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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung geht aus von einem
Spritzgussteil mit einem Einlegeteil (10), insbesondere ei-
ner Befestigungsbuchse zum Aufnehmen eines Befesti-
gungsmittels in einer Aufnahmedffnung (14).

Es wird vorgeschlagen, dass das Einlegeteil (10) aus ei-
nem nichtmetallischen Werkstoff vorgefertigt ist.
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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Einlegeteil
in ein Spritzgussteil nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und einem Spritzgussteil mit einem Einle-
geteil nach dem Oberbegriff des Anspruchs 5.

[0002] Gehause, die z.B. fir Sensoren in Kraftfahr-
zeugen eingesetzt werden, werden Ublicherweise an-
geschraubt. Damit das Gehause durch die Vorspann-
kraft der Schraube dabei nicht zerdrickt wird, kom-
men krafteinleitende Befestigungsbuchsen zum Ein-
satz. Diese sind als zylindrische Rohrabschnitte aus-
gebildet und leiten die Spannung der Befestigungs-
schrauben in das Geh&use ein. Ublicherweise sind
die Befestigungsbuchsen aus Metallen wie Messing,
Aluminium, Edelstahl, verzinktem Stahl und derglei-
chen gefertigt.

[0003] Bekannt ist, die Befestigungsbuchsen mit
polymerem Gehausewerkstoff zu umspritzen, was ei-
ner typischen Fertigungsart von Sensorgehausen
entspricht. Haufig wird als Gehausewerkstoff PBT
(Polybutylenterephtalat) eingesetzt.

[0004] Bei Belastung der Befestigungsbuchsen mit
korrosiven Medien, z.B. Salzsprihnebel, tritt Korrosi-
on auf. Sind Befestigungsbuchse und Schraube aus
verschiedenen Metallen gefertigt, tritt zusatzlich eine
Lokalelementkorrosion auf. Diese kann zwar durch
eine elektrische Isolation der Metallteile vermieden
werden, es kann jedoch immer noch eine Spaltkorro-
sion auftreten, da die Befestigungsbuchse vom Ge-
hausewerkstoff nicht voéllig spaltfrei umschlossen
wird. Die Spaltkorrosion tritt auch bei gleichartigen
Werkstoffen von Befestigungsbuchse und Schraube
auf. Die Korrosionsprodukte beider Korrosionsarten
kénnen den Gehausewerkstoff schadigen.

Offenbarung der Erfindung

[0005] Es wird ein Spritzgussteil mit einem Einlege-
teil vorgeschlagen, insbesondere einer Befestigungs-
buchse zum Aufnehmen eines Befestigungsmittels in
einer Aufnahmedffnung, wobei das Einlegeteil aus ei-
nem nichtmetallischen Werkstoff vorgefertigt ist. Ein
erfindungsgemales Einlegeteil fir ein Spritzgussteil,
insbesondere eine Befestigungsbuchse zum Aufneh-
men eines Befestigungsmittels in einer Aufnahmeoff-
nung ist in einem nichtmetallischen Werkstoff ausge-
bildet.

[0006] Dabei ist von Vorteil, dass durch den erfin-
dungsgemalien Einsatz einer nichtmetallischen
Buchse eine Korrosion vermieden bzw. stark vermin-
dert werden kann. Insbesondere Lokalelementkorro-
sion wie auch Spaltkorrosion kénnen dadurch ver-
mieden bzw. weitgehend unterbunden werden. Ist die
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Befestigungsbuchse in einem Sensorgehduse vorge-
sehen, kann eine stabile Befestigung erreicht wer-
den, ohne dass das Gehause beispielsweise durch
Spaltkorrosion beschadigt wird. Besonders bei der
Verwendung im Fahrzeugbereich kann damit ein an-
schraubbares Spritzgussgehause mit integrierter Be-
festigungsbuchse geschaffen werden, das bei hoher
thermischer und mechanischer Beanspruchung re-
sistent gegen Korrosion ist und damit verbaute Sen-
soren im Fahrzeug vorteilhaft schiitzt.

[0007] Mit der vorgeschlagenen Losung kann giins-
tigerweise auch der Gehausewerkstoff nicht mehr
durch Korrosionsprodukte beschadigt werden. Damit
geht eine vorteilhafte Kostenreduktion einher, die
sich durch geringere Materialkosten ergeben. Auf-
grund der glinstigen thermischen Eigenschaften von
nichtmetallischen Werkstoffen ergeben sich auch ge-
ringere Aufheizzeiten und somit eine weitere Kosten-
reduktion. Auch koénnen sich geringere Kosten beim
Spritzguss ergeben. Vorteilhaft ist ferner der ahnliche
thermische Ausdehnungskoeffizient der nichtmetalli-
schen Buchse gegeniiber dem Gehausematerial.

[0008] In einer bevorzugten Weiterbildung ist das
vorgefertigte Einlegeteil mit wenigstens einem Werk-
stoff aus der Gruppe Polybutylenterephtalat, Polya-
mid und/oder Polypropylen und/oder glasfasergefill-
tem Polymer umspritzt. Besonders bevorzugt ist das
Einlegeteil als Gehduse mit integrierter Befestigungs-
buchse ausgestaltet. Als Werkstoff flr nichtmetalli-
sche Buchsen wird zweckmaRigerweise ein Thermo-
plast und/oder ein Duroplast verwendet, wodurch nur
geringe Produktionskosten entstehen. Ginstig sind
dabei Werkstoffe, die mit Fasern oder Partikeln ge-
fullt sind, wobei ein Fillgrad von mindestens 50%
vorteilhaft ist. Kleine Partikel als Fullmaterial sind da-
bei besonders glinstig, um die Druckfestigkeit zu er-
héhen. Dies ist insbesondere bei Befestigungsbuch-
sen gunstig, die teilweise groRen Druckkraften aus-
gesetzt sind.

[0009] Bei dem Fullstoff aus Fasern ist eine radiale
Orientierung der Fasern beim Wickeln bezogen auf
einen Radius des Einlegeteils vorteilhaft, um die
Druckfestigkeit des Einlegeteils, beispielsweise der
als Rohrabschnitt ausgebildeten Buchse, zu erhd-
hen. Gunstigerweise ist eine Glastemperatur des
Werkstoffs hoher als eine Temperatur des Werkstof-
fes, aus dem das Gehause gefertigt ist.

[0010] Hochgefiillte Thermoplaste und einige Duro-
plaste kdnnen zweckmaRigerweise in einem her-
kémmlichen Spritzgussverfahren gefertigt werden,
und Duroplaste durch ein Pultrusionsverfahren. Bei
dem Pultrusionsverfahren handelt es sich glinstiger-
weise um ein automatisiertes Verfahren zur Herstel-
lung von hochgefillten Faserverbundkunststoffprofi-
len in gleichbleibend hoher Qualitat, mit prazise auf
den Verwendungszweck abgestimmten Querschnit-
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ten und Materialeigenschaften. Dabei wird Armie-
rungsmaterial erst durch einen Fihrungskopf und an-
schlielend durch ein beheiztes Werkzeug gezogen,
in dem die Fasern mit Matrixmaterial, beispielsweise
Harz, impragniert werden. Anschlieftend hartet das
Profil in der vom Werkzeug vorgegebenen Profilform
aus. Eine Zugvorrichtung fiihrt das ausgehartete Pro-
fil zu einer ,mitwandernden" Sage fir einen ge-
winschten Langenzuschnitt nach Vorgabe.

[0011] Als Werkstoffe flr nichtmetallische Buchsen
in Gehausen aus PBT (Polybutylenterephtalat) eig-
nen sich beispielsweise UPE-GFK-Rohrabschnitte
(Rohrabschnitte aus einem bearbeitbaren ungesat-
tigten Polyesterwerkstoff kombiniert mit glasfaserver-
starktem Kunststoff), EP-GFK-Rohrabschnitte (Rohr-
abschnitte aus Epoxidharz in Kombination mit glasfa-
serverstarktem Kunststoff), Spritzgussteile aus PBT
GF50 (Polybutylenterephtalat mit 50% Glasfaser),
EP-AFK-Rohrabschnitte (Rohrabschnitte aus Epo-
xidharz mit aramidfaserverstarktem Kunststoff,
Spritzgussteile aus partikelgefilitem Phenolharz),
und EP-CFK-Rohrabschnitte (Epoxidharz mit Kohle-
faserkunststoff). Vorzugsweise kénnen auch rieselfa-
hige Phenol-Formaldehydformmassen verwendet
werden, die durch Spritzgieen oder Spritzpragen
ihre Formgebung erhalten. Durch spezielle Temper-
vorgange nach dem Spritzgielten kénnen die Werk-
stoffeigenschaften nochmals verbessert werden.

Zeichnung

[0012] Weitere Ausfiihrungsformen, Aspekte und
Vorteile der Erfindung ergeben sich auch unabhangig
von ihrer Zusammenfassung in Anspriichen, ohne
Beschrankung der Allgemeinheit aus nachfolgend
anhand von einem in einer Zeichnung dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung.

[0013] Im Folgenden zeigt die Figur einen Schnitt
durch ein bevorzugtes, als Gehduse ausgebildetes
Spritzgussteil mit einem integrierten bevorzugten
Einlegeteil.

Beschreibung des Ausflihrungsbeispiels

[0014] Die Figur zeigt schematisch einen Schnitt
durch ein beispielhaftes Spritzgussteil 12, das als
Gehause fiir einen Sensor dient, der z.B. in einem
Kraftfahrzeug angeschraubt werden soll. Zur Befesti-
gung sind zwei jeweils als Buchse ausgebildete Ein-
legeteile 10 vorgesehen, die aus einem nichtmetalli-
schen Werkstoff, beispielsweise einem Thermoplast
und/oder einem Duroplast, vorgefertigt sind. Der
Werkstoff ist bevorzugt fasergefiillt, wobei ein Fiill-
grad Uber 50% vorteilhaft ist.

[0015] Bei dem Faserfillstoff ist eine bezogen auf
einen Radius des Einlegeteils 10 radiale Orientierung
der Fasern vorgesehen. Zum Aufnehmen eines z.B.
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als Schraube ausgebildeten, nicht dargestellten Be-
festigungsmittels weist das Einlegeteil 10 eine Auf-
nahmedéffnung 14 auf.

[0016] Das vorgefertigte Einlegeteil 10 mit einem
Werkstoff 13 aus der Gruppe Polybutylenterephtalat,
Polyamid und/oder glasfasergefiilltem Polymer um-
spritzt. Das Einlegeteil 10 wird dazu in ein Spritzguss-
werkzeug gelegt und mit dem polymeren Spritzguss-
werkstoff 13 umspritzt. Hierdurch werden mdgliche
Delaminationsspalten zwischen dem Spritzguss-
werkstoff 13 und dem Einlegeteil 10 abgedichtet. Das
umspritzte Einlegeteil 10 kann dann mit dem evdtl.
ebenfalls umspritzten Sensor 15 zusammengefiigt
werden. Eine Stromzufuhr erfolgt tiber einen Stecker
16 und eine Stromzuleitung 17.

Patentanspriiche

1. Spritzgussteil mit einem Einlegeteil (10), insbe-
sondere einer Befestigungsbuchse zum Aufnehmen
eines Befestigungsmittels in einer Aufnahme6ffnung
(14), dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(10) aus einem nichtmetallischen Werkstoff vorgefer-
tigt ist.

2. Spritzgussteil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das vorgefertigte Einlegeteil (10)
mit wenigstens einem Werkstoff aus der Gruppe Po-
lybutylenterephtalat, Polyamid, Polypropylen
und/oder glasfasergefiilltem Polymer umspritzt ist.

3. Spritzgussteil nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass als nichtmetallischer
Werkstoff flir das Einlegeteil (10) ein Thermoplast
und/oder ein Duroplast vorgesehen ist.

4. Spritzgussteil nach einem der vorhergehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch eine Ausgestal-
tung als Gehause (11) mit integrierter Befestigungs-
buchse als Einlegeteil (10).

5. Einlegeteil fur ein Spritzgussteil, insbesondere
Befestigungsbuchse zum Aufnehmen eines Befesti-
gungsmittels in einer Aufnahmedffnung (14), gekenn-
zeichnet durch eine Ausbildung mit einem nichtme-
tallischen Werkstoff.

6. Einlegeteil nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkstoff ein Duroplast oder Ther-
moplast ist.

7. Einlegeteil nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkstoff mit Fasern oder
Partikeln gefullt ist.

8. Einlegeteil nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Fillgrad von mindestens 50% vor-
gesehen ist.
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9. Einlegeteil nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass bei dem Fullstoff aus Fasern
eine radiale Orientierung der Fasern bezogen auf ei-
nen Radius des Einlegeteils vorgesehen ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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