRen Zwischenprodukt-
Kombination weist der Ansatz einen Querschnitt auf, der halbkreisférmig, dreieckférmig
und/oder rechteckférmig ist. Dies hat den Vorteil, dass je nach Querschnittsform eine
einfachere plastische Verformung méglich ist. Bei einem dreieckférmigen Querschnitt
des Ansatzes in Bauteildickenrichtung des Basisteils sind hohere Druckspannungen an
der Dreieckspitze zu erwarten, wobei dort dann eine leichtere Verformung bei
geringeren Druck zu erwarten ist. Die Auswahl der Querschnittsform ist auch von dem
verwendeten Material fir den Ansatz maflgebend. Bei Verwendung eines weniger
leicht zu verformendes Material fur den Ansatz wird der Querschnitt des Ansatze eher
so gewahlt, dass der Ansatz an der Kontaktstelle zwischen Anbauteil und Basisteil bei
Druckbeaufschlagung durch das Montagemittel bei niedrigeren Druckspannungen
verformt wird. Der dreieckférmige Querschnitt ist insbesondere dann zu bevorzugen,
wenn der Abstand des Ansatzes zur Durchgangséffnungswandung besonders klein ist
und eine Verformung des Ansatzes die Durchgangséffnung blockieren wirde.

Ein erfindungsgemaRes Innenverkleidungsteil fur ein Fahrzeuges, weist das
erfindungsgeméfe Basisteil mit einer Montagestelle auf, in der eine
Durchgangséffnung zur Aufnahme eines Montagemittels ausgebildet ist, mit dem ein
Anbauteil an einer Oberflache des Basisteils an dem Basisteil festkliemmbar ist, wobei
der Randbereich der Durchgangséffnung des Basisteils mit einem Ansatz versehen ist,
der die Durchgangséffnung umgibt und von der Oberflache, an der das Basisteil
montierbar ist, an dem Randbereich der Durchgangsoffnung vorsteht, so dass das
Anbauteil von dem Ansatz abstutzbar ist, wenn das Anbauteil an dem Basisteil montiert
ist, wobei das Montagemittel aufweist ein Montageelement, das einen ersten
Endabschnitt zum Einsetzen in die Durchgangséffnung und einen zweiten
Endabschnitt zum Abstitzen an der Montagestelle des Basisteils aufweist, und ein
Gegenelement, das mit dem ersten Endabschnitt kuppelbar ist, so dass das Anbauteil
an dem Basisteil festklemmbar ist. Das zweiteilige Montageelement hat den Vorteil,
dass das Anbauteil I6sbar an dem Basisteil anbringbar ist. Durch die Idsbare
Verbindung kann das Basisteil und das Anbauteil einfacher recycelt werden. Ferner ist
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es mit dem Montagemittel und dem Gegenmittel moglich, das Anbauteil und das

Basisteil mit einer vorbestimmten Druckspannung gegeneinander zu montieren.

Nach einer Ausfuhrungsform des erfindungsgemaRen Innenverkleidungsteils ist das
Montageelement eine Schraube, ein Bolzen oder ein Niet und das Gegenelement eine
Schraubenmutter oder ein NietschlieRkopf. Die oben aufgefuihrten Verbindungsmittel
bieten den Vorteil, I6sbare Verbindungen herzustellen, die es insbesondere bei
Schraubverbindungen erlauben, durch ein vorbestimmtes Anzugsmoment, die
Druckspannung festzulegen, mit der das Anbauteil gegen das Basisteil mittels dem
Montageelement und dem Gegenelement gedriickt wird, wobei auch festgelegt werden
kann, wie stark der Ansatz an dem Basisteil bei der Montage des Anbauteils verformt
wird. Die Erfindung ist jedoch nicht auf die oben genannten Montage- und Gegenmittel
beschrankt. Vielmehr liegen im Bereich der Erfindung alle Verbindungs- und
Montageelemente, die ein Festklemmen des Anbauteils an dem Basisteil mit einem
vorbestimmten Anpressdruck erlauben, so dass ein gesteuertes plastisches Verformen
des Ansatzes mdglich ist, um eine vorbestimmte Fluiddichtigkeit zwischen dem
Anbauteil und dem Basisteil zu erzielen.

Nach einer anderen Ausfuhrungsform des erfindungsgeméafen Innenverkleidungsteils
ist das Basisteil ein Spritzgussteil. Das Basisteil kann jedoch auch aus einem anderen
Material ausgebildet sein und/oder in einem anderen Verfahren hergestellt worden
sein. Das Basisteil kann aus einem Kunststoffmaterial, Metall oder Kombositmaterial
hergestellt sein. Wesentlich ist hierbei, dass das verwendete Material oder die
verwendeten Materialien auch fur ein nachfolgendes Spritzgussverfahren geeignet
sind.

Mit dem erfindungsgemafien Basisteil wird mit dem Ansatz eine Dichtungsfunktion als
erhabene Geometrie bereitgestellt. Der Ansatz kann beim Spritzgussprozess des
Basisteils an dieses angespritzt werden. Der Ansatz ist erfindungsgeman aus einem
plastisch verformbaren Material und/oder derart gestaltet, dass der Ansatz bei der
Montage des Anbauteiles gezielt plastisch verformt werdeﬁ kann und somit als
Toleranz- und Verzugsausgleich der zu montierenden Teile vorgesehen ist. Durch die
plastische Verformung wird zuséatzlich eine formschlissige Verbindung zwischen dem
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Anbauteil und dem Basisteil erlaubt, die auch fluiddicht gegen den Schauminnendruck
abdichtet, der in einer Spritzguss-Vorrichtung vorherrscht.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung, sowie Ausfilhrungsbeispiele
hierzu, werden nachstehend in Verbindung mit den beigefugten Zeichnungsfiguren
naher erldutert. Funktionsahnliche Bauteile oder Komponenten sind teilweise mit
gleichen Bezugszeichen versehen. Die innerhalb der Beschreibung des
Ausfuhrungsbeispiels verwendeten Begriffe ,links*, ,rechts”, ,oben", ,unten” beziehen
sich auf die Zeichnungsfiguren in einer Ausrichtung mit normal lesbaren
Figurenbezeichnung und Bezugszeichen. Bei den unten aufgefiuhrten Figuren sind die
beschriebenen Elemente zum besseren Verstandnis vergréRert und nicht mafRstablich
dargestelit. Hierbei zeigen:

. Fig.1 eine Explosion- und Teilschnitt-Ansicht einer Befestigungsstelle eines
Anbauteils an einem Basisteil mit deren zugehérigen Schraubverbindung zur
Ausbildung eins Innenverkleidungsteils mit einer urspringlichen Ausfihrungsform
des Basisteils,

. Fig. 2 eine Teilschnitt-Ansicht der Befestigungsstelle des Anbauteils an dem
Basisteil mit deren zugehérigen Schraubverbindung zur Ausbildung eins
Innenverkleidungsteils mit der urspriinglichen Ausfihrungsform des Basisteils

aus Fig.1 im zusammengebauten Zustand,

. Fig. 3 eine vergréRerte Detailschnittansicht der Befestigungsstelle geman der
kreisférmigen Schnittfiihrung in Fig. 2,

. Fig. 4 eine Explosion- und Teilschnitt-Ansicht einer Befestigungsstelle eines
Anbauteils an einem erfindungsgemafen Basisteil mit deren zugehdérigen
Schraubverbindung zur Ausbildung eins Innenverkleidungsteils,

. Figuren 5a bis 5d Schnittansichten unterschiedlicher Ausfuhrungsformen
erfindungsgemaRer Basisteile,
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. Fig. 6 eine Teilschnitt-Ansicht der Befestigungsstelle des Anbauteils an dem
erfindungsgemafen Basisteil aus der Fig. 4 mit deren zugehérigen
Schraubverbindung im zusammengebauten Zustand,

. Fig. 7 eine vergréRerte Detailschnittansicht der Befestigungsstelle geman der
kreisférmigen Schnittfihrung in Fig. 6, und

. Fig.8 eine schematische, perspektivische Explosions-Ansicht des
erfindungsgemafRen Basisteils, des Anbauteil und der zugehérigen
Schraubverbindung, und

. Figuren 9a bis 9f schematische Draufsichten auf unterschiedliche
Ausfuhrungsformen des erfindungsgeméafRe Basisteils und einer zugehérigen
Durchgangso6ffnung.

In den Figuren 1 bis 3 ist eine Ausfiihrungsform eines Basisteils 130 dargestellt, das
ein Zwischenprodukt oder einen Zwischenprodukt-Kombination zur Herstellung eines
Innenverkleidungsteils ist und sich vorzugsweise flachig erstreckt, um eine Tragstruktur
im Innenraum eins Kraftfahrzeugs durch Anbringung an derselben abdecken zu
kénnen. Das Basisteil 130 dient insbesondere zur Verstarkung oder Versteifung des
Innenverkleidungsteils oder eines Zwischenprodukts bei der Herstellung desselben.
Das Basisteil 130 kann insbesondere aus Kunststoff bzw. ein in einem
Spritzgussverfahren hergestelltes Element sein. Das Basisteil 130 kann insbesondere
dafur ausgebildet sein, das herzustellende Innenverkleidungsteil formsteif auszubilden,
insbesondere so dass an diesem eine Dekorschicht und optional unterhalb derselben
eine weiche zur Herstellung von haptischen Eigenschaften an der AufRenseite des
Innenverkleidungsteils ausgebildet wird und/oder dass an dem Basisteil 130 ein
Anbauteil befestigt werden kann, das wiederum als Anschlussteil zur Anbringung eines
weiteren Tragerteils oder eines Funktionsteils oder einer Befestigungsvorrichtung
geeignet sein kann. Weiterhin kann das Basisteil das beispielsweise als
Zwischenprodukt zur Herstellung der Tragstruktur fur ein Innenverkleidungsteil in
einem Fahrzeug ausgefihrt sein. Das Basisteil 130 weist in der in Figur 1 gezeigten
Ausfuhrungsform wenigstens eine Durchgangséffnung 131 zur Aufnahme jeweils eines
Verbindungselements oder eines Montagemittels 160 zur Befestigung eines
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Anbauteiles oder eines Anschlussstiicks eines Anbauteils oder eines Anschlussstiicks
fur ein Anbauteil 120 an dem Basisteil 130 auf. Das Montagemittel 160 kann, wie es in
der Figur 1 dargestellt ist, insbesondere eine Schraube 150 sein und altrnativ aus einer
Kombiantion einer Schraube und einer Mutter 140 gebildet sein. Die Zwischenprodukt-
Kombination 110 weist das Basisteil 130 und ein Anbauteil 120 oder ein
Anschlussstiick eines Anbauteils oder ein Anschlussstick fur ein Anbauteil auf.

In der Figur 1 ist in einer Explosionsansicht eine erfindungsgemaie Ausfuhrungsform
einer Zwischenprodukt-Kombination oder einer Zwischenprodukt-Kombination-
Anordnung, also einer Zwischenprodukt-Kombination 110 fur ein Innenverkleidungsteil
dargestellt. Die in der Figur 1 in einer Explosions- und Teilschnittansicht gezeigte
Zwischenprodukt-Kombination 110 erstreckt sich flichig wie die in der Figur 8
dargestellte erfindungsgemafie Zwischenprodukt-Kombination 10. Die
Zwischenprodukt-Kombination 110 weist das Basisteil 130 und ein Anbauteil oder ein
Anschlussstiick eines Anbauteils oder ein Anschlussstiick fur ein Anbauteil 120 auf. Im
Folgenden werden diese alternativen Optionen auch kurz mit ,Anbauteil“ bezeichnet.
An dem Basisteil 130 in seiner urspriinglichen Ausfihrungsform der Zwischenprodukt-
Kombination 110 wird das Anbauteil 120 montiert, wobei nach der Montage des
Anbauteiles 120 an dem Basisteil 130 dieses Zwischenprodukts oder dieser
Zwischenprodukt-Kombination in einem nachfolgenden Verfahrensschritt in eine
Spritzguss-Vorrichtung eingelegt wird. In diesem anschlieBenden Verfahrensschritt
wird das Basisteil 130 in der Spritzguss-Vorrichtung wenigstens bereichsweise mit
einem Material zur Ausbildung einer weichen Zwischen- oder Unterschicht wie
insbesondere einer Schaumschicht (nicht dargestellt) oder &hnlichem Material
hinterspritzt. Die wenigstens bereichsweise Hinterspritzung findet zumindest in einem
sich flachig erstreckenden zwischen Anbauteil 120 und Basisteil 130 statt, wenn
dieselben sich in einen zusammengebauten Zustand befinden, wie in Fig. 2 dargestelit.

Bei dem Anbauteil 120 kann es sich beispielsweise um ein Airbag-Blech oder einem
Dekor-Rahmen handeln, die jeweils insbesondere aus Metall gebildet sind. Das
Anbauteil 120 wird an dem Basisteil 130 an vorbestimmten Befestigungsstellen 210
mittels einer Verbindungsvorrichtung wie insbesondere einer Schraubverbindung 160
befestigt, die in eine Durchgangséffnung 122 in dem Anbauteil 120 und in eine
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Durchgangséffnung 132 in dem Basisteil 130 einsetzbar ist. An dem Basisteil 130
kénnen auch mehrere Durchgangséffnung 132 vorgesehen sein, in die jeweils ein
Verbindungselement wie insbesondere eine Schraube einsetzbar ist. Mehrere
Durchgangséffnungen 132 kénnen auch derart insbesondere benachbart
nebeneinander angeordnet sein, dass mittels Verbindungsvorrichtungen wie
Verbindungselementen ein Anbauteil 120 oder ein Anschlussstiick eines Anbauteils
oder ein Anschlussstick fir ein Anbauteil mittels mehrerer Schrauben befestigt werden
kann. Die Schraubverbindung 160 weist insbesondere eine Schraube 150 und eine
Mutter 140 auf. Wenn das Anbauteil 120 an dem Basisteil 130 wie in Fig. 2 dargestellt
ist, angeschraubt ist, kann eine weitere Bearbeitung, wie beispielsweise ein
Hinterspritzen des Basisteils erfolgen. Dazu wird das Basisteil 130 zusammen mit dem
daran angeschraubten Anbauteil 120 oder einem Anschlussstiick eines Anbauteils
oder einem Anschlussstick fur ein Anbauteil in eine dazu korrespondierende
Spritzguss-Vorrichtung eingelegt, so dass die Seite des Basisteils130, an der das
Anbauteil 120 montiert ist, beispielsweise mit einer Schaumschicht hinterspritzt werden
kann. An dem Basisteil kbnnen auch mehrere Anbauteil 120 oder ein Anschlussstiick
eines Anbauteils oder ein Anschlussstick fur ein Anbauteil angordnet sein, wen as
Basisteil mit entsprechend mehreren Offnungen 131 gebildet ist.

Zum Erzielen einer prozesssicheren Abdichtung an den jeweiligen Befestigungsstellen
210 zwischen dem Anbauteil 120 und dem Basisteil 130, wird das Anbauteil 120 mit
dem Basisteil 130 mittels der Schraubverbindung 160 derart fest mit einem
vorbestimmten Drehmoment verschraubt, dass das Anbauteil 130 mit seinem
Montageabschnitt 121 flichig gegen die Oberflache 133 des Basisteils 130 gespannt
wird, wie in Fig. 2 dargestellt. Alternativ oder zusétzlich kann vorgesehen sein, dass die
dem Basisteil zugewandte Anlageflache des Anbauteils 120 oder Anschlussstiicks
eines Anbauteils oder Anschlussstickes flr ein Anbauteil derart behandelt wie z.B.
geschliffen, oder beschichtet ist, dass nach der Befestigung der
Verbindungsvorrichtung eine dichte Anlage des Anbauteils an dem Basisteil erfolgen
kann. Durch die theoretisch vollsténdige flachige Verbindung 200, wie in Fig. 2
angezeigt, kann ein Austreten von flussiger Spritzgussmasse, angedeutet in Fig. 3 mit
den Pfeilen 400, 401, verhindert werden. Dies stellt eine besonders einfache und
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kostengunstige erfindungsgemafe Lésung dar, mit der nachfolgend beschriebene

Risiken verringert werden kénnen.

Die Montage erfolgt in der Regel mit einem vorbestimmten Anzugsdrehmoment das
gegebenenfalls bei der Montage von sicherheitsrelevanten Anbauteilen, wie
beispielsweise Airbag-Blechen tUberprift wird. Theoretisch kommt es nach der
Montage an den Kontaktstellen zwischen dem Basisteil 130 und dem Anbauteil 120 zu
einer umlaufenden flachenschlussigen Verbindung 200, die eine Montage- und
Dichtfunktion bereitstellt.

Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung zielt darauf ab, dass die Wirkung von
UnregelméBigkeiten 301, 302 (siehe Fig. 3) in der Oberflaiche 133 des Basisteils
und/oder die Wirkung von Verzugs-Spannungen im Basisteil 130 minimiert wird, so
dass insbesondere verhindert wird, dass ein teilweises Abheben des Anbauteils 120
von der Oberflache 133 des Basisteils 130 erfolgen kénnte. Verzugs-Spannungen im
Basisteil 130 kénnen beispielsweise dadurch entstehen, dass bei mehreren
Montagestellen 210 mit entsprechenden Anschraub-Stellen eine vorbestimmte
Montagereihenfolge fir das jeweilige Anbauteil nicht eingehalten wird, so dass keine
ausreichend flachiger Verbindung 200 zwischen den Kontaktstellen des Anbauteiles
120 und des Basisteils 130 ausgebildet wird.

In Fig. 2 ist in einer Teilschnittansicht des zusammengebauten Zwischenprodukt-
Kombinationes 110 dargestellt. Das Anbauteil 120 ist mittels der Schraube 150 und der
Mutter 140 an das Basisteil mit einem vorbestimmten Drehmoment angeschraubt, so
dass eine flachige Verbindung 200 ausgebildet wird, die theoretisch ausreichend
fluiddicht ist, um ein AbflieBen von Spritzgussmateriel wahrend des
Spritzgussprozesses zu verhindern. Jedoch kann es wegen falscher Anbringung des
Anbauteiles 120 an dem Basisteil 130 und/oder UnregelmaRigkeiten 301, 302 in der
Oberflache 133 des Basisteils 130 zu Undichtigkeiten an der flachigen Verbindung 200
kommen, wie in Fig. 3 dargestellt. Diese Undichtigkeiten kénnen zu einem AbflieRen
von Spritzgussmaterial aus der Durchgangséffnung 132 wahrend des
Spritzgussvorganges fuhren, wie mit den Pfeilen 400 angezeigt.
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Wenn keine ausreichende flachige Verbindung 200 an den Befestigungsstelle 210
vorhanden ist, wie in Fig. 3 Gberhéht dargestelit, kann auch keine ausreichende
Abdichtung an der Kontaktstelle bzw. flachigen Verbindung 200 zwischen dem
Anbauteil 120 und dem Basisteil 130 bereitgestellt werden. Bei einer mangeinden
flachigen Verbindung 200 kann wegen dem beim Hinterschdumen auftretenden
Forminnendruck von bis zu 3 bar Spritzgussmaterial, angedeutet mit den Pfeilen 401,
402, durch die flachige Verbindung 201 hindurch gedrickt werden. Bereits minimale
Verluste der Andriickspannung um den Montagebereich der Schraubverbindung 160
kénnen zu einem Versagen der Montage- und Dichtfunktion an der flachigen
Verbindung 200 flhren. D.h. bereits ein fehlerhaftes Verschraube mit einem zu
geringen Drehmoment kann dazu fuhren, dass der von der Schraubverbindung
aufgebaute Anpressdruck des Anbauteils 120 gegen das Basisteil 130 zu einer
mangelnden flachigen Verbindung 200 fihrt, aus der Spritzgussmasse ausstrémen
kann, was zur einer Zerstérung der Schaumstruktur fihren kann. Dies fuhrt in der
Folge zu Nacharbeit oder im schlimmsten Fall zu Ausschuss, wenn die
Montagebereiche bzw. Montagestellen an sicherheitsrelevanten Bereichen liegen.
Sicherheitsrelevante Montagebereiche sind beispielsweise Montagestelle, die im
Bereich einer Airbag-Vorrichtung liegen. Diese Risiken werden durch die
Ausfuhrungsformen der Erfindung nach Figuren 4 bis 9d vermieden.

Die Fig. 4 zeigt ein erfindungsgemafes Basisteil 30 mit wenigstens einer
Durchgangséffnung 32, die von einer Durchgangséffnungswandung 34 des Basisteils
30 begrenzt ist. Ferner ist an dem Basisteil 30 ein Ansatz oder Vorsprung 33
vorgesehen, der sich umlaufend um die Durchgangséffnung 32 erstreckt, und als die
Durchgangséffnung 32 umlaufende Erhebung ausgebildet ist. Der Ansatz 33 ist mit
einem Abstand a von der Durchgangséffnungswandung 34 beabstandet und ist weist
eine vorbestimmte Héhe h und Breite w auf. Vorzugsweise ist der Ansatz 33 an einer
Montagstelle 31 fir das Anbauteil 20 an dem Basisteil 33 angespritzt oder angeformt
und umgibt die Durchgangséffnung 32 vollstandig.

Das Anbauteil 20 ist in der Fig. 4 in einer Teilschnittansicht dargestellt, wobei eine
schematische perspektivische Explosions-Ansicht des Anbauteiles 10 zusammen mit
dem erfindungsgemafen Bauteil in Fig. 8 dargestellt ist. Das Anbauteil 20 weist bei
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einer Ausfuhrungsform der Erfindung eine abgesenkte Montagestelle 21 mit generell
wenigstens einer Durchgangséffnung 22 zur Aufnahme eines zweiten Endabschnitt 63
jeweils eines Montagemittels wie insbesondere eines Verbindungselements einer
Verbindungsvorrichtung auf. Das Verbindungselement kann insbesondere eine
Schraube, ein Bolzen oder ein Niet sein. Die Montagestelle 21 kann generell als eine
im westlichen kreisflachenférmige Vertiefung oder Absenkung 24 gebildet sein, die
Uber eine Rampenabschnitte 24 mit dem das Anbauteil 20 bildenden Gestaltabschnitt
25 verbunden ist. Die Tiefe der Absenkung 24 ist vorteilhafterweise derart tief
gegeniuber dem Gestaltungsabschnitt 25 angesenkt, dass die von der Oberflache des
zweiten Endabschnitt 63 des Montagemittels 61 ausgebildete Ebene an den
Oberflaichenverlauf des an den Rampenabschnitt 23 anschlieRenden
Gestaltungsabschnitt 25 des Anbauteiles 20 im Wesentlichen sich bindig anschlief3t.

Die Erhebung kann sich insbesondere an einer ihrer Seiten oder beiden ihrer Seiten
stufenférmig oder rampenférmig von der sich flachig um der die Durchgangséffnung 32
erstreckenden Oberfldche des Basisteils abheben.

Im Basisteil und insbesondere in dem abgesenkten Bereich kann auch mehr als eine
die Durchgangséffnung 32 angeordnet sein, wobei die mehreren Durchgangséffnungen
32 inshesondere benachbart oder in einem nicht zu groBen Abstand derart im Basisteil
30 ausgebildet sein kénnen, dass mit diesen und jeweils in diese eingesetzte
Verbindungselement oder Verbindungsvorrichtung ein Anbauteil mit mehreren
Verbindungsvorrichtungen befestigt werden kann. Dadurch ist eine besondere sichere
und/oder steife Befestigung des Anbauteils méglich. Es kénnen also mehrere ,Inseln”
oder Vorspriinge in einem abgesenkten Bereich ausgebildet sein. Auch kénnen
mehrere Bohrungen 32 durch einen umlaufenden Vorsprung nach der Erfindung

umschlossen sein.

Das Montageelement 61 weist einen ersten Endabschnitt 62 und einen zweiten
Endabschnitt 63 auf, wobei der erste Endabschnitt 62 zur Montage mit einem
Gegenelement 66 ausgebildet ist und der zweite Endabschnitt 63 zum Abstitzen am
Randbereich einer in dem Anbauteil 20 ausgebildeten Durchgangséffnung 22
ausgebildet ist. Bei dem Montageelement 61 kann es sich um eine Schraube, einen
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Bolzen oder ein Niet handeln. Das Gegenelement 66 ist eine zu der Schraube bzw.
dem Bolzen passende Schraubenmutter 66, wobei im Falle eines Bolzen an dessen
beiden Endabschnitten Schraubmuttern vorgesehen sein kénnen, so dass das
Verbindungselement und das Gegenelement 66 eine Verbindungsvorrichtung bilden.

Die Verbindungsvorrichtung kann auch derart ausgefuhrt sein, dass diese lediglich ein
Verbindungselement, also kein Gegenelement 66 aufweist. In diesem fall iost die
Durchgangséffnung 32 darart ausgebildet, dass deren Wandung 34 zur Aufnahme des
Verbindungselement und deren Befestigung an dem Basisteils geeignet ist. Dabei kann
insbesondere vorgesehen sein, dass die Wandung 34 ein Gegengewinde oder eine
Stufe oder einen Vorsprung aufweist, das in ein Gewinde einer Schraube oder des
Verbindungselements eingreifen kann, so dass die Wandung die Funktion eines
Gegengewindes erfillen kann. Alternativ kann ein sich radial abschnittsweise von der
Wandung aus erstreckender Abschnitt aus einem weichen oder verformbaren Material
gebildet sein oder kann die Wandung mit einem weichen oder verformbaren Material
beschichtet sein, in das ein Gewinde eines Verbindungselements eingedriickt werden
kann, um die Funktion eines Gewindes zu erfillen. In diesen Fallen kann die Schraube
eine ,Blechschraube” sein, die kein Gegenelement benétigt.

Im Falle einer Niete ist das Gegenelement 66 ein Nietkopf. Das Montageelement 61
und das Gegenelement 66 kdnnen jedoch aus anderen als den oben genannten
Elementen bestehen. Wesentlich ist hierbei nur, dass mit Hilfe der verwendeten
Montagemittel 60 das Anbauteil 20 an dem Basisteil 30 mit einem vorbestimmten
Anpressdruck montierbar ist, so dass der Ansatz 33 des Basisteils 30 wenigstens
teilweise plastisch verformbar ist, damit zwischen dem Anbauteil 20 und dem Basisteil
30 an der Kontaktstelle zwischen Ansatz 33 des Basisteils 30 und dem Anbauteil 20
eine fluiddichte Verbindung entsteht. Ferner hat das Montagemittel 60 die Funktion das
Anbauteil 20 mit dem Bauteil 30 ausreichend fest zu verbinden, so dass es fur den
Einsatz als Innenverkleidungsteil in einem Fahrzeug geeignet ist.

Die Durchgangsoéffnung 32 erstreckt sich durch die gesamte Dicke d des Basisteils 130
und weist einen Innenradius r auf, so dass das Montageelement 61 mit seinem ersten
Endabschnitt 62, hier eine Schraube mit ihnrem Schaft 63, in die Durchgangséffnung 32
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eingesetzt werden kann. Die Schraube 61 weist einen Schraubenkopf 63, einen Schaft
64 und ein an dem Schaft 64 ausgebildetes AuRengewinde 65 auf. Der Schaft 63 der
Schraube 61 erstreckt sich derart durch die Durchgangséffnung 32 hindurch, dass die
Schraube 61 mittels eines Gegenelements 66, hier eine Schrauben-Mutter 66, an dem
Basisteil 30 angeschraubt werden kann. Bevorzugt wird, wenn das Anbauteil 20 mit
dem Basisteil 30 verbunden ist und die Schraube in die Durchgangséffnungen
eingesetzt ist, die Schraubenverbindung 60 aus Schraube 61 mit dem AuRengewinde
65 und Mutter 66 mit dem korrespondierenden Innengewinde 67 mit einem
vorbestimmten Anzugsmoment festgezogen, so dass der Ansatz 33 wenigstens
teilweise plastisch verformt wird.

Der zweite Endabschnitt 63 oder der Schraubenkopf kann einen gré3eren, kleineren
oder auch gleichen Durchmesser aufweisen wie der Ansatz 33. In den jeweiligen
Fallen kann in den jeweiligen Anwendungsfallen der Erfindung ein unterschiedliches
Abdichtungsverhaiten erreicht werden.

Das Montageelement 61 kann sowohl mit dem Anbauteil 20 als auch alternativ mit dem
Basisteil 30 fest verbunden sein, so dass das jeweilige Gegenstuck z.B. mit Hilfe von
Muttern oder Klammen oder mit anderen Mitteln montierbar ist. Insbesondere kann
dabei ein Verbindungselement mit dem Basisteil derart verbunden sein, dass der
Verbindungsabschnitt an dem Anbauteil wirkt, z.B. kann der Schraubenkopf an der
entgegensetzt zu der Anlageflache fur das Anbauteil gelegenen Seite gelegen sein und
das Gegenelement an der Seite des Anbauteils.

In Fig. 5a bis 5d sind Ausfiihrungsformen der Querschnittgestalt des Ansatzes 33 an
dem erfindungsgemafen Basisteil 30 dargestelit.

Fig. 5a stellt eine erste Ausfuhrungsform des Ansatzes 33 dar, der in Fig. 5a mit 33.1
angezeigt ist. Die Querschnittsgestalt des Ansatzes 33.1 in Querschnitts-
Dickenrichtung d des Basisteils 30 ist im Wesentlichen halbkreisfomig. Der Ansatz 33.1
kann einstiickig mit dem Basisteil 30 ausgebildet sein, wie rechts von der
strichpunktierten Referenzlinie angedeutet oder an das Basisteil 30 an dessen
Oberflache 35 angespritzt sein. Zum Anspritzen des Ansatzes 33.1 kann eine
Ausnehmung 34.1 vorgesehen sein, die beispielsweise korrespondierend zu der
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kreisformigen Querschnittgestalt des Ansatzes ebenfalls im Wesentlichen
halbkreisférmig in Querschnittsdickenrichtung d ausgebildet ist. Die Ausnehmung 34.1
ist auf der linken Seite der strichpunktierten Referenzlinie mit gestrichelter Linie
angedeutet, wobei auf der rechten Seite der Referenzlinie die Alternative
Ausfuihrungsform des Ansatzes 33.1 dargestellt ist, die einstiickig gleichzeitig mit dem
Basisteil 30 ausgebildet ist. Der Ansatz 33.1 kann mit einer im Wesentlichen
kreisférmigen Querschnittsgestalt an das Basisteil 30 angespritzt werden, wenn die
Ausnehmung 34.1 im der Oberflache 35 des Basisteiles vorhanden ist und der Ansatz
in dieselbe angespritzt wird. Der Ansatz 33.1 kann mit einer vorbestimmten Héhe h und
Breite w mit einem vorbestimmten Abstand a von der Durchgangséffnung 32
ausgebildet sein.

Fig. 5b stellt eine alternative Ausfuhrungsform des Ansatzes 33 dar, der in Fig. 5a mit
33.2 angezeigt ist. Die Querschnittsgestalt des Ansatzes 33.2 in Querschnitts-
Dickenrichtung d des Basisteils 30 ist im Wesentlichen dreiecksfémig. Der Ansatz 33.2
kann einstlickig mit dem Basisteil 30 ausgebildet sein, wie rechts von der
strichpunktierten Referenzlinie angedeutet oder an das Basisteil 30 an dessen
Oberflache 35 angespritzt sein. Zum Anspritzen des Ansatzes 33.1 kann eine
Ausnehmung 34.2 vorgesehen sein, die beispielsweise korrespondierend zu der
rechtecksfémigen Querschnittgestalt des Ansatzes 33.2 ebenfalls im Wesentlichen
rechtecksfémig in Querschnittsdickenrichtung d ausgebildet ist. Der Ansatz 33.2, wenn
er in die dreiecksférmige Ausnehmung 34.2 angespritzt wird, weist nach dem
Anspritzen eine im Wesentlichen rautenférmige Querschnittsgestalt auf. Der Ansatz
33.2 kann mit einer vorbestimmten Héhe h und Breite w mit einem vorbestimmten

Abstand a von der Durchgangséffnung 32 ausgebildet sein.

Fig. 5c stellt eine alternative Ausfihrungsform des Ansatzes 33 dar, der in Fig. 5¢c mit
33.3 angezeigt ist. Die Querschnittsgestalt des Ansatzes 33.3 in Querschnitts-
Dickenrichtung d des Basisteils 30 ist im Wesentlichen rechteckfémig. Der Ansatz 33.3
kann einstickig mit dem Basisteil 30 ausgebildet sein, wie rechts von der
strichpunktierten Referenzlinie angedeutet oder an das Basisteil 30 an dessen
Oberflache 35 angespritzt sein. Zum Anspritzen des Ansatzes 33.3 kann eine
Ausnehmung 34.3 vorgesehen sein, die beispielsweise korrespondierend zu der
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reckteckfémigen Querschnittgestalt des Ansatzes 33.3 ebenfalls im Wesentlichen
rechteckfémig in Querschnittsdickenrichtung d ausgebildet ist. Der Ansatz 33.3, wenn
er in die rechteckférmige Ausnehmung 34.2 angespritzt wird, weist nach dem
Anspritzen eine im Wesentlichen rechteckférmige Querschnittsgestalt auf. Der Ansatz
33.3 kann mit einer vorbestimmten Héhe h und Breite w mit einem vorbestimmten
Abstand a von der Durchgangséffnung 32 ausgebildet sein.

Fig. 6d stellt eine alternative Ausfilhrungsform des Ansatzes 33 dar, der in Fig. 5d mit
33.4 angezeigt ist. Die Querschnittsgestalt des Ansatzes 33.4 in Querschnitts-
Dickenrichtung d des Basisteils 30 ist im Wesentlichen rechteckfémig. Der Ansatz 33.4
kann einstlckig mit dem Basisteil 30 ausgebildet sein, wie rechts von der
strichpunktierten Referenzlinie angedeutet oder an das Basisteil 30 an dessen
Oberflache 35 angespritzt sein. Zum Anspritzen des Ansatzes 33.4 kann eine
Ausnehmung 34.4 vorgesehen sein, die beispielsweise korrespondierend zu der
reckteckfémigen Querschnittgestalt des Ansatzes 33.4 ebenfalls im Wesentlichen
rechteckfémig in Querschnittsdickenrichtung d ausgebildet ist. Der Ansatz 33.3, wenn
er in die rechteckférmige Ausnehmung 34.2 angespritzt wird, weist nach dem
Anspritzen eine im Wesentlichen rechteckférmige Querschnittsgestalt auf. Der Ansatz
33.4 kann mit einer vorbestimmten Héhe h und Breite w direkt an der
Durchgangsoéffnungswandung 34 der Durchgangséffnung 32 ausgebildet sein, wie in
Fig. 5d dargestelit, so dass die Innenwandung des Ansatzes 33.4 direkt an die
Durchgangséffnungswandung 34 der Durchgangséffnung 32 Gbergeht unter
Ausbildung einer einheitlichen, insbesondere kick- und stufenfreien Gesamtwandung.
Hierbei ist zu beachten, dass der Ansatz 33.4 sich derart verformen kann, dass
dadurch nicht die Durchgangséffnung 32 blockiert wird. Die in Fig. 5a bis 5 ¢
dargestellten Anséatze 33.1 bis 33. 3 kénnen auch ohne Abstand a direkt an der
Durchgangséffnungswandung 34 der Durchgangséffnung 32 ausgebildet sein, wie in
Fig. 5d angedeutet.

Bei all den in den Figuren 5a bis 5d beschriebenen Ausfiihrungsformen, wird der
jeweilige Ansatz 33.1 bis 33.4 bevorzugt aus einem Material hergestellt, dass sowohl
fluiddichte Eigenschaften als auch eine gute plastische Verformbarkeit aufweist.
AuBerdem liegt es im Bereich der Erfindung den Ansatz 33 entweder in vorhandene
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Ausnehmungen 34.2 bis 34.4 anzuspritzen, wobei eine dreieckférmige,
halbkreisféomige und rechteckférmige Nut bzw. Ausnehmungen 34.2 bis 34.4 jeweils
mit den oben dargestellten Querschnittgestalten der Anséatze 33.1 bis 33.4 beliebig
kombiniert werden kann. Ferner kann der jeweilige Ansatz 33 auch an der Oberflache
35 oder in der entsprechenden Nut 34.1 bis 34.4 mit einem geeigneten Klebematerial

an das Basisteil angeklebt werden.

Das Anspritzen des Ansatzes 33.1 bis 33.4 erfolgt bevorzugt umlaufend um die
Durchgangséffnung 32 Durchbruch. Hierbei kann der jeweilige Ansatzes 33.1 bis 33.4,
wie in Fig. 5a bis 5¢c gezeigt verschiedene Gestalten aufweisen, wobei die
Dreiecksgestalt bevorzugt wird. Beim Montageprozess, dem Zusammenbau des
Anbauteils 20 mit dem Basisteil 30 mittels der Schraubverbindung 60, bei dem die
Schraubverbindung 60 mit einem vorbestimmten Anzugsdrehmoment mit dem Basisteil
30 und dem Anbauteil 20 verschraubt wird, erfolgt eine plastische Verformung des
Ansatzes 33 und somit eine verzugsausgleichende Abdichtung zwischen Anbauteil 20
und Basisteil 30. Das Héhen- zu Weiten-Verhaltnis h/w des Ansatzes 33.1 bis 33.4 ist
hierbei auf die zu erwartenden Verzugs- und Montagetoleranzen sowie das
verwendete Spritzgussmaterial des Basisteils 30 und des Ansatzes 33.1 bis 33.4
abgestimmt. Eine Abdichtung erfolgt durch das Anpressen des Anbauteils 20 an das
Basisteil 30 als Linienlast auf dem plastisch verformten Ansatz 33.1 bis 33.4.

In Fig. 6 ist in einer Teilquerschnittsansicht des in Fig. 4 dargestellte
erfindungsgemaéRe Basisteils 30 in einem zusammengebauten Zustand mit dem
Anbauteil 20 und dem Montagemittel 60 gezeigt. Das Montagemittel 60 weist eine
Schraube 62 und eine Schraubenmutter 66 auf. Die Schraube 62 und die
Schraubenmutter 66 werden mit einem vorbestimmten Anzugsdrehmoment zum
Montieren des Anbauteils 20 an dem Basisteil 30 verschraubt, so dass der Ansatz 33
um ein vorbestimmtet AusmaR plastisch von der urspringlichen Weite w und
urspringlichen Héhe h auf die Weite w, erweitert und auf die H6he h, komprimiert
worden ist, wie in Fig. 6 und im Detail in Fig. 7 gezeigt.

Durch diese plastische Verformung des Ansatzes 33 wird die Fluiddichtigkeit zwischen
dem Anbauteil 20 und dem Basisteil 30 verbessert. Ferner kénnen durch die plastische
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Verfomung des Ansatzes 33 Verzugspannungen in dem Anbauteil 20 und/oder in dem
Basisteil 30 besser abgebaut werden, ohne dass es zu einer Verschiechterung der
Fluiddichtigkeit des Anbauteils 20 und des Basisteils 30 kommt.

Die plastische Verformung des Ansatzes 33 ist in Fig. 7 in einer vergrofRerten Ansicht
dargestelit. Darin ist deutlich die plastische Verformung des Ansatzes 33 auf die neuen
MaRe w; und h, zu erkennen. Die Schnittfiihrung der vergréerten Detailansicht in Fig.
7 entspricht der kreisférmigen Schnittfihren in Fig.6, angezeigt mit dem gestrichelten
Kreis in Fig. 6.

In Fig. 8 ist in einer perspektivischen, schematischen Explosionsansicht des
erfindungsgemafRen Basisteils 30 und des Anbauteils 20 mit dem Montagemittel 60
gezeigt. Das Montagemittel 60 weist je Montagestelle 21 eine Schraube 61 und eine
Mutter 66 auf. In Fig. 8 ist der um jede Durchgangsoéffnung 32 des erfindungsgemafen
Basisteils mit einem vorbestimmten Abstand a angeordneten Ansatz 33 zu erkennen.
Das Anbauteil 20 ist in einer Unteransicht gezeigt, wobei die Durchgangséffnungen 22
und die zugehdérigen Rampenabschnitte 23 und Vertiefungen 24 des Anbauteils 20 zur
Aufnahme des jeweiligen Schraubenkopfes 63 der Schraube 61 zu erkennen sind.

Die in Fig. 8 dargestellt Anordnung, Anzahl von Montagestellen 21 und
Durchgangséffnungen 22 im Anbauteil 20 und der Ansétze 33 an den jeweiligen
Durchgangséffnung 32 zeigt nur ein der vielen Méglichkeiten, wie die oben genannten
Merkmale an dem Basisteil 30 und dem Anbauteil angeordnet sein kénnen.

Fign. 9a bis 9f zeigen Draufsichten unterschiedlicher Ausfliihrungsformen des Ansatzes
33 und der Durchgangséffnung 32, wobei auch andere Gestaltungen der Ausbildung
des Ansatzes 33 und der Durchgangséffnung 32 vorstellbar sind.

Fig. 9a zeigt in einer Draufsicht das erfindungsgeméRe Basisteil 30 mit dem Ansatz 33,
wobei entsprechende Schnittansichten davon in Fig. 5a bis 5¢ dargestellt sind. Der in
Fig. 9a in einer Draufsicht gezeigte Ansatz 33, wie auch die in dem anderen Fign. 9b
bis Of gezeigten Ansatze 33, kénnen jeweils die in Fign. 5a bis 5¢c dargestellten
Querschnittsgestalten aufweisen.
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Wie in Fig. 9a gezeigt, ist der Ansatz 33 mit einem Abstand a von der
Durchgangséffnung 32 mit der Offnungsweite mit dem Radius r beabstandet.

Der in Fig. 9a dargestellte Ansatz 33 weist umgibt die Durchgangséffnung
kontinuierlich, wobei die Breite w des Ansatzes ausgehend von der Basis, also dem
Ubergang von der Oberflache 35 an dem Ansatz 33 des Basisteils 30 Gber den
kreisfémigen Verlauf konstant ist. Es ist jedoch auch méglich, dass die Breite w des
Ansatzes 33 quer zur Querschnittdickenrichtung d Uber den kreisférmigen Verlauf
schlangenlinienfémig zu und ab nimmt, so dass eine verbesserte plastische
Verformung des Ansatzes 33 méglich ist. Diese schlangenlinienférmige
Breitenschwéchung ist auch bei den in Fig. 9b bis 9f gezeigten Anséatzen 33 méglich.

In Fig. 9b ist die Durchgangsoéffnung 32 als ein Langloch ausgefiihrt, so dass ein
Ausrichten des Anbauteils 20 in die richtige Lage auf dem erfindungsgemaen
Basisteil 30 méglich ist und auch beispielsweise UngleichmaRigkeiten in der
Anordnung der Durchgangséffnungen 32 in dem Basisteil und den
Durchgangséffnungen 22 in dem Anbauteil 22 besser ausgeglichen werden kénnen.

Fig. 9c zeigt eine Draufsicht des in Fig. 5d in einer Schnittansicht gezeigten
erfindungsgemafRen Basisteils 30. Wie hieraus ersichtlich ist, grenzt der Ansatz 33 mit
seiner zu der Durchgangséffnung zugewandten Seite direkt an die
Durchgangséffnungswandung 34 der Durchgangséffnung 32 an. Dies hat den Vorteil,
dass der Ansatz 33 bei seiner plastischen Verfomung durch das Anbauteil 20 und die
Schraubverbindung 60 zusétzlich das Gewinde 65 der Schraube 61 fluiddicht

abdichten kann.

Fign. 9d und 9e zeigen weiter Draufsichten auf das erfindungsgeméRe Basisteil 30 mit
einem im Wesentlichen O-férmigen Verlauf des Ansatzes 33 um die
Durchgangséffnung 32. In Fig. 9d entspricht die Gestalt der Durchgangséffnung 32 der
Gestalt der Durchgangsoéffnung 32, die in Fig. 9a dargestellt ist. Die in Fig. 9e gezeigte
Ausfihrungsform zeigt einen Ansatz 33 auf, der auch eine im Wesentlichen O-fomigen
Verlauf aufweist, wobei die Durchgangséffnungswandung 34 der Durchgangséffnung
32 direkt an die Seite des Ansatzes 33 angrenzt, die der Durchgangséffnung 32
zugewandt ist. SchlieRlich ist in Fig. 9f eine weitere Ausfihrungsform des
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erfindungsgemaRen Basisteils 30 dargestellt, wobei der Verlauf des Ansatzes 33 um

die im Wesentlichen kreisférmige Durchgangséffnung 32 im Wesentlichen rautenférmig
ist.

Mit den in Fign. 9a bis 9 f gezeigten Ausflhrungsformen der Ansétze 33 der
erfindungsgemafen Basisteile zeigen nicht aile méglichen Varianten des Verlaufes der
Anséatze 33 um die Durchgangséffnungen 32 und stellen keine abschlieBende
Darstellung aller im Schutzbereich der beigeflgten Patentanspriiche liegenden
Ausfuhrungsformen der Anséatze 33 des erfindungsgeméafien Basisteil 30 dar.
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Patentanspriiche
1. Zwischenprodukt-Kombination (10) fur ein Innenverkleidungsteil eines

Fahrzeuges, aufweisend:

ein Basisteil (30) mit einer Montagestelle (31), in der eine Durchgangséffnung (32) zur
Aufnahme eines Montagemittels (60) ausgebildet ist, mit dem ein Anbauteil (20) an
einer Oberflache (35) des Basisteils (30) an dem Basisteil (30) festklemmbar ist

dadurch gekennzeichnet, dass

der Randbereich der Durchgangséffnung (32) des Basisteils (30) mit einem Ansatz (33)
versehen ist, der die Durchgangséffnung (32) umgibt und von der Oberflache (35), an
der das Basisteil montierbar ist, an dem Randbereich (37) der Durchgangséffnung
vorsteht, so dass das Anbauteil (20) von dem Ansatz (33) abstitzbar ist, wenn das
Anbauteil (20) an dem Basisteil (30) montiert ist.

2. Zwischenprodukt-Kombination nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Ansatz (33) die Durchgangséffnung (32) kontinuierlich und umlaufend umgibt.

3. Zwischenprodukt-Kombination nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ansatz (33) einstiickig mit dem Basisteil (33), insbesondere
durch Spritzguss ausgebildet ist, oder der Ansatz (33) an das Basisteil (30) angespritzt

oder angeklebt ist.

4. Zwischenprodukt-Kombination nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass, dass der Ansatz (33) ein separates Element ist, das mit dem
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Montagemittel (60), dem Anbauteil und/oder dem Basisteil zum Abdichten der

Durchgangséffnung (32) kombinierbar ist.

5. Zwischenprodukt-Kombination nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ansatz (33) des Basisteils (30) mit einem vorbestimmten
radialen Abstand (a1, a2) von der Durchgangséffnungswandung (34) angeordnet ist.

6. Zwischenprodukt-Kombination nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ansatz (33) aus einem Material ist, dass eine plastischen
Verformung erlaubt, wenn der Ansatz (33) druckbeaufschlagt wird.

7. Zwischenprodukt-Kombination nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass, der Ansatz (33) einen Querschnitt aufweist, der halbkreisférmig,
dreieckférmig und/oder rechteckférmig ist.

8. Innenverkleidungsteil fur eines Fahrzeuges, aufweisend:

ein Basisteil (30) mit einer Montagestelle (31), in der eine Durchgangséffnung (32) zur
Aufnahme eines Montagemittels (60) ausgebildet ist, mit dem ein Anbauteil (20) an
einer Oberflache (35) des Basisteils (30) an dem Basisteil (30) festklemmbar ist, wobei
der Randbereich der Durchgangsoéffnung (32) des Basisteils (30) mit einem Ansatz (33)
versehen ist, der die Durchgangséffnung (32) umgibt und von der Oberflache (35), an
der das Basisteil (30) montierbar ist, an dem Randbereich (37) der Durchgangséffnung
vorsteht, so dass das Anbauteil (20) von dem Ansatz (33) abstitzbar ist, wenn das
Anbauteil (20) an dem Basisteil (30) montiert ist, wobei das Montagemittel (60)
aufweist ein Montageelement (61), das einen ersten Endabschnitt (62) zum Einsetzen
in die Durchgangséffnung und einen zweiten Endabschnitt (63) zum Abstitzen an der
Montagestelle (31) des Basisteils (30) aufweist, und ein Gegenelement (66), das mit



WO 2012/013352 PCT/EP2011/003797

23

dem ersten Endabschnitt (62) kuppelbar ist, so dass das Anbauteil (20) an dem
Basisteil (30) festklemmbar ist.

9. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass, das
Montageelement (61) eine Schraube, ein Bolzen oder ein Niet ist und das
Gegenelement (66) eine Schraubenmutter oder ein NietschlieRkopf ist.

10. Innenverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Basisteil (30) ein Spritzgussteil ist.
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