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(57) Abstract: The invention relates to a method for the induction welding of first
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and second moulded parts (1, 2) consisting of thermoplastic resin in the region of
contact surfaces (3a, 3b) of the first and second moulded parts (1, 2), which
surfaces are to be connected to one another, using a connection means (6a, 6b) that
can be thermally activated and that comprises an inductive component and using a
magnetic field generation device, wherein each of the first and second moulded
parts (1, 2) has first and second contact surfaces (3a, 3b) of different thermoplastic
resins (A, B), and the first and second contact surfaces (3a, 3b) of each of the first
and second moulded parts (1, 2) directly adjoin one another, wherein the
connection means that can be thermally activated has a first connection means (6a)
consisting of a first thermoplastic resin and a second connection means (6b)
consisting of a second thermoplastic resin, and the first connection means (6a)
comprises a first inductive component and the second connection means (6b)
comprises second inductive component, the inductance of the first inductive
component being different to that of the second conductive component. The method
further comprises: arranging the connection means between the first and second
contact surfaces (3a, 3b) of the first moulded part (1) and the first and second
contact surfaces (3a, 3b) of the second moulded part (2) such that each of one of the
first and second connection means (6a, 6b) is arranged between two first contact
surfaces (3a) or two second contact surtaces (3b) of the first and second moulded
part (1, 2); simultaneously plasticising the first and second connection means (6a,
6b) by means of the magnetic field generation device; and joining the first and
second contact surfaces (3a, 3b) of the first moulded part (1) and the first and
second contact surfaces (3a, 3b) of the moulded part (2) to one another and to the
plasticised connection means (6a, 6b) arranged therebetween. The invention also

relates to a welded container consisting of two complementary shells.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FL, FR, GB, GR, HR, HU, IE, Veroffentlicht:
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TG).

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum induktiven Schweillen von ersten und zweiten Formteilen (1, 2) aus thermoplastischem
Kunststoft im Bereich von miteinander zu verbindenden Kontaktflachen (3a, 3b) der ersten und zweiten Formteile (1, 2) unter
Verwendung eines thermisch aktivierbaren Verbindungsmittels (6a, 6b) mit einer induktiven Komponente unter Verwendung
einer Magnetfelderzeugungseinrichtung, wobei jedes der ersten und zweiten Formteile (1, 2) erste und zweite Kontaktfliche (3a,
3b) unterschiedliche thermoplastischen Kunststoffen (A, B) aufweist und die ersten und zweiten Kontaktfldchen (3a, 3b) jedes der
ersten und zweiten Formteile (1, 2) unmittelbar aneinander angrenzen, wobei die thermisch aktivierbaren Verbindungsmittel ein
erstes Verbindungsmittel (6a) aus einem ersten thermoplastischen Kunststoff und ein zweites Verbindungsmittel (6b) aus einem
zweiten thermoplastischen Kunststoff umfassen, wobei das erste Verbindungsmittel (6a) eine erste induktive Komponente und das
zweite Verbindungsmittel (6b) eine zweite induktive Komponente umfasst, wobei die Induktivitdt der ersten induktiven
Komponente verschieden von detjenigen der zweiten induktiven Komponente ist und wobei das Verfahren weiterhin umfasst das
Anordnen der Verbindungsmittel zwischen den ersten und zweiten Kontaktflachen (3a, 3b) des ersten Formteils (1) und den ersten
und zweiten Kontakttldchen (3a, 3b) des zweiten Formteils (2) so, dass eines der ersten und zweiten Verbindungsmittel (6a, 6b)
jeweils zwischen zwei ersten (3a) oder zwei zweiten Kontaktfldchen (3b) des ersten und zweiten Formteils (1, 2) angeordnet ist,
das gleichzeitige Plastifizieren der ersten und zweiten Verbindungsmittel (6a, 6b) mittels der Magnetfelderzeugungseinrichtung
und das Fiigen der ersten und zweiten Kontaktflichen (3a, 3b) des ersten Formteils (1) und der ersten und zweiten Kontaktflichen
(3a, 3b) des Formteils (2) gegeneinander und gegen die dazwischen angeordneten plastifizierten Verbindungsmittel (6a, 6b). Die
Erfindung betriftt ebenfalls einen verschweissten Behélter aus zwei zueinander komplementéren Schalen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum elektromagnetischen
Schweillen von ersten und zweiten Formteilen aus thermoplas-
tischem Kunststoff im Bereich von miteinander zu verbinden-
den Kontaktfldchen der ersten und zweiten Formteile unter
Verwendung eines thermisch aktivierbaren Verbindungsmittels
mit einer induktiven Komponente und unter Verwendung einer

Magnetfelderzeugungseinrichtung.

Die Erfindung betrifft weiterhin einen Rehdlter aus thermo-
plastischem Kunststoff, der aus zweil zueinander komplementa-
ren Schalen zusammengefiigt ist, wobei die Schalen Jjeweils
miteinander zu verbindende Kontaktfldachen aufweisen und ers-
te und zweite Formteile im Sinne des =zuvor beschriebenen

Verfahrens bilden.

Verfahren und Vorrichtungen =zum elektromagnetischen Schwei-
Ben von geformten BRauteilen aus thermoplastischen Kunststoff
sind grundsédtzlich im Stand der Technik bekannt. Ein solches
Verfahren 1ist beispielsweise aus der EP 2 150 393 Bl be-

kannt.

Das Verfahren gemaB EP 2 150 393 Bl umfasst das Bereitstel-
len einer Form, das Einlegen von zweil Formteilen in die Form
zwecks Verbindung, wobei wenigstens eine Kontaktflache zwi-
schen den Formteilen ein thermisch aktiviertes Verbindungs-
mittel und eine induktionsempfindliche Komponente umfasst.
Das Verbindungsmittel wird durch Erhitzen der induktionsemp-
findlichen Komponente aktiviert, und zwar mittels eines In-
duktors, der sich auBerhalb der Form befindet, so dass er

nicht in Kontakt mit der Form oder den Formteilen kommt. Der



10

15

20

25

30

WO 2016/193198 PCT/EP2016/062117

Induktor erzeugt unter Wechselspannung ein elektromagneti-
sches Feld, wodurch die induktionsempfindliche Komponente
und mithin das Verbindungsmittel erhitzt werden. Das Verbin-
dungsmittel umfasst einen thermoplastischen Kunststoff, wo-
hingegen die induktionsempfindliche oder induktive Komponen-
te Kohlenstofffasern, Kohlenstoffpartikeln oder ein Metall
umfasst, vorzugsweise 1in Form von ferromagnetischen Teil-

chen.

Solche Verfahren sind in verschiedenster Auspragung im Stand
der Technik bekannt. Diese werden iberwiegend zur Herstel-
lung von kontinuierlichen SchweilRverbindungen zwischen
spritzgegossenen Kunststoffformteilen verwendet. Als induk-
tive Komponenten finden beispielsweise, wie zuvor erwahnt,
Metallpartikel Anwendung, bei anderen bekannten Verfahren,
bei welchen beispielsweise nicht notwendigerweise thermisch
aktivierbare Verbindungsmittel Anwendung finden miissen, wer-
den Dbeispielsweise im Bereich der Kontaktflidchen oder
SchweilRflachen verlegte Metalldrahte als induktive Komponen-

ten verwendet.

Der Begriff ,induktive Komponente™ wird in der vorliegenden
Anwendung synonym fiir den Begriff ,induktionsempfindliche
Komponente™ verwendet. Der Regriff ,Magnetfelderzeugungsein-
richtung™ im Sinne der vorliegenden Anmeldung wird synonym
fiir den haufig auch im Stand der Technik verwendeten Begriff

~Induktor“ verwendet.

Ein thermisch aktivierbares Verbindungsmittel im Sinne der
vorliegenden Anmeldung ist beispielsweise ein aufschmelzba-
rer thermoplastischer Kunststoff oder ein Schmelzklebstoff
oder eine andere durch Temperatureinwirkung plastifizierbare

Komponente.
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Zum Verschweillen von Formteilen aus thermoplastischem Kunst-
stoff ist es grundsédtzlich bekannt, sofern die thermoplasti-
schen Kunststoffe der zu verschweiBenden Formteile miteinan-
der im Sinne einer VerschweiBbarkeit kompatibel sind, die
Kontaktfldchen der Formteile mittels sogenannter Heizspiegel
oder mittels Infrarotstrahlern zu plastifizieren und sodann
die Formteile unter Aufwendung einer gewissen Anpresskraft
aneinander =zu fligen, wobei unter Druck und Temperatur der
plastifizierte Kunststoff der Kontaktfldchen zusammenflielRt
und dabei eine molekulare Durchdringung der Kunststoffe
stattfindet. Ublicherweise werden dabei keine sogenannte

Schweilzusatzstoffe verwendet.

Als VerschweiBung von Formteilen aus thermoplastischem
Kunststoff wird im Allgemeinen aber auch die VerschweiBung
mittels thermisch aktivierbarer Verbindungsmittel auf der
Basis von niedrig schmelzender Polyolefine wie beispielswei-
se LDPE oder HDPE ebenfalls als VerschweiBung im weitesten

Sinne verstanden.

Bei der Verschweilung von Formteilen aus thermoplastischem
Kunststoff, die mehrschichtig ausgebildet sind oder be-
reichsweise verschiedene Komponenten thermoplastischer
Kunststoffe umfassen, ergibt sich haufig das Problem, dass
die verschiedenen thermoplastischen Kunststoffe eines Form-
teils verschiedene Schmelztemperaturen aufweisen, so dass
dann bei der Gestaltung des Formteils darauf zu achten ist,
dass das Formteil im Bereich der Kontaktfldche beziehungs-
weise SchweiBfldche nur einen einzigen thermoplastischen
Kunststoff aufweist, der mit der entsprechenden Kontaktfla-
che des =zu verbindenden Formteils in Anlage gebracht wird.
Die jeweils andere Kontaktfldche des zweiten Formteils soll-
te dann vorzugsweise ebenso beschaffen sein wie die Kontakt-

flédche des ersten Formteils. Liegen die zu verbindenden Kon-
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taktfldchen so nebeneinander, dass jeweils zwel unterschied-
liche thermoplastische Kunststoffe aneinander angrenzen, so
sollten diese thermoplastischen Kunststoffe etwa &ahnliche
Schmelztemperaturen und &dhnliche Schmelzviskositaten aufwei-
sen, da sonst die zur VerschweiBung verwendete Plastifizie-
rungsenergie auf den thermoplastischen Kunststoff mit der
hoheren Schmelztemperatur ausgelegt sein muss. Das kann zur
Folge haben, dass der Kunststoff mit der geringeren Schmelz-
temperatur bei der VerschweiBung thermisch geschadigt wird.
Bei einer solchen Ausbildung der Formteile im Bereich der
Kontaktfldchen ist zudem eine Vermischung der beiden Poly-
merschmelzen des Verbindungsmittels oder der Formteile pro-
blematisch und fihrt im Ergebnis zu einer Schwachstelle in

der SchweiBnaht.

Bislang hat man dieser Problematik dadurch Rechnung getra-
gen, dass beigpielsweise bei der Verschweilung von Behalter-
schalen jede Behadlterschale mit einem flanschartig ungeboge-
nen Rand ausgebildet wird, wobei die aneinander =zu fligenden
Kontaktfladchen jeweils nur aus einem einzigen thermoplasti-
schem Kunststoff bestehen. Die zu verschweilBenden Kontakt-
fldchen missen dabei allerdings mit einer sogenannten
Schweillreserve versehen sein, also etwas dicker ausgebildet

sein.

Eine Verschweilung von Behalter-Halbschalen ist insbesondere
dann problematisch, wenn die Halbschalen des Behalters einen
mehrschichtigen Aufbau mit Rarriereschichten fir Sauerstoff
oder fir Kohlenwasserstoffe aufweisen. Der Umstand, dass die
Halbschalen des Behédlters nicht stoBweise aufeinander gefiigt
werden konnen, fihrt unter Umstanden dazu, dass die Sauer-
stoff- oder Kohlenwasserstoffbarriere im Bereich der Behal-

ternaht nicht vollstandig diffusionsdicht ist.
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe =zugrunde, ein Verfah-
ren der eingangs genannten Art bereitzustellen, welches ins-
besondere dazu geeignet 1ist, Formteile aus verschiedenen
thermoplastischen Kunststoffen miteinander so zu verschwei-
BRen, dass im Bereich der Kontaktflidchen der Formteile anein-
andergrenzend verschiedene thermoplastische Kunststoffe wvor-
gesehen sein kdénnen, so dass auch mit dem Verfahren gemal
der Erfindung mehrschichtige Formteile wie beispielsweise
Behdlterhalbschalen randseitig stoRweise aneinander gefligt

werden konnen.

Der Erfindung liegt weiterhin die Aufgabe zugrunde, einen
entsprechenden Behdlter aus thermoplastischem Kunststoff be-

reitzustellen.

Die Aufgabe wird geldst mit den Merkmalen des Anspruchs 1,
vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens ergeben sich aus

den Unteransprlchen.

Die Aufgabe wird weiterhin geldst durch einen Behdlter mit
den Merkmalen des Anspruchs 15. Vorteilhafte Ausgestaltungen

des Behalters ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Nach einem Gesichtspunkt der Erfindung ist ein Verfahren zum
elektromagnetischen SchweiBen von ersten und zweiten Form-
teilen aus thermoplastischen Kunststoff im Bereich von mit-
einander zu verbindenden Kontaktflachen der ersten und zwei-
ten Formteile unter Verwendung eines thermisch aktivierbaren
Verbindungsmittels mit einer induktiven Komponente und unter
Verwendung einer Magnetfelderzeugungseinrichtung vorgesehen,
wobei jedes der ersten und zweiten Formteile erste und zwei-
te Kontaktflachen aus unterschiedlichen thermoplastischen
Kunststoffen aufweist und die ersten und zweiten Kontaktfla-

chen jedes der ersten und zweiten Formteile aneinander an-



10

15

20

25

30

WO 2016/193198 PCT/EP2016/062117

grenzen, wobei die thermisch aktivierbaren Verbindungsmittel
ein erstes Verbindungsmittel aus einem ersten thermoplasti-
schen Kunststoff und ein zweites Verbindungsmittel aus einem
zweiten thermoplastischen Kunststoff umfassen, wobei wenigs-
tens eines der ersten und zweiten Verbindungsmittel eine in-
duktive Komponente umfasst und wobei das Verfahren weiterhin

folgende Verfahrensschritte umfasst:

- Anordnung der Verbindungsmittel zwischen den ers-
ten und zweiten Kontaktfldchen des ersten Form-
teils und den ersten und =zweiten Kontaktfladchen
des zweiten Formteils so, dass eines der ersten
und zweiten Verbindungsmittel Jeweils =zwischen
zwel ersten oder zwischen zwei zweiten Kontaktfla-
chen des ersten und zweiten Formteils angeordnet

ist,

- Plastifizieren der ersten und zweiten Verbindungs-
mittel mittels der Magnetfelderzeugungseinrichtung

und

- Fligen der ersten und zweiten Kontaktflachen des
ersten Formteils und der ersten und zweiten Kon-
taktfldchen des zweiten Formteils gegeneinander
und gegen die dazwischen angeordneten plastifi-

zierten Verbindungsmittel.

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, im Bereich der
Kontaktfldchen der beiden Formteile Verbindungsmittel mit
unterschiedlicher Induktivitat zu verwenden, so dass in das
thermisch aktivierbare Verbindungsmittel unterschiedliche
Energiemengen durch Induktion unter Verwendung nur einer
einzigen Magnetfelderzeugungseinrichtung eingebracht werden

kénnen. Eine unterschiedliche Induktivitat beider Verbin-
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dungsmittel kann auch dadurch erreicht werden, dass das ers-
te oder das zweite Verbindungsmittel keine induktive Kompo-
nente umfasst, wohingegen das jeweils andere, vorzugsweise
unmittelbar Dbenachbarte Verbindungsmittel eine induktive
Komponente umfasst. Dadurch kann z. B. das erste oder das
zwelte Verbindungsmittel jeweils durch die Kontaktwarmeilber-
tragung desjenigen Verbindungsmittels, welches eine indukti-
ve Komponente umfasst, plastifiziert werden. Dadurch ist es
moglich, beigpielsweise Verbindungsmittel mit unterschiedli-
chen Schmelzpunkten und unterschiedlichen Schmelzeviskosita-
ten bei einem gleichen externen angelegten Wechselspannungs-
feld =zeitgleich zu plastifizieren. Ebenso ist es mdglich,
unterschiedliche thermoplastische Kunststoffe der zu verbin-
denden Kontaktflachen mit unterschiedlichen Schmelzpunkten
und mit unterschiedlichen Schmelzestabilitaten =zeitgleich

miteinander zu verschweilen.

Die ersten und zweiten Formteile grenzen vorzugsweise unmit-

telbar aneinander.

Bei einer zweckmadlRigen Variante des Verfahrens gemal der Er-
findung ist vorgesehen, dass das erste Verbindungsmittel ei-
ne erste induktive Komponente und das zweite Verbindungsmit-
tel eine zweite induktive Komponente umfasst und dass die
Induktivitdt der ersten induktiven Komponente verschieden

von derjenigen der zweiten induktiven Komponente ist.

Erfindungsgemall kénnen das erste Verbindungsmittel und das
zwelte Verbindungsmittel Jeweils eine induktive Komponente
einer unterschiedlichen Induktivitat beziehungsweise einer
unterschiedlichen Induktionsempfindlichkeit umfassen und die
ersten und zweiten Verbindungsmittel sind zu den Kontaktfla-

chen vorzugsweise so angeordnet, dass diese jeweils den un-
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terschiedlichen Schmelztemperaturen der Kontaktfldchen der

Kunststoffe Rechnung tragen.

Die unterschiedlichen thermoplastischen Kunststoffe der ers-
ten und zweiten Formteile kdnnen ausgewahlt sein aus einer
Gruppe umfassend Polyamide mit unterschiedlichem Schlagzah-
modifizierungen oder nicht modifiziert, Polyketone, in un-
terschiedlichen Schlagzahmodifizierungen oder nicht modifi-
ziert, HDPE oder andere Polyolefine, unmodifiziert oder ad-
hesiv modifiziert oder schlagzah modifiziert, Polyoxymethy-
len, mit unterschiedlichen Schlagzdhmodifizierungen oder un-
modifiziert, adhesiv modifizierte Polyketone, Polyethylen-
sulfide mit unterschiedlichen Schlagzahmodifizierungen, EVOH
(Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer), Flissigkristallpolymere,
Polyphthalamide in unterschiedlichen Schlagzdhmodifizierun-
gen oder nicht modifiziert, Polybutylenterephthalat oder Po-
lycarbonat/Polybutylenterephthalat, adhesiv modifiziert oder
Blends aus einem oder mehreren der vorgenannten thermoplas-

tischen Kunststoffe.

Beispielsweise kann das erste thermisch aktivierbare Verbin-
dungsmittel jeweils zwischen den ersten Kontaktflachen des
ersten und zweiten Formteils angeordnet sein und das zweite
thermisch aktivierbare Verbindungsmittel jeweils zwischen
den zweiten Kontaktfladchen der ersten und zweiten Formteile.
Ein thermisch aktivierbares Verbindungsmittel im Sinne der
vorliegenden Erfindung kann ein bei entsprechendem Energie-
eintrag Uber die induktive Komponente niedrig schmelzender
thermoplastischer Kunststoff sein, beispielsweise ein Male-
insdure modifiziertes LDPE oder ein HDPE. Die thermoplasti-
schen Kunststoffe des ersten Verbindungsmittels und des
zweiten Verbindungsmittels kdénnen, miissen allerdings nicht

identisch sein.
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Vorzugsweise besteht das erste Verbindungsmittel aus einem
thermoplastischen Kunststoff, der mit dem thermoplastischen
Kunststoff der ersten Kontaktflache des ersten und zweiten
Formteils im Sinne einer VerschweiBbarkeit kompatibel ist
und das zweite Verbindungsmittel besteht aus einem thermo-
plastischen Kunststoff, der mit dem zweiten thermoplasti-
schen Kunststoff der zweiten Kontaktfldche des ersten und
des zweiten Formteils im Sinne einer VerschweiBbarkeit kom-

patibel ist.

Die Verbindungsmittel kénnen induktive Fillstoffe als induk-
tive Komponenten umfassen. Dies konnen beispielsweise elek-

trisch leitfahige Kohlenstoffpartikel sein.

Bei einer bevorzugten Variante des Verfahrens gemdal der Er-
findung ist vorgesehen, dass die induktiven Fillstoffe aus-
gewahlt sind aus einer Gruppe umfassend Eisenmetalle, Koh-
lenstoff, Kobalt, Nickel, Lanthanoide oder Mischungen dar-
aus. Als besonders vorteilhaft hat sich die Verwendung wvon

ferromagnetischen Partikeln als Fiullstoffe erwiesen.

Ein wichtiger Aspekt des Verfahrens ist die selektive Auf-
heizung des ersten und des zweiten Verbindungsmittels durch
eine unterschiedliche Induktivitat der jeweiligen induktiven

Fillstoffe.

Wenn in der vorliegenden Anmeldung jeweils von ersten und
zweiten Formteilen, wvon ersten und zweiten Verbindungsmit-
teln und von ersten und zweiten Fiullstoffen die Rede ist, so
schlielRt dies nicht aus, dass gegebenenfalls die Formteile
mehr als =zwei thermoplastische Kunststoffe umfassen, eine
entsprechende Anzahl wvon Kontaktfldchen wvorgesehen ist und
gegebenenfalls mehr als zwei unterschiedliche thermisch ak-

tivierbare Verbindungsmittel Anwendung finden.
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Bei einer Variante des Verfahrens gemdB der Erfindung ist
vorgesehen, dass die ersten und =zweiten Verbindungsmittel
induktive Fiallstoffe umfassen, wobei das erste Verbindungs-
mittel eine von dem zweiten Verbindungsmittel verschiedene
materialbedingte Induktivitat aufweist. Beispielsweise kon-
nen verschiedene Flllstoffe aus der zuvor erwahnten Gruppe

nebeneinander Anwendung finden.

Unter einem Fillstoff im Sinne der vorliegenden Anmeldung
ist eine in der Matrix des thermisch aktivierbaren Verbin-
dungsmittels dispergierte induktive Substanz in Form wvon

Pulver, Flocken oder Kornern zu verstehen.

Bei einer Variante des Verfahrens gemdB der Erfindung ist
vorgesehen, dass die ersten und =zweiten Verbindungsmittel
induktive Fiallstoffe umfassen, wobei das erste Verbindungs-
mittel einen Fiillstoff mit einem ersten Fillgrad beziehungs-
weise mit einer ersten Fiullstoffdichte und das zweite Ver-
bindungsmittel einen Fillstoff mit einem zweiten Fiallgrad
beziehungsweise mit einer =zweiten Fiallstoffdichte umfasst
und der erste Fillgrad verschieden von dem zweiten Fillgrad

ist.

Unter Fillgrad oder Fiallstoffdichte im Sinne der vorliegen-
den Erfindung wird die Partikelkonzentration der induktiven
Komponente in dem thermoplastischen Kunststoff wverstanden.
Diese kann beispielsweise im Bereich zwischen 20 und 83 Ge-
wichtsprozent betragen. Die durchschnittlichen Partikelgro-
Ben konnen beispielsweise im Bereich zwischen 1 bis 100 pm

betragen.

Bei einer weiteren Variante des Verfahrens gemdB der Erfin-

dung kann vorgesehen sein, dass die ersten und zweiten Ver-
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bindungsmittel erste und zweite induktive Fillstoffe umfas-
sen, wobeil der erste induktive Fiullstoff eine von dem zwei-
ten induktiven Fillstoff verschiedene durchschnittliche

KorngrohRen aufweisen kann.

Bei der Verwendung von Metallpartikeln als Fuallstoff kann
beispielsweise bei der Schweillung eine unterschiedliche
Energiemenge in das erste und zweite Verbindungsmittel durch
eine unterschiedliche Konzentration der Metallpartikel oder
durch unterschiedliche Grohlen der Metallpartikel oder bei-
spielsweise auch durch einen unterschiedlichen ferromagneti-
schen Wirkungsgrad der Metallpartikel eingetragen werden.
Hier kommt beispielsweise die Verwendung verschiedener Me-
talle mit unterschiedlichem ferromagnetischen Wirkungsgrad

in Betracht.

Bei einer zweckmadlRigen Variante des Verfahrens gemal der Er-
findung ist vorgesehen, dass als Formteile Halbschalen zur
Bildung eines geschlossenen Behdlters miteinander ver-

schweilllt werden.

Die Halbschalen konnen beispielsweise durch SpritzgieBen
oder Tiefziehen aus thermoplastischem Kunststoff hergestellt
werden. Diese konnen beispielsweise jeweils als Laminate un-
terschiedlicher thermoplastischer Kunststoffe ausgebildet
sein, beispielsweise mit wenigstens einer BRBarriereschicht

fir Sauerstoff oder Kohlenwasserstoffe.

Als Verbindungsmittel findet beispielsweise ein Verbindungs-
mittel in Form eines geformten Strangs aus thermoplastischem

Kunststoff Anwendung.

Ein solcher Strang kann beispielsweise als Meterware oder

als fertig konfektioniertes Halbzeug Anwendung finden, bei-
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spielsweise in Form eines Ringes, der in entsprechende Nuten
der Halbschalen eingelegt wird. Die Halbschalen k&nnen je-
weils mit einem umlaufenden Nutprofil bereitgestellt werden,
beispielsweise kann vorgesehen sein, dass eine erste Halb-
schale mit einem Nutprofil und eine zweite Halbschale mit
einem entsprechenden Federprofil ausgebildet ist. In das
Nutprofil beziehungsweise in die Nut des Nutprofils kann ein
geformter Strang aus thermoplastischem Kunststoff als Ver-
bindungsmittel eingelegt werden, ein solcher Strang kann al-
lerdings auch bereits bei der Herstellung der Halbschale mit
eingespritzt oder angespritzt worden sein. Die Nutprofile
kénnen in bekannter Art und Weise mit Einformhilfen in Form
von beigpielsweise Phasen, Einfithrschrdgen, Rundungen oder

dergleichen versehen sein.

Bei einer Variante des Verfahrens gemdB der Erfindung ist
vorgesehen, dass der Strang einstiickig aus dem ersten und
dem zweiten Verbindungsmittel zusammengesetzt ist, also bei-
spielsweise aus zweil verschiedenen Verbindungsmitteln spitz-

gegossen, sStranggepresst oder extrudiert ist.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die ersten und zweiten
Verbindungsmittel Jjeweils als geformter Strang aus thermo-
plastischem Kunststoff bereitgestellt werden und dass das
erste Verbindungsmittel in Form eines ersten Strangs und das
zwelte Verbindungsmittel in Form eines zweiten Strangs mit
Abstand in eine oder mehrere umlaufende Nuten einer Halb-

schale eingelegt werden.

Das Gegenprofil beigpielsweise der zweiten Halbschale kann
beispielsweise als Federprofil ausgebildet sein, das so ge-
formt ist, dass beim Fiigen der Halbschale sicher gestellt
wird, dass der plastifizierte Kunststoff des ersten Verbin-

dungsmittels und der plastifizierte Kunststoff des zweiten
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Verbindungsmittels raumlich getrennt Dbleiben, das heilBt

nicht zusammenlaufen.

Das kann beispielsweise auch dadurch beglinstigt werden, dass
die induktiven Fullstoffe vor dem Anordnen der Verwendungs-
mittel =zwischen den Kontaktfladchen aufmagnetisiert werden
oder permanent magnetisiert sind und dass die Verbindungs-
mittel mit Seiten gleicher magnetischer Polaritdt einander
zugewandt zueinander ausgerichtet werden, so dass durch die
hieraus erzeugten AbstoBungskriafte ein Zusammenlaufen der

plastifizierten Polymere verhindert wird.

Ein weiterer Gesichtspunkt der Erfindung betrifft ein Behal-
ter aus thermoplastischem Kunststoff, der aus zwei zueinan-
der komplementdren Schalen zusammengefiigt ist, wobei die
Schalen Jjeweils zwel unterschiedliche thermoplastische
Kunststoffe umfassen und im Bereich eines umlaufenden Randes
zwischen umlaufenden Kontaktflachen der Ré&nder der Schalen
ilber erste und zweite thermisch aktivierbare Verbindungsmit-
tel, von denen wenigstens eines eine induktive Komponente
umfasst, miteinander verschweilt sind, wobeil die ersten und
zweiten thermisch aktivierbaren Verbindungsmittel Jjeweils

eine unterschiedliche Induktivitat aufweisen.

Jede der Schalen umfasst vorzugsweise einen vollstdndig um-
laufenden Rand mit einer ersten und zweiten Kontaktflidche,
wobei die ersten und zweiten Kontaktflachen einer Schale und
die ersten und zweiten Kontaktfldchen einer komplementaren
Schale unter Zwischenlage der ersten und zweiten thermisch
aktivierbaren Verbindungsmittel miteinander verschweillt

sind.

Wenigstens eine der Schalen kann im Bereich der Kontaktfla-

chen ein Nutprofil aufweisen, dass wenigstens ein Verbin-
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dungsmittel aufweist, beziehungsweise welches wenigstens ein
Verbindungsmittel wenigstens teilweise umschlielt. Die ande-
re Kontaktflache kann beispielsweise ein zu dem Nutprofil
komplementdres Federprofil aufweisen, welches unter Zwi-
schenlage wenigstens eines Verbindungsmittels in das Nutpro-

fil der anderen Schale eintaucht.

Bei einer Variante des Behdlters gemdB der Erfindung ist
vorgesehen, dass jede der Schalen im Bereich der Kontaktfla-
chen ein Nutprofil aufweist, dass jeweils ein Profilschenkel
eines Nutprofils einer Schale in eine Nut des Nutprofils der
jeweils anderen Schale eingreift und dass Jjedes der Nutpro-

file ein thermisch aktivierbares Verbindungsmittel aufweist.

Der vorstehend beschriebene Behdlter wurde vorzugsweise nach

dem erfindungsgemalen Verfahren erhalten.

Die Erfindung wird nachstehend beispielsweise anhand von in
den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispielen erlau-

tert.

Es zeigen:

Figur 1: eine schematische Ansicht zweier =zu verbindender
Formteile aus thermoplastischem Kunststoff nach

dem Stand der Technik,

Figur 2: eine erste Variante zweier zu verbindender Form-
teile mittels eines Verfahrens gemal der Erfindung
vor dem Plastifizieren der Verbindungsmittel und

gemdll einer ersten Variante des Verfahrens

Figur 3: eine der Figur 2 entsprechende Darstellung gemal

einer zweiten Variante des Verfahrens,
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Figur 4: schematische Darstellungen zweler Verfahrens-
schritte eines Verfahrens gemdll der Erfindung ge-

mal einer dritten Variante des Verfahrens,

Figur 5: mehrere Verfahrensschritte eines Verfahrens gemadl
der Erfindung gemd@B einer vierten Variante des
Verfahrens, wobei der Zustand vor dem SchweiBpro-
zess und drei mogliche Zustdnde nach dem Schweili-

prozess dargestellt sind,

Figur 6: eine schematische Darstellung einer finften Vari-

ante des Verfahrens gemall der Erfindung und

Figur 7-9: weitere Varianten eines erfindungsgemalien

Verfahrens in mehreren Verfahrensschritten.

Es wird zundchst Bezug genommen auf die Figur 1, die ein
Verfahren zur Verwendung eines Formteils 1 und eines zweiten
Formteils 2 aus thermoplastischem Kunststoff veranschauli-
chen soll. Das erste Formteil 1 und das zweite Formteil 2
kénnen beispielsweise als mehrlagige Halbschalen eines Be-
halters aus thermoplastischem Kunststoff ausgebildet sein,
die stolBweise, das heilt mit ihren Stirnfldchen 3 gegenein-
ander zu verschweilen beziehungsweise zu verbinden sind. Die
Stirnfldchen 3 sowohl des ersten Formteils 1 als auch des
zweliten Formteils 2 umfassen erste Kontaktflachen 3a und
zweite Kontaktfldchen 3b aus unterschiedlichen thermoplasti-
schen Kunststoffen, wobei die ersten und zweiten Kontaktfla-
chen 3a, 3b jedes der ersten und zweiten Formteile 1, 2 un-

mittelbar aneinander angrenzen.

Die ersten und zweiten Formteile 1 und 2 sind Jjeweils aus

unterschiedlichen thermoplastischen Kunststoffen mit unter-
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schiedlichen Schmelzpunkten und mit unterschiedlicher

Schmelzviskositat ausgebildet.

Gemal Stand der Technik ware nun vorgesehen, (Figur 1) =zu-
nachst einen SchweiBspiegel zwischen den Stirnfldchen 3 der
Formteile anzuordnen und die Stirnfldchen 3 der Formteile 1,
2 solange aufzuheizen bis der thermoplastische Kunststoff
beider Formteile 1, 2 im Bereich der Stirnfldchen 3 plasti-
fiziert i1ist. Sodann wirden die Formteile 1, 2 mit ihren
Stirnfldchen 3 aneinander anliegend unter Aufwendung von

Druck zusammengefigt.

Dieses Verfahren hat erkennbar den Nachteil, dass die unter-
schiedlichen thermoplastischen Kunststoffe im Bereich der
Kontaktflachen 3a, 3b ineinander laufen und dass derjenige
thermoplastische Kunststoff mit der geringeren Schmelzetem-
peratur und der geringeren Schmelzeviskositat unter Umstan-
den thermisch zersetzt wird, je nachdem wie hoch der Unter-
schied der Schmelzetemperaturen und Schmelzeviskositaten
zwischen den beiden unterschiedlichen thermoplastischen

Kunststoffen ist.

Das erfindungsgemdle Verfahren wird nun anhand der folgenden
Figuren 2 bis 9 erlautert werden. In allen Figuren werden

gleiche Bauteile mit gleichen BRezugszeichen versehen.

In den Figuren sind die Formteile 1, 2 nur recht schematisch
dargestellt. Diese Formteile 1, 2 kodnnen beigpielsweise
Halbschalen eines Behdlters sein, wobei in diesem Falle nur
eine Teilschnittansicht im Bereich eines umlaufenden Randes

der Halbschalen gezeigt ist.

Es wird zunachst Bezug genommen auf das Ausfihrungsbeispiel

gemall Figuren 2 und 3.
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In diesem Falle sind beide Formteile 1, 2 jeweils im Bereich
ihrer zu fligenden Kontaktflache 3a, 3b als Nutprofil ausge-
bildet, das heilt diese bilden Jjeweils eine umlaufende Nut 4
aus, 1in die ein Strang 5 eingelegt ist, welcher ein erstes
und ein zweites Verbindungsmittel 6a, 6b umfasst. Das erste
Verbindungsmittel 6a umfasst als erste induktive Komponente
einen ersten Fullstoff 7a, wohingegen das zweite Verbin-
dungsmittel 6b als zweite induktive Komponente einen zweiten
Fillstoff 7b umfasst. Als erster Fullstoff 7a und als zwei-
ter Fillstoff 7b sind beispielsweise bei dem Ausfihrungsbei-
spiel gemdB Figur 2 zwel verschiedene ferromagnetische oder
magnetisierbare Substanzen vorgesehen, die einen unter-
schiedlichen ferromagnetischen Wirkungsgrad aufweisen und
die in der thermoplastischen Matrix des ersten Verbindungs-
mittels 6a und des zweiten Verbindungsmittels 6b dispergiert

sind.

Der Strang 5 wurde beispielsweise als geschlossener Ring im
Zwei-Komponentenspritzgiellverfahren erhalten und in eine Nut
4 eines Formteils 1, 2 eingelegt. Der Strang 5 ist demnach
bei den anhand der Figuren 2 und 3 erlauterten Ausfihrungs-
beispielen als einteiliges Mehr-Komponentenspritzgussbauteil

ausgebildet.

Nachdem der Strang 5 beispielsweise in die Nut 4 des zweiten
Formteils 2 eingelegt wurde, kann das erste Formteil 1 so
auf das zweite Formteil 2 aufgesetzt werden, dass sich der
Strang 5 auch in die Nut 4 des ersten Formteils 1 einfigt.
Sodann kann ein nicht dargestellter Induktor beziehungsweise
eine nicht dargestellte Magnetfelderzeugungseinrichtung in
die N&he der Kontaktflachen 3a, 3b verbracht werden. Mittels
der nicht dargestellten Magnetfelderzeugungseinrichtung wird

sodann unter Wechselspannung ein elektromagnetisches Feld
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erzeugt, das sowohl auf den ersten Fiullstoff 7a als auch auf
den zweiten Fiullstoff 7b einwirkt und in diesen ebenso ein
elektromagnetisches Feld induziert, wodurch der erste Full-
stoff 7a und der zweite Flullstoff 7b aufgeheizt werden. Die-
se tragen die Warme in das erste Verbindungsmittel 6a und in
das zweite Verbindungsmittel 6b ein, bis das erste und das
zweite Verbindungsmittel 6a, 6b aufschmilzt. Dabei kann bei-
spielsweise je nach Induktivitdt der Flullstoffe 7a, 7b bei
gleicher Matrix der Verbindungsmittel 6a, 6b ein Aufschmel-
zen der Verbindungsmittel 6a, 6b zu einem unterschiedlichen
Zeitpunkt oder bei unterschiedlicher Matrix ein Aufschmelzen
der Verbindungsmittel 6a, 6b zu unterschiedlichen Zeitpunk-
ten erfolgen. Das Aufbringen einer entsprechenden Flgekraft
in Richtung auf die Stirnfladchen 3 der Formteile 1, 2 be-
wirkt eine VerschweiBung der Formteile 1, 2 im Bereich der
Kontaktflachen 3a, 3b nach Erkalten der Verbindungsmittel
6ba, 6b.

Bei dem in Figur 2 dargestellten Ausfihrungsbeispiel hat der
zwelite Fillstoff 7b beispielsweise einen hoheren ferromagne-
tischen Wirkungsgrad als der erste Fiullstoff 7a, in Folge
dessen das zweite Verbindungsmittel 6b eher aufschmilzt als
das erste Verbindungsmittel 6a. Der die zweite Kontaktfléche
3b bildende thermoplastische Kunststoff des ersten Formteils
1 und des zweiten Formteils 2 konnen beispielsweise eine ho-
here Schmelztemperatur und eine niedrigere Schmelzviskositat
aufweisen als der thermoplastische Kunststoff der ersten
Kontaktfldchen 3a des ersten und zweiten Formteils 1, 2.
Durch das spatere Aufschmelzen des ersten Verbindungsmittels
ba 1st der thermoplastische Kunststoff der ersten Kontakt-
flédchen 3a, 3b einer geringeren Warmeeinwirkung ausgesetzt,
so dass zuverldssig verhindert wird, dass eine thermische
Zersetzung desjenigen thermoplastischen Kunststoffs statt-

findet.
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Bei den beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen umfassen die
ersten und zweiten Formteile 1 und 2 jeweils einen thermo-
plastischen Kunststoff A und einen thermoplastischen Kunst-
stoff B, die verschiedene Schmelzetemperaturen und Schmelze-
viskositdten aufweisen. Diese Materialkonfiguration gilt fir

alle beschriebenen Ausfihrungsbeispiele.

Es wird nunmehr Bezug genommen auf die Figur 3, die ein Ver-
fahren mit gleichen Verfahrensablaufen veranschaulichen sol-
len, wobei jedoch bei dem Ausfiithrungsbeispiel gemall Figur 3
der erste Flullstoff 7a in der Matrix des thermoplastischen
Kunststoffs des ersten Verbindungsmittels 6a in einer hohe-
ren Konzentration (Partikeldicht/hdéherer Fiillgrad) vorhanden
ist als der zweite Flullstoff 7b in der Matrix des thermo-
plastischen Kunststoffs des zweiten Verbindungsmittels o6b.
Demzufolge wird bei gleicher Einwirkung des elektromagneti-
schen Feldes der thermoplastische Kunststoff des ersten Ver-
bindungsmittels 6a schneller schmelzen als derjenige des

zweliten Verbindungsmittels 6b.

Bei dem Ausfiithrungsbeispiel gemdal Figuren 2 und 3 ist vorge-
sehen, dass sowohl das erste Formteil 1 als auch das zweite
Formteil 2 Jeweils im Bereich der ersten und zweiten Kon-
taktfldchen 3a, 3b ein Nutprofil aufweisen. Tatsachlich kann
nur eines der Formteile 1, 2 ein Nutprofil aufweisen, wohin-
gegen das andere Formteil 1, 2 Jjeweils eine stumpfe Stirn-

flache 3 aufweisen kann.

Anhand von Figur 5 werden zweli weitere Ausfiihrungsbeispiele
erlautert, bei welchem das zweite Formteil 2 beispielsweise
ein Nutprofil aufweist, das heiBt im Bereich der ersten und
zweiten Kontaktfldche 3a, 3b mit einer umlaufenden Nut 4

versehen ist, wohingegen das erste Formteil 1 ein Federpro-
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fil mit einem eine Feder bildenden Vorsprung 8 aufweist. Fi-
gur 5 zeigt von links nach rechts =zundchst den Zustand der
Formteile 1, 2 wvor den Verfahrensschritten Plastifizieren
und Fiigen (Fig. 5a), wohingegen die weiteren Abbildungen von
links nach rechts drei verschiedene mdgliche Endkonfigura-
tionen der Formteile 1, 2 nach dem Fiigen darstellen. Im Ub-
rigen entspricht aber die Ausbildung des Strangs 5, bei-
spielsweise als Zwei-Komponentenring derjenigen gemall den

Figuren 2 und 3.

Die Geometrie des Strangs 5 ist so bemessen, dass das Ein-
tauchen des Vorsprungs 8 des ersten Formteils 1 in die Nut 4
des zweiten Formteils 2 ein Auseinanderlaufen des plastifi-
zierten thermoplastischen Kunststoffs des ersten und des
zweiten Verbindungsmittels 6a, 6b begiinstigt. Je nach Bemes-
sung der GroRe des Strangs 5 kann der plastifizierte thermo-
plastische Kunststoff der Verbindungsmittel o©a, 6b in die
zwischen dem ersten und zweiten Formteil 1, 2 nach dem Ver-
schweilRen gebildete Fuge 9 eindringen und dort eine zusatz-
liche VerschweiBung und/oder Abdichtung bilden (siehe Abbil-
dung 5b). Bei entsprechend anderer Bemessung der Masse des
Strangs 5 und entsprechender Figekraft kann das in Abbildung
5c dargestellte Ergebnis erzielt werden, bei welcher die Fu-
ge 9 zwischen dem ersten Formteil 1 und dem zweiten Formteil
2 auBerhalb der Nut 4 im Wesentlichen frei von Verbindungs-

mittel ist.

Bei einer entsprechenden Wahl der Figekraft kann gemall Ab-
bildung 5d die Fuge 9 einen beiderseits des Vorsprungs 8 of-

fenen Spalt bilden.

Es wird nunmehr Bezug genommen auf Figur 4, die eine Verfah-
rensvariante veranschaulicht, die vergleichbar mit derjeni-

gen in Figur 5 ist, wobei das Ausfihrungsbeispiel gemal Fi-
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gur 4 sich von demjenigen in Figur 5 dadurch unterscheidet,
dass anstelle eines einzigen Strangs 5 zwel verschiedene
Strange 5 in die Nut 4 des =zweiten Formteils 2 eingelegt
wurden. Die Strange 5 umfassen, wie anhand der Ubrigen Aus-
fihrungsbeispiele beschrieben, ein erstes Verbindungsmittel
pba und ein zweites Verbindungsmittel 6b sowie einen ersten
Fillstoff 7a und einen zweiten Flullstoff 7b. BRei der in Fi-
gur 4a dargestellten Variante ist der in der Abbildung links
dargestellte Strang 5a aus den ersten Verbindungsmittel 6a
ausgebildet und umfasst einen ersten Flullstoff, der rechts
dargestellte Strang bb ist aus einem zweiten Verbindungsmit-
tel 6b ausgebildet und umfasst einen zweiten Fiillstoff 7b.
Die Bereitstellung der Verbindungsmittel 6a, 6b in zwei ver-
schiedenen Strangen 5a, b5b bewirkt eine Trennung der plasti-
fizierten Verbindungsmittel 6a und 6b nach dem Figen der
Formteile 1 und 2, wie dies in Figur 4b andeutungsweise dar-

gestellt ist.

Eine weitere Variante des Verfahrens gemal der Erfindung
wird nun anhand von Figur 6 veranschaulicht. Beide Formteile
1, 2 sind im Bereich ihrer Kontaktfladchen 3a, 3b jeweils als
Nutprofile ausgebildet. Jedes der Nutprofile umfasst einen
die jeweilige Nut 4 begrenzenden ersten Profilschenkel %a
und einen zweiten Profilschenkel 9b. Die Dicke der Profil-
schenkel 9a und 9b ist so bemessen, dass beispielsweise der
erste Profilschenkel 9%9a des zweiten Formteils 2 in die Nut 4
des ersten Formteils 1 eintauchen kann und der zweite Pro-
filschenkel 9b des ersten Formteils 1 in die Nut 4 des zwei-
ten Formteils 2 eintauchen kann. Die Nut 4 des ersten Form-
teils 1 nimmt ein erstes Verbindungsmittel 6a auf und die
Nut 4 des zweiten Formteils 2 nimmt ein zweites Verbindungs-
mittel 6b auf. Das erste Verbindungsmittel 6a und das zweite

Verbindungsmittel 6b umfassen Flllstoffe unterschiedlicher
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Induktivitdten, wie bei allen zuvor erlauterten Ausfiihrungs-

beispielen auch.

Wie bei den zuvor beschriebenen Ausfihrungsbeispielen kodnnen
die wunterschiedlichen Induktivitaten entweder durch einen
unterschiedlichen Fallgrad, durch eine unterschiedliche
Korngrohle oder Geometrie der Flllstoffe oder aber auch durch
einen unterschiedlich ferromagnetischen Wirkungsgrad der

Fullstoffe erzielt werden.

Bei der Variante des Verfahrens gemal Figur 6 werden die
Verbindungsmittel 6a und 6b durch die Einwirkung einer Ma-
gnetfelderzeugungseinrichtung aufgeheizt, wobei aufgrund der
unterschiedlichen Induktivitdten der Flullstoffe die Plasti-
fizierung des ersten Verbindungsmittels 6a und des zweiten
Verbindungsmittels 6b so erfolgen kann, dass den unter-
schiedlichen Schmelzpunkten der Materialien A und B Rechnung
getragen wird. Unmittelbar im Anschluss hieran kann ein Fi-
gen des ersten Formteils und des zweiten Formteils miteinan-
der stattfinden, wobei der erste Profilschenkel %a des zwei-
ten Formteils 2 in die Nut 4 des ersten Formteils 1 ein-
taucht und der zweite Profilschenkel 9b des ersten Formteils
1 in die Nut 4 des zweiten Formteils 2b eintaucht. Aufgrund
der Geometrie der Nutprofile sind die Verbindungsmittel o6a
und 6b vollstandig voneinander getrennt, ein Ineinanderflie-

Ben derselben ist ausgeschlossen.

Eine weitere Variante des Verfahrens gemal der Erfindung
wird nun anhand der Figuren 7 bis 9 erlautert. Die Ausbil-
dung des ersten Formteils 1 und des zweiten Formteils 2 bei
den Ausfiihrungsbeispiel gemd&B Figuren 7 bis 9 entspricht
derjenigen in Figur 4, mit dem Unterschied, dass, wie das
andeutungsweise dargestellt ist, die Strange 5a und 5b je-

weils vor dem Einlegen in die Nut 4 aufmagnetisiert wurden,
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so dass diese jeweils einen Nordpol und einen Siudpol bilden.
Figur 7 zeigt den Zustand vor dem Figen der Formteile 1 und
2, die Figuren 8 und 9 zeigen den Zustand der Formteile 1, 2
wahrend und nach dem Figen. Die Strange 5 werden in der Nut
4 so ausgerichtet, dass gleiche Pole beziehungsweise Polari-
tdten der Strange 5 einander zugewandt sind, wodurch ein Ab-
stoBungseffekt erzeugt wird, der wahrend und nach dem Fiigen
einen Luftspalt 10 zwischen den Verbindungsmitteln 6a und 6b

erzeugt.
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Bezugszeichenliste

Erstes Formteil

zweltes Formteil
Stirnflédchen der Formteile
erste Kontaktflache
zwelte Kontaktfléache

Nut

Strang

Strang

Strang

erstes Verbindungsmittel
zweites Verbindungsmittel
erster Fullstoff

zwelter Fiullstoff
Vorsprung

Fuge

erster Profilschenkel
zweliter Profilschenkel

Luftspalt

PCT/EP2016/062117
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Patentanspriiche

Verfahren zum elektromagnetischen Schweillen von ersten
und zweiten Formteilen (1, 2) aus thermoplastischem
Kunststoff im Bereich von miteinander zu verbinden Kon-
taktflachen der ersten und zweiten Formteile (1, 2) un-
ter Verwendung eines thermisch aktivierbaren Verbin-
dungsmittels (6a, 6b) mit einer induktiven Komponente
und unter Verwendung einer Magnetfelderzeugungseinrich-

tung,

- wobei jedes der ersten und zweiten Formteile (1,
2) erste und zweite
Kontaktflachen (3a, 3b) aus unterschiedlichen
thermoplastischen Kunststoffen (A, B) aufweist und
die ersten und zweiten Kontaktflachen (3a, 3b) je-
des der ersten und zweiten Formteile (1, 2) anein-

ander angrenzen,

- wobei die thermisch aktivierbaren Verbindungsmit-
tel ein erstes
Verbindungsmittel (6a) aus einem ersten thermo-
plastischen Kunststoff und ein zweites Verbin-
dungsmittel (6b) aus einem zweiten thermoplasti-

schen Kunststoff umfassen,

- wobeil wenigstens eines der ersten und zweiten Ver-
bindungsmittel (6a, 6b) eine induktive Komponente

umfasst.

- Anordnen der Verbindungsmittel (6a, 6b) zwischen
den ersten und zweiten Kontaktfldchen (3a, 3b) des
ersten Formteils (1) und den ersten und zweiten

Kontaktfldchen (3a, 3b) des zweiten Formteils (2)
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so, dass eines der ersten und zweiten Verbindungs-
mittel (6a, o©6b) Jjeweils zwischen zweil ersten oder
zwischen zwei zweiten Kontaktfladchen des ersten

und zweiten Formteils (1, 2) angeordnet ist,

- Plastifizieren der ersten und zweiten Verbindungs-
mittel (6a, 6b) mittels der Magnetfelderzeugungs-
einrichtung und

- Fligen der ersten und zweiten Kontaktfldchen (3a,
3b) des ersten Formteils (1) und der ersten und
zwelten Kontaktfldchen (3a, 3b) des zweiten Form-
teils (2) gegeneinander und gegen die dazwischen
angeordneten plastifizierten Verbindungsmittel

(ba, 6b)

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Verbindungsmittel (6a) eine erste induktive
Komponente und das zweite Verbindungsmittel (6b) eine
zweite induktive Komponente umfasst und wobei die In-
duktivitdat der ersten induktiven Komponente verschieden

von derjenigen der zweiten induktiven Komponente ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das erste Verbindungsmittel (6a) aus einem
thermoplastischen Kunststoff besteht, der mit dem ther-
moplastischen Kunststoff der ersten Kontaktflache (3a)
des ersten und zweiten Formteils (1, 2) im Sinne einer
Verschweilbarkeit kompatibel ist und dass das zweite
Verbindungsmittel (6b) aus einem thermoplastischen
Kunststoff besteht, der mit dem zweiten thermoplasti-
schen Kunststoff der zweiten Kontaktfldche (4) des ers-
ten und des zweiten Formteils (1, 2) 1im Sinne einer

VerschweilRbarkeit kompatibel ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsmittel (6a, 6b) in-

duktive Fillstoffe als induktive Komponenten umfassen.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die induktiven Fillstoffe ausgewahlt sind aus einer
Gruppe umfassend Eisenmetalle, Kohlenstoffe, Kobalt,

Nickel, Lanthanoide oder Mischungen daraus.

Verfahren nach einem der Anspriche 1-5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten und zweiten Verbindungsmittel
(6a, ©6b) induktive Fiullstoffe umfassen, wobeil das erste
Verbindungsmittel (6a) einen von dem zweiten Verbin-
dungsmittel (6b) verschiedene materialbedingte Indukti-

vitat aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1-5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten und zweiten Verbindungsmittel
(6a, ©6b) induktive Fiullstoffe umfassen, wobeil das erste
Verbindungsmittel (6a) einen Fillstoff mit einem ersten
Fillgrad wund das zweite Verbindungsmittel (6b) ein
Fillstoff mit einem zweiten Fiillgrad umfasst und der
erste Flllgrad verschieden von dem =zweiten Flillgrad

ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1-5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten und zweiten Verbindungsmittel
(6a, ©ob) erste und zweite induktive Fiillstoffe (7a, 7b)
umfassen, wobeili der erste induktive Fiillstoff (7a) eine
von dem zweiten induktiven Fiullstoff (7b) verschiedene

durchschnittliche Korngrohle aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1-8, dadurch gekenn-

zeichnet, dass als Formteile (1, 2) Halbschalen =zur
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Bildung eines geschlossenen Behédlters miteinander ver-

schweilllt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1-9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Verbindungsmittel (1, 2) Verbin-
dungsmittel in Form eines geformten Strangs (5) aus

thermoplastischem Kunststoff Anwendung finden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass der Strang (5) einstiickig aus dem ersten und dem

zweiten Verbindungsmittel (6a, 6b) zusammengesetzt ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine Halbschale im Bereich der Kontakt-
fldchen (3a, 3b) eine umlaufende Nut (4) aufweist, 1in

die der Strang (5) eingelegt oder eingespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten und zweiten Verbindungsmittel (6a, 6b)
jeweils als geformter Strang (5) aus thermoplastischem
Kunststoff bereitgestellt werden und dass das erste
Verbindungsmittel (6a) in Form eines ersten Strangs
(5a) und das zweite Verbindungsmittel (6b) in Form ei-
nes zweiten Strangs (bb) mit Abstand zueinander in eine

umlaufende Nut (4) einer Halbschale eingelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die induktiven Fillstoffe wvor dem Anordnen der
Verbindungsmittel (6a, ©6b) zwischen den Kontaktfladchen
(3a, 3b) aufmagnetisiert werden oder permanent magneti-
siert sind und dass die Verbindungsmittel (6a, 6b) mit
Seiten gleicher magnetischer Polaritdt einander zuge-

wandt zueinander ausgerichtet werden.
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Behdlter aus thermoplastischem Kunststoff, der aus zwei
zueinander komplementdren Schalen zusammengefiigt ist,
wobei die Schalen jeweils zweil unterschiedliche thermo-
plastische Kunststoffe umfassen und jeweils 1im Bereich
eines umlaufenden Randes zwischen umlaufenden Kontakt-
flachen (3a, 3b) der Rander der Schalen Uber erste und
zweite thermisch aktivierbare Verbindungsmittel (6a,
ob), wvon denen wenigstens eines eine induktive Kompo-
nente umfasst, miteinander verschweilt sind, wobeili die
ersten und zweiten thermisch aktivierbaren Verbindungs-
mittel (6a, 6b) jeweils eine unterschiedliche Indukti-

vitdt aufweisen.

Behdlter nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine der Schalen im Bereich der Kontaktfla-
chen (3a, 3b) ein Nutprofil aufweist, das wenigstens
ein thermisch aktivierbares Verbindungsmittel (6a, 6b)

aufweist.

Behdlter nach einem der Anspriche 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass Jjede der Schalen im Bereich der
Kontaktflachen (3a, 3b) ein Nutprofil aufweist, dass
jeweils ein Profilschenkel (9a, 09b) eines Nutprofils
einer Schale in eine Nut (4) des Nutprofils der jeweils
anderen Schale eingreift und dass jedes der Nutprofile
ein thermisch aktivierbares Verbindungsmittel (6a, 6b)

aufweist.

Behdlter nach einem der Anspriiche 15-17, erhalten nach

dem Verfahren gemal einem der Anspriiche 1-14.
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