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Membran.




DE 19528 578 B4 2006.04.20

Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Kunststoff-
halteteil zum Versenken und Einschmelzen in einem
vorzugsweise thermoplastischen Kunststoffbauteil.

Stand der Technik

[0002] Zum Einbringen von Kunststoffhalteteilen in
Platten, wie sogenannten Leichtbau-Sandwichplat-
ten oder Isolierschichten bzw. Platten mit Schaum-
stoff- oder Wabenstruktur, kann ein Verfahren ange-
wendet werden, bei dem ein Versenken und Ein-
schmelzen oder Verschmelzen. das heift Verschwei-
Ren, von Halteteil und Platte herbeigefihrt wird. Da-
bei wird ein Halteteil, das im wesentlichen als Rotati-
onskoérper aus einem thermoplastischen Kunststoff
ausgebildet ist, auf das Bauteil gedriickt und mit einer
Drehzahl gegenliber dem Bauteil verdreht, die be-
wirkt, dal an den Bertihrungsflachen beider Teile in-
folge der entstehenden Warme eine Schweildverbin-
dung entsteht. Eine solche Befestigungsweise ist bei-
spielsweise aus DE 41 41 616 A1 bekannt. Diese in
eine Platte eingebrachten Halteteile kénnen dazu
dienen, einen Gegenstand zwischen einem Halteteil-
kopf und dem Bauteil zu befestigen oder einen Befes-
tigungspunkt fir die Verankerung einer Schraube im
Kunststoffbauteil zu schaffen. Haufig ist es er-
wiinscht, derartige mit den Kunststoffhalteteilen ver-
sehene Platten und/oder die Halteteile mit einer wei-
teren Schicht, zum Beispiel einem Furnier, zu bekle-
ben bzw. die Platten selbst mittels Kleben zu befesti-
gen. Auch ist es bei Reparaturen an einem Kunst-
stoffbauteil bzw. -platte oder dem nachtraglichen Ein-
bringen eines Halteteils erwiinscht, dessen Oberfla-
che zu bekleben. Auch wenn ein Furnier oder derglei-
chen Uber die gesamte Flache eines Kunststoffbau-
teils aufgetragen ist, eignen sich, zum weiteren An-
kleben eines Gegenstands auf das Furnier, vor allem
Stellen, unter denen ein beklebbares Halteteil ange-
bracht ist. Denn das Furnier haftet regelmafig am
Halteteil deutlich besser und ist daher dort starker be-
lastbar. Jedoch eignen sich nicht alle Kunststoffe fir
eine Klebeverbindung, bzw. ist die Beklebbarkeit
haufig unzureichend. Wird beispielsweise ein diinner,
furnierahnlicher Belag auf eine mit einem Halteteil
versehene Platte aufgebracht, so kénnen Beulen,
Markierungen, Blasen etc. entstehen, wenn das Hal-
teteil nicht beklebbar ist.

Aufgabenstellung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Kunststoffhalteteil fur das Einbringen in ein Kunst-
stoffbauteil zu schaffen, dessen Oberflache fir eine
Klebeverbindung geeignet ist. Weiter sollen Verfah-
ren bereitgestellt werden, die das Herstellen eines
Kunststoffhalteteils zum Gegenstand haben, welches
urspringlich zum Bekleben nicht oder nur wenig ge-
eignet ist.
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[0004] Diese Aufgabe wird durch die in den Anspri-
chen definierten Halteteile geldst, wobei die Unteran-
spriche bevorzugte Ausfihrungsformen darstellen.

[0005] Durch die Erfindung wird erreicht, daf} erfin-
dungsgemalie Kunststoffhalteteile zum Versenken in
einem thermoplastischen Kunststoffbauteil fur die
Herstellung einer Klebeverbindung besonders geeig-
net sind, wobei die Befestigung des Halteteils im
Bauteil dadurch geschieht, da® durch Reibungswar-
me ein Einschmelzen des Halteteils in das Bauteil er-
folgt. Bei entsprechender Wahl der Kunststoffmateri-
alien wird ein Schmelzen der Oberflachen der Teile
erzielt, so dal sich eine feste VerschweilRung zwi-
schen Halteteil und Bauteil ergibt. Daneben wird er-
reicht, dald Kunststoffhalteteile zum Versenken in ei-
nem thermoplastischen Kunststoffbauteil besonders
gunstige Eigenschaften fir ein Einschmelzen in das
Kunststoffbauteil, sogar bei Bildung von Abrieb, auf-
weisen.

[0006] Ein Kunststoffhalteteil nach einem Aspekt
der Erfindung weist an seiner Oberseite eine pordse
Bahn auf, die durch die Aufnahme von Schmelze des
Halteteils mit diesem fest verbunden ist. Dabei besitzt
die pordse Bahn bevorzugt einen héheren Schmelz-
punkt als das Material des Halteteils. Die pordse
Bahn weist auch Stellen auf, an denen keine Schmel-
ze aufgenommen ist. Diese Stellen sind gut bekleb-
bar: Die Stellen der porésen Bahn mit der aufgenom-
menen Schmelze sorgen fiir die feste Verbindung mit
dem Halteteil. Entweder werden von vorneherein nur
bestimmte Teile der Bahnoberflache und der Haltetei-
loberflache mit Warme oder Ultraschall behandelt, so
daf die Schmelze des Halteteils im wesentlichen nur
die behandelten Stellen vertikal vollstdndig durch-
dringen kann und/oder es wird eine vollstandige ver-
tikale Durchdringung der Bahn durch Einbringung ei-
ner fur die Schmelze nicht durchldssigen Schicht
oder durch die Wahl einer ausreichend dicken Bahn
verhindert. Hat die Bahn bzw. deren dem Halteteil zu-
gewandte Unterseite denselben Schmelzpunkt wie
die Halteteiloberflache, so erfolgt eine Aufnahme der
Schmelze in die Bahn in Form einer gewissen Vermi-
schung der Schmelzen von Halteteil und Bahn.

[0007] Besonders gunstige Ergebnisse lassen sich
mit einem Halteteil erzielen, das auf seiner Oberfla-
che, infolge einer Behandlung mit einem Heizblech,
das eine Vielzahl von Ausnehmungen besitzt, zahl-
reiche Erhebungen aufweist. Auf den Oberflachen
der Erhebungen selbst tritt kein Material in die pordse
Bahn ein, so dal diese Stellen fiir ein Bekleben 5 be-
sonders gut geeignet sind.

[0008] Ein typisches Material fiir das Halteteil ist Po-
lypropylen, das sich Ublicherweise kaum bekleben
laRt. Far die auf das Kunststoffhalteteil aufzubringen-
de und anschlieBend zu beklebende porése Bahn
kommt insbesondere ein Vlies aus Polyestergewirke
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oder Filz in Betracht. Haufig wird ein Kunststoffbau-
teil, in das das erfindungsgemalfe Halteteil einge-
bracht wird, aus demselben Material bestehen.

[0009] Aus produktionstechnischen Grinden ist es
vorteilhaft, die Ober- und Unterseite des Kunststoff-
korpers des Halteteils in gleicher Weise zu gestalten.
Dabei bringen Erhebungen bzw. Vertiefungen auf der
Unterseite des Halteteils in der Regel Vorteile beim
Einschmelzen des Kunststoffhalteteils in das Kunst-
stoffbauteil. Diese Erhebungen bzw. Vertiefungen
kdnnen z.B. auch in Form eines Schriftzugs oder Fir-
menlogos gehalten sein. Eine sternformige Oberfla-
chengestaltung ermdglicht beispielsweise die Ver-
drangung von beim reibenden Einbringen des Halte-
teils entstehenden Abrieb.

[0010] Fur eine optisch ansprechende Gestaltung
eines Verbundmaterials aus Kunststoffbauteil und
Halteteil kénnen deren Oberflachen miteinander
fluchten bzw. blindig sein. Eine solche Struktur eignet
sich insbesondere fiir das Aufbringen einer weiteren
Schicht, wie beispielsweise einem Furnier, auf das
Verbundmaterial.

Ausfihrungsbeispiel

[0011] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwen-
dungsmdglichkeiten der vorliegenden Erfindung er-
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von
Ausfuhrungsbeispielen in Verbindung nur der Zeich-
nung. Es zeigen:

[0012] Eig.1 ein Halteteil mit einer punktférmig mit
mehreren Oberflachenstellen verbundenen porésen
Bahn,

[0013] Fig.2 eine Schnittdarstellung eines Halte-
teils, das infolge der unter Erwarmung stattfindenden
Befestigung der porésen Bahn eine Oberflachen-
struktur mit Erhebungen ausgebildet hat,

[0014] Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Halteteil ge-
mal Fig. 2,

[0015] Fig. 4 ein Halteteil mit parallel auf der Halte-
teiloberflache verlaufenden Stegen oder Nuten,

[0016] Fig. 5 ein Halteteil mit Zentrierbohrung und
Schlitz auf der Halteteiloberflache, wobei Fig. 5a ein
vertikaler Schnitt durch das Halteteil ist,

[0017] Fig. 6 ein Verbundmaterial aus einem erfin-
dungsgemalen Halteteil und einem Kunststoffbauteil
mit Wabenstruktur, wobei das Halteteil beklebt ist.

[0018] Fig. 7 eine Untersicht eines Kunststoffhalte-
teils, das eine speziell fir das Einschmelzen in ein
Kunststoffbauteil angepalite Unterseite aufweist.
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[0019] In Fig. 1 ist ein Kunststoffhalteteil 1 darge-
stellt, auf das gerade eine pordse Bahn 2 mittels ei-
ner Heizvorrichtung 3 befestigt wird. Die Heizvorrich-
tung 3 besitzt Stifte oder Rippen, die die Oberflache
des Halteteils 1 durch die porése Bahn 2 hindurch er-
hitzen und dort Schmelze erzeugen. Diese Schmelze
dringt an den betreffenden Stellen in die porése Bahn
ein und sorgt dort fir eine feste Befestigung zwischen
poréser Bahn 2 und Halteteil 1. Die Bereiche der po-
résen Bahn, in denen Kunststoffschmelze eindringt,
sind im Gegensatz zu den restlichen Bereichen zum
Verkleben weniger geeignet. Da allerdings ausrei-
chend grof’e Bereiche in der Bahn 2 vorgesehen
sind, die nicht von der Schmelze 8 durchdrungen
sind, eignet sich das gezeigte Halteteil 1 hervorra-
gend fur eine nachfolgende Beklebung. Grundsatz-
lich kann zum Aufbringen der porésen Bahn 2 entwe-
der zuerst die Halteteiloberflache erwarmt werden
und dann die Bahn 2 aufgebracht werden, oder es
wird die bereits mit der Bahn 2 bedeckte Halteteilo-
berflache erwarmt.

[0020] Fur ein nachfolgendes Bekleben ist es be-
sonders gunstig, wenn, wie in Fig. 2 gezeigt, eine
Oberflachenstruktur vorhanden ist, die auf Erhebun-
gen 4 aufgebrachten Klebstoff, der durch Aufpressen
einer anzuklebenden Schicht verdrangt wird, aufneh-
men kann. In Fig. 2 sind eine Vielzahl von Erhebun-
gen gezeigt, die gleichzeitig mit dem Befestigen der
pordsen Bahn als zu beklebende Zwischenschicht
entstehen. Die gezeigte Heizvorrichtung 3 ist als
Heizblech mit einer Vielzahl von Offnungen ausge-
staltet. Beim vorangegangenen Aufdricken des
Heizbleches 3 auf das mit der pordsen Bahn 2 beleg-
te Halteteil 1 wurde Kunststoffschmelze auf der Hal-
teteiloberflache gebildet. Dabei wich Schmelze in die
Offnungen des Heizblechs 3 aus und formte somit Er-
hebungen 4. Diese Erhebungen ragen in der GréRRen-
ordnung von etwa 1 mm von der Halteteiloberflache
ab. Auf den Oberflachen der Erhebungen 4 selbst
dringt keine Schmelze in die pordse Bahn ein, da die
Stellen im Bereich der Lécher des Heizblechs 3 nicht
erwarmt werden. Dagegen erfolgt eine besonders in-
tensive Durchdringung der porésen Bahn 2 mit
Schmelze 8 am Umfang der Erhebungen, insbeson-
dere an deren oberen Kanten. Damit ist die pordse
Bahn in den Talern und in den Bereichen, die die Er-
hebungen umbhiillen, fest mit der Halteteiloberflache
verbunden. Das so entstandene Halteteil ist an den
Oberflachen der Erhebungen 4, die nicht von der
Schmelze durchdrungen sind, zum Verkleben hervor-
ragend geeignet. Die resultierende Oberflachen-
struktur des Halteteils ist in Fig. 3 gezeigt. Hieraus ist
entnehmbar, dal} eine Vielzahl von Erhebungsober-
flachen eine geeignete Basis fir das Herstellen einer
Klebeverbindung mit einem auf- bzw. anzubringen-
den Gegenstand sind.

[0021] In Eig. 4 ist ein Halteteil 1 gezeigt, das drei
parallel verlaufende Stege 4 aufweist. Auf dessen
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Oberflache wurde die porése Bahn 2 aufgetragen.
AnschlieRend erfolgte eine Erwdrmung der von der
Oberflache hervorragenden Stege 4 durch die Heiz-
platte 3. Nur im Bereich dieser Stege 4 kann folglich
Schmelze 8 entstehen und in die pordse Bahn 2 ein-
dringen. Bei diesem Vorgang kann durch das Ab-
schmelzen der Stege 4, sofern gewunscht, gleichzei-
tig eine gewisse Nivellierung der Oberflache erzielt
werden. Da in den Talern der Halteteiloberflache kei-
ne Erwarmung mittels der glatten Heizplatte erfolgt,
bleibt dort die porése Bahn 2 im wesentlichen von
Schmelze frei und eignet sich gut zum Bekleben.

[0022] Das Eindrehen des Kunststoffhalteteils 1 in
ein thermoplastisches Kunststoffbauteil 6 wird er-
leichtert, wenn Mittel fiir den Eingriff eines entspre-
chenden Werkzeugs, wie in Fig. 5 dargestellt, auf der
Oberflache des Halteteils 1 vorgesehen sind. Das
Halteteil von Fig. 5 weist eine Zentrierbohrung 9 im
Mittelpunkt und einen auf der Oberflache des Halte-
teils 1 durch den Mittelpunkt verlaufenden Schlitz
bzw. Nut 5 auf. Aufgrund dieser MalRnahmen ist es
moglich, einen besonders sicheren und zuverlassi-
gen Eingriff fir ein Werkzeug zu schaffen, das als
Flugel mit einem Vorsprung in der Mitte ausgebildet
ist. Ein solches Werkzeug kann beispielsweise in ein
Bohrgerat eingesetzt werden. Das Halteteil 1 kann
sowohl vor als auch nach dem Befestigen der poro-
sen Bahn 2 in das Kunststoffbauteil 6 eingebracht
und dort befestigt werden. Insbesondere im letzteren
Fall ist es glinstig, den Schlitz 5 und die Zentrierboh-
rung 9, wie in Eig. 5a herausgestellt, mit einer Phase
zu versehen oder die Zentrierbohrung 9 in einem
oberen Abschnitt mit einem gréReren Durchmesser
zu versehen (nicht dargestellt). Somit wird das Anset-
zen des Werkzeugs erleichtert.

[0023] In Fig. 6 ist ein Beispiel fur den Einsatz des
beklebbaren Halteteils 1 veranschaulicht. Diese Dar-
stellung zeigt ein Verbundmaterial, das aus einem
Halteteil 1, auf welchem ein Vlies aus Polyestergewir-
ke angebracht ist, und einem Kunststoffbauteil 6 mit
Wabenstruktur zusammengesetzt ist. Sowohl das
Kunststoffmaterial fur das Halteteil als auch das Ma-
terial des Bauteils 6 besteht aus Polypropylen. Das
Vlies wurde hier mit einer solchen Dicke gewahlt, dal}
es beim Befestigen auf der Halteteiloberflache nur
etwa zur Halfte mit Schmelze durchdrungen wurde.
Im Kunststoffbauteil 6 ist das Halteteil mittels Rei-
bungsschweilen eingebracht und befestigt. Durch
das Eindrehen des Halteteils 1 in das Bauteil 6 unter
Aufschmelzen der gegenseitigen Reibungsflachen
wurde eine Schweillverbindung an den Stellen 14
zwischen beiden Teilen hergestellt. Auf dem Vlies 2
befindet sich Klebstoff 13, der das aufgetragene Ma-
terial 7 an das Halteteil 1 klebt. Das so vorbereitete
Bauteil wird dann fur Kihlzellen, Lkw-Aufbauten, im
Boots- und Flugzeugbau eingesetzt, wobei die Halte-
teile beispielsweise zum Befestigen von Turelemen-
ten oder zum Verbinden einzelner Platten genutzt
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werden.

[0024] Fig. 7 zeigt eine Untersicht eines Kunststoff-
halteteils 1, das fur das Einbringen und Einschmel-
zen in ein Kunststoffbauteil 6 speziell ausgestaltet
wurde. Das Halteteil 1 mit den drei konzentrischen
Ringen 10 dringt erheblich leichter in ein Kunststoff-
bauteil ein als ein Halteteil, dessen Unterseite aus ei-
nem ebenen Vollmaterial gebildet ist. Die Ringe 10
Uben eine gewisse Zentrierwirkung beim Eindrehen
des Halteteils 1 aus, so dal ein Ausweichen des Hal-
teteils von der gewinschten Einbringungsstelle er-
schwert wird. Vor allem sorgen die Ringe 10 fir eine
besonders glnstige Ausbildung von Schmelze an
den Ringen, die an der Unterseite jeweils mit ihren
Kanten in Eingriff mit dem Material eines Bauteils ge-
langen. Die Befestigung im Bauteil weist daher eine
besonders hohe Festigkeit auf. An diesen Stellen er-
folgt regelmaRig, abhangig von den Materialien des
Halteteils 1 und des Bauteils, eine Vermischung von
Schmelze beider Teile, so daf’ beim Abklhlen eine
Schweillverbindung entsteht. Weiter sind in den Rin-
gen 10 Ausnehmungen 11 vorgesehen. Damit kann
beim Eindringen in das Halteteil 1 in ein Bauteil ent-
stehendes Pulver- bzw. Partikelmaterial von den
Kantenbereichen verdrangt und das Potential fiir die
Ausbildung von Schmelze an Halteteil 1 bzw. Bauteil
deutlich verbessert werden. Insbesondere wird hier-
mit die Ausbildung einer guten Schweillverbindung
beider Teile auch in einem PVC-Schaum ermdoglicht,
bei dem beim Eindrehen des Halteteils 1 in signifikan-
tem Ausmald Abriebpartikel entstehen. Beide Seiten
des Halteteils kdnnen vor allem dann, wenn, wie in
diesem Beispiel beschrieben, die Ausnehmungen 11
einen Schlitz an der Oberflache bilden, in gleicher
Weise gestaltet werden. Ein solcher Schlitz an der
Oberseite des Halteteils 1 kann ndmlich zum Anset-
zen eines Antriebswerkzeugs verwendet werden. Im
Ubrigen kann auf diese Oberflachenstruktur auch
eine pordése Bahn, wie oben beschrieben, aufge-
bracht werden.

Patentanspriiche

1. Kunststoffhalteteil (1) zum Versenken und Ein-
schmelzen in einem vorzugsweise thermoplasti-
schen Kunststoffbauteil (6), gekennzeichnet durch
— ein Halteteil (1) und
— eine an seiner Oberseite durch die Aufnahme von
Schmelze des Halteteils (1) mit diesem fest verbun-
dene portse Bahn (2), insbesondere ein Vlies oder
eine por6se Membran.

2. Kunststoffhalteteil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die pordse Bahn (2) nur Uber
einen Teil ihrer Oberflache mit dem Halteteil (1) fest
verbunden ist.

3. Kunststoffhalteteil nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die pordse Bahn (2) im



DE 19528 578 B4 2006.04.20

Wesentlichen punktférmig fest mit mehreren Oberfla-
chenstellen des Halteteils (1) verbunden ist.

4. Kunststoffhalteteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die porése Bahn (2) fest mit den Oberflachen von Er-
hebungen (4) des Halteteils verbunden ist, wobei die
restliche Halteteiloberflache im Wesentlichen von ei-
ner festen Verbindung mit der porésen Bahn (2) frei
bleibt.

5. Kunststoffhalteteil nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erhebungen (4) als parallel
auf der Halteteiloberflache verlaufende Stege gebil-
det sind.

6. Kunststoffhalteteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Halteteil (1) im Wesentlichen aus einem Polyole-
fin, insbesondere aus Polyethylen, Polypropylen, vor-
zugsweise Polypropylen oder Polystyrol oder Polyvi-
nylchlorid besteht.

7. Kunststoffhalteteil nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die porése Bahn (2), zumindest auf der dem Halteteil
(1) abgewandten Oberseite, einen héheren Schmelz-
punkt als das Material der Oberflache des Halteteils
(1) hat.

8. Halteteil nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die porose
Bahn (2) aus Fasern aus Polyester, Glas, Polyamid,
Polypropylen, Polyphenylensulfid, vorzugsweise Po-
lyester, besteht.

9. Kunststoffhalteteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Halteteilunterseite in gleicher Weise wie die von
der porésen Bahn (2) bedeckte Oberflache des Hal-
teteils (1) ausgestaltet ist.

10. Verfahren zur Herstellung eines beklebbaren
Kunststoffhalteteils nach einem der vorhergehenden
Anspriche, das folgende Schritte aufweist:

— Aufgingen einer porésen Bahn (2), insbesondere ei-
nes Vlieses oder einer pordsen Membran auf die
Oberflache eines Halteteils (1),

— Erwarmen der Halteteiloberflache, insbesondere
mittels Warme oder Ultraschall, zum Erzeugen von
Kunststoffschmelze,

— Verbinden eines Teils der porésen Bahn (2) mit der
Schmelze zur Herstellung einer festen Verbindung
zwischen Halteteiloberflache und poréser Bahn (2)
unter Ausbildung eines beklebbaren Oberflachenbe-
reichs des Kunststoffhalteteils, der aus mindestens
einem Abschnitt der porésen Bahn (2) besteht.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die angeschmolzene Oberflache
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des Halteteils (1) mit darauf befindlicher Bahn (2) ge-
gen ein Oberflachenstruktur verleihendes, insbeson-
dere Ausnehmungen bzw. Lécher bzw. Offnungen
aufweisendes Blech, vorzugsweise ein Heizblech,
druckt und dabei die Bahn zumindest in einem Teilbe-
reich mit der entsprechend strukturierten Oberflache
des Halteteils (1) verbindet.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. o
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