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(57) Abstract: The invention relates to a soundproofing component for motor vehicles, in particular in the form of gearbox-tunnel
and/or rotor end-face wall panelling, configured from at least one plastic moulded part (1') consisting of a styrene-based thermoplastic
elastomer and a filler. The inventive component is essentially characterised in that the plastic used for its production comprises a
mixture of between 5 and 15 wt. % of a copolymer based on a bonded styrene and ethylene-butylene or a copolymer based on a
bonded styrene and ethylene-butylene combined with a block copolymer based on bonded styrene and butadiene, between 2 and 15
wt. % of a polypropylene homopolymer and/or a vinyl-acetate copolymer, at least 60 wt. % of a filler and up to 23 wt. % additives.
The inventive component has a relatively high temperature resistance, provides a high degree of soundproofing and an advantageous
integration of various additional functions and is cost-effective to produce.

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



WO 2005/116133 A1 I} N0 A0VOH0 T 000000 0

EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, MC, NL,  Zur Erklirung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, Cl,  kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliren Ausgabe der
. . PCT-Gazette verwiesen.
Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein schallisolierendes Bauteil fiir Kraftfahrzeuge, insbesondere in Form einer Ge-
triebetunnel- und/oder Stirnwandverkleidung, gebildet aus mindestens einem Kunststoffformteil (1) aus thermoplastischem Elas-
tomer auf Basis von Styrol und Fiillstoff. Das erfindungsgemisse Bauteil ist im Wesentlichen dadurch gekennzeichnet, dass der
zur Herstellung verwendete Kunststoff eine Mischung aus 5 bis 15 Gew.-% eines Copolymers auf Basis von gebundenem Styrol
und Ethylen-Butylen oder eines Copolymers auf Basis von gebundenem Styrol und Ethylen-Butylen in Kombination mit einem
Block-Copolymer auf Basis von gebundenem Styrol und Butadien, 2 bis 15 Gew.-% eines Polypropylen-Homopolymers und/oder
eines Vinyl-Acetat-Copolymers, mindestens 60 Gew.-% eines Fiillstoffs und bis zu 23 Gew.-% Additiven ist. Das erfindungsgemaésse
Bauteil weist eine relativ hohe Temperaturbesténdigkeit auf und bietet bei kostengiinstiger Herstellbarkeit eine hohe Schallddmmung
sowie eine vorteilhafte Integration verschiedener Zusatzfunktionen.
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Schallisolierendes Bauteil aus hochgefiilltem thermoplastischen Elastomer
auf Basis von Styrol

Die Erfindung betrifft ein schallisolierendes Bauteil fur Kraftfahrzeuge, insbesondere
in Form einer Getriebetunnel- und/oder Stirnwandverkleidung, das aus mindestens
einem Kunststoffformteil aus thermoplastischem Elastomer auf Basis von Styrol und
Fullstoff gebildet ist.

Die DE 34 48 259 C2 offenbart ein Fahrzeuginnenteil aus Kunststoff, beinhaltend
Polyolefin und/oder Polystyrol, Synthesekautschuk und Fullstoff. Der zur Herstellung
dieses Fahrzeuginnenteils verwendete Kunststoff ist eine innige Mischung aus 25 bis
40 Gew.-% eines Polyolefins und/oder Polystyrols mit hoher Schiagfestigkeit, 25 bis
40 Gew.-% eines Synthesekautschuks, 25 bis 40 Gew.-% eines amorphen Flllstoffs
sowie gegebenenfalls zusétzlich, bezogen auf 100 Gew.-% der obigen Bestandteile,
6,8 bis 10,0 Gew.-% Ublichen Zusatzen. Bei den Zusétzen handelt es sich um bis zu
1,0 Gew.-% Farbemittel und bis zu 7,0 Gew.-% Verarbeitungsol, insbesondere
naphthenisches Verarbeitungsol. Die Mischung ist dabei so eingestellt, dass der
verwendete Kunststoff zahelastisch ist mit einem dynamischen Elastizitdtsmodul von
107 bis 10" N/m2 und einem Verlustfaktor von mindestens 0,05. Dieses bekannte
Fahrzeuginnenteil soll insbesondere als Armaturentafel, Tarverkleidung oder als

Radlaufteil ausgebildet werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Bauteil der eingangs
genannten Art anzugeben, das eine relativ hohe Temperaturbestandigkeit aufweist
und bei kostengiinstiger Herstellbarkeit eine hohe Schalldémmung sowie eine

Integration von Zusatzfunktionen erméglicht.

Diese Aufgabe wird durch ein Bauteil mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost.
Das erfindungsgemafe Bauteil ist im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, dass

der zur Herstellung verwendete Kunststoff eine Mischung aus 5 bis 15 Gew.-% eines
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Copolymers auf Basis von gebundenem Styrol und Ethylen-Butylen oder eines
Copolymers auf Basis von gebundenem Styrol und Ethylen-Butylen in Kombination
mit einem Block-Copolymer auf Basis von gebundenem Styrol und Butadien, 2 bis
15 Gew.-% eines Polypropylen-Homopolymers und/oder eines Vinyl-Acetat-Copoly-
mers, mindestens 60 Gew.-% eines Fullstoffs und bis zu 23 Gew.-% Additiven ist.

Das erfindungsgeméfe Bauteil I&sst sich kostenguinstig insbesondere im SpritzgieR-,
-Spritzprage- oder Strangablegeverfahren herstellen. Es zeichnet sich durch einen
besonders hohen Fillstoffanteil aus, wobei die Materialkosten fiir den Fuillstoff
erheblich geringer sind als die Materialkosten fiir das bzw. die verwendeten
Polymere. Erfindungsgeméfie Bauteile [assen sich grundsétzlich abfalifrei und in
relativ kurzen Zykluszeiten herstellen. Die Zykluszeit kann dabei durch die Auswahl
und Bemessung des Flllstoffs minimiert werden. Es lassen sich Zyklus- bzw.
Verarbeitungszeiten von unter 20 Sekunden fir Bauteile mit einer Grundflache von
ca. 1,5 m? je nach Komplexitat der Bauteilstruktur realisieren. Die verwendeten
Polymere verleihen dem erfindungsgeméRen Bauteil eine relativ hohe Temperatur-
bestandigkeit, wobei die Gebrauchstemperatur dauerhaft bis etwa 100°C und
kurzzeitig-etwa 120°C bis 140°C betragen darf. Das SpritzgieRen sowie das
Spritzprégen erméglichen die Herstellung von Bauteilen mit hoher Passgenauigkeit
in Bezug auf die Kontur angrenzender Fahrzeugteile und die Integration von
Zusatzfunktionen, beispielsweise durch das einstiickige Anformen von Dichtlippen,
Kabelhaltern, Kabelfuhrungen und/oder abdichtenden Tllen zur Durchleitung von
Kabeln, Leitungen oder Wellen. Uber die Wah! des Fiillstoffs und dessen
Mengenanteil kdnnen insbesondere auch die Schallddmmeigenschaften des
erfindungsgeméfien Bauteils optimiert werden. Durch die Art und den Mengenanteil
des FUllstoffs lassen sich zudem das Schrumpfverhalten der hergestellten Bauteile

~ minimieren, was giinstig hinsichtlich der Passgenauigkeit und der abdichtenden bzw.
schallddmmenden Wirkung der erfindungsgemafen Bauteile ist.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemafien Bauteils besteht darin, dass
der Fullstoff Magnetit beinhaltet, wobei der verwendete Magnetit vorzugsweise eine
mittlere KorngréRe von etwa 10 um besitzt. Magnetit (Fe;O,) ist ein umweltvertrag-
liches, natirliches Eisenoxid-Mineral, das erfindungsgemaRen Bauteilen eine relativ
hohe Dichte und damit gute Schalldammeigenschaften verleiht. Ferner ergibt sich
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aufgrund der relativ hohen Warmeleitfahigkeit von Magnetit eine hinsichtlich der
Warmebestandigkeit des Bauteils gunstige Temperaturvergleichmafigung im
Bauteil. Zudem weist die zur Herstellung der Bauteile verwendete Kunststoff-
mischung bei der Zumischung von Magnetit ein glinstiges FlieBverhalten flr das
SpritzgieRen bzw. Spritzpragen auf. Magnetit [&sst sich mit den Ubrigen
Bestandteilen des verwendeten Kunststoffs sehr homogen mischen und ohne
nennenswerte Entmischung verarbeiten. Vorzugsweise beinhaltet der Kunststoff

mindestens 30 Gew.-% Magnetit als Fillstoff.

Das erfindungsgemafRe Bauteil kann neben Magnetit auch gemahlenes Calcium-
carbonat in Form einer sehr weichen, feinteiligen Kreide, gemahlenes, natlirliches
Bariumsulfat und/oder gefalltes Bariumsulfat als Flllstoff enthalten. Durch den
Zusatz spezieller Fullstoffe wie z.B. Muskovit-Glimmer, Phlogopit-Glimmer,
expandiertem Graphit und/oder fibrilierter Zellulosefasern lasst sich die
kérperschalldampfende Wirkung des erfindungsgemafen Bauteils verbessern.

Durch den Einsatz relativ leichter Fillstoffe, wie z.B. Hohlglasteilchen, Keramikhohl-
teilchen, Blahtonteilchen und/oder Glasfasern lassen sich Materialkosten des
erfindungsgemafen Bauteils verringern. Zudem sind Glasfasern hinsichtlich der
Festigkeit des Bauteils und Hohlglasteilchen, Keramikhohlteilchen und/oder
Blahtonteilchen dartiber hinaus auch hinsichtlich der Schallisolierung von Vorteil.
Insbesondere &8sst sich durch derartige Hohlteilchen bzw. porésen Fullstoff eine

Gewichtsverringerung am erfindungsgemafien Bauteil erzielen.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemaien Bauteils ist
vorgesehen, dass der zu seiner Herstellung verwendete Kunststoff bis zu

0,5 Gew.-% eines Epoxidharzes beinhaltet. Die Epoxidharzverbindungen bewirken
eine verbesserte Einbindung der Fullstoffe .in die Polymermatrix.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemafen Bauteils ist dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil des Polypropylen-Homopolymers an dem zur
Herstellung des Bauteils verwendeten Kunststoff 2 bis 8 Gew.-% betrégt. Es handelt
sich dabei vorzugsweise um ein speziell leicht flieRendes Polypropylen-Homopolymer

fur lange FlieRwege mit enger Molekulargewichtsverteilung. Polypropylen-
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Homopolymer ist ein relativ preisgiinstiges polyolefinisches Basispolymer.
Polypropylen-Homopolymere erhdhen die Festigkeit und Steifigkeit des Bauteils.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass der Anteil des
Vinyl-Acetat-Copolymers an dem zur Herstellung des Bauteils verwendeten Kunst-
stoff bis zu 12 Gew.-% betragt, vorzugsweise im anteiligen Austausch zum
Polypropylen-Homopolymer. Mit zunehmendem Gehalit an Vinyl-Acetat-Copolymer
wird der Kunststoff weicher, weil die Kristallinitat abnimmt. Die so hergestellten
Bauteile sind flexibler, zaher, leichter schweiftbar und weniger anféilig gegen

Spannungsrissbildung.

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgeméfRen Bauteils ist
vorgesehen, dass der zu seiner Herstellung verwendete Kunststoff 8 bis 20 Gew.-%
Verarbeitungsdl, vorzugsweise Weikodl enthélt. Das Verarbeitungsol bzw. Weif3ol
fungiert in der verwendeten Kunststoffmischung als Weichmacher der Polymere. Bei
dem zugegebenen Weildl handelt es sich um ein medizinisches oder technisches
Weid! mit sehr geringen Anteilen an aromatischen Kohlenwasserstoffen, insbeson-
dere um ein naphthenisches Ol. Ein moglichst geringer Aromatenanteil ist nicht nur
aus Griinden des Gesundheits- und Umweltschutzes zu bevorzugen. Ein moglichst
geringer Aromatenanteil ist auch hinsichtlich der mechanischen Eigenschaften vorzu-
ziehen, da Aromaten die mechanischen Eigenschaften von styrolhaltigen TPEs
negativ beeinflussen. Die zur Herstellung des erfindungsgeméfen Bauteils einge-
setzten WeiRéle besitzen einen Anteil an aromatischen Kohlenwasserstoffen von
vorzugsweise weniger als 1 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-% Weilkél) und eine
kinematische Viskositat von mindestens 8 mm?/s bei einer Temperatur von etwa
100°C. '

Das aus thermoplastischem Elastomer auf Basis von Styrol (TPE-S) hergestellte
ungeschaumte Kunststoffformteil des erfindungsgemafen Bauteils kann in weiterer
Ausgestaltung der Erfindung mit Schallabsorptionsmaterialien, wie z.B. Polyurethan-
Kaltschaum, Melaminharzschaumstoff, Polyurethanschaum-Préageteilen, Schnitt-
schaummaterial und/oder Vliesstoff aus thermoplastischen Fasern und/oder Natur-

fasern kombiniert werden.
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Die Verbindung des aus TPE-S hergesteliten Kunststoffformteils mit diesem

' Schallabsorptionsmaterial erfolgt vorzugsweise an partiellen Verbindungsstellen, also
nicht durch eine grofflachige stoffschliissige Verbindung. Dies hat den Vorteil, dass
sich die Schallabsorptionsmaterialien bei einem Recycling des erfindungsgemafen
Bauteils weitestgehend sortenrein von dem aus TPE-S hergesteliten Kunststoffform-

teil trennen lassen. Des weiteren wird die Schallabsorptionseigenschaft verbessert.

Die Verbindung kann insbesondere durch Verklipsen, partielles Verkeilen, partielles
Verschweilen oder durch an dem Kunststoffformteil einsttickig angeformte Dome
realisiert werden, wobei das Schallabsorptionsmaterial mit den Domen korrespon-
dierende Durchbriiche aufweist und die Spitzen der Dome schlieflich mittels

Ultraschallumformung in Nietkdpfe umgeformt werden kénnen.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass
an dem Kunststoffformteil mindestens ein Versteifungselement und/oder
Fixierelement zur Fixierung eines Kabels oder einer Leitung, oder mindestens eine
Abstandsrippe und/oder eine Kabel- oder Leitungsfiihrung einstiickig angeformt sind.
Das Versteifungselement, Fixierelement, die Abstandsrippe oder die Kabel- oder
Leitungsfithrung kann dabei gegebenenfalls auch aus einem hérteren Kunststoff
gebildet sein als das tbrige Kunststoffformteil oder auch in segmentierter Form des
Kunststoffformteils ausgebildet sein. Die Versteifungsfunktion kann erfindungsgemaf
insbesondere durch eine konstruktive Rippengestaltung auch aus dem Grundwerk-

stoff realisiert sein.

Weitere bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen gekennzeichnet. Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
mehrere Ausfuhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgeméafen Bauteils in Form

einer Kraftfahrzeug-Stirnwandverkleidung;

Fig. 2 eine Draufsicht einer weiteren Kraftfahrzeug-Stirnwandverkleidung, die

der in Fig. 1 gezeigten ahnelt;
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eine Querschnittansicht einer weiteren Kraftfahrzeug-Stirnwand-
verkleidung mit einer daran partiell befestigten Schallabsorberlage;

eine perspektivische Ansicht einer der Befestigung einer Schall-
absorberlage dienenden Auspragung eines aus thermoplastischem
Elastomer auf Basis von Styrol hergesteliten Kunststoffformteils in
vergrofierter Detaildarstellung ohne Schallabsorberlage;

eine perspektivische Ansicht eines Abschnitts eines erfindungsgemanen
Kunststoffformteils mit angeformten Fixierelementen zur Befestigung
eines Kabels oder einer Schlauchleitung sowie mit einem als Abstiitzung
flr Kabel oder Schlauchleitungen dienenden balkenférmigen
Auskragung;

verschiedene Ansichten eines an einem erfindungsgemafen
Kunststoffformteil angeformten Fixierelements zur Befestigung eines

Kabels oder einer Schlauchleitung;

verschiedene Ansichten eines Fixierelements zur Befestigung eines
Kabels oder einer Schlauchleitung, das in eine hinterschnittene Nut
eines erfindungsgemafien Kunststoffformteils formschliissig einsetzbar
ist;

eine Querschnittansicht einer tllenférmig ausgebildeten, abdichtenden
Kabel- oder Leitungsdurchfiinrung;

eine Draufsicht auf die Kabel- bzw. Leitungsdurchfilhrung gemag Fig. 8;

eine Schnittansicht des Randbereichs eines erfindungsgeméafien
Bauteils mit einer daran ausgebildeten Dichtlippe;

eine Querschnittansicht einer an dem erfindungsgematien
Kunststoffformteil einstiickig ausgebildeten, federbalgartigen Kabel-

oder Leitungsdurchfiihrung;
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Fig. 12 eine Querschnittansicht eines Abschnitts eines erfindungsgemafen
Kunststoffformteils mit angeschaumter Schallabsorberlage und

[dsbarem Befestigungselement;

Fig. 13 eine schematische Querschnittansicht eines erfindungsgemafen

Bauteils in Form einer Kraftfahrzeug-Getriebetunnelabdeckung;
Fig. 14 eine vergroRerte Detaildarstellung des Randbereichs A geman Fig. 13;

Fig. 15 eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgemafen Kraftfahrzeug-

Getriebetunnelabdeckung;

Fig. 16 eine Querschnittansicht eines Abschnitts eines erfindungsgemafen
Bauteils in einer Zwei-Komponenten-Ausfihrungsform;

Fig. 17 eine Querschnittansicht eines Abschnitts eines erfindungsgemafen
Bauteils in einer weiteren Mehr-Komponenten-Ausfilhrungsform;

Fig. 18 eine Querschnittansicht eines Abschnitts eines erfindungsgematen

Bauteils in einer weiteren Zwei-Komponenten-Ausfihrungsform; und

Fig. 19 eine Querschnittansicht eines Abschnitts eines erfindungsgeméaien

Bauteils mit Abstandsrippen und einer Schallabsorberlage.

Fig. 1 zeigt eine schallisolierende Stirnwandverkleidung fur ein Kraftfahrzeug. Die
dargeétellte'Stirnwandverkleidung ist zur Verkleidung der Innenseite, d.h. der dem
Fahrgastraum zugewandten Seite einer Karosserie-Stirwand bestimmt und besteht
aus einem Formteil 1, das aus einem hochgefillten thermoplastischen Elastomer auf
Basis von Styrol vorzugsweise durch SpritzgieRen oder Spritzpragen hergestellt ist.
Das Formteil 1 ist den geometrischen Abmessungen am Einbauort, insbesondere
der Kontur der Stirmwand so genau wie erforderlich angepasst. Es weist mehrere
Durchbriiche 2.1 bis 2.5 auf, die der Anordnung bzw. Aufnahme von Fahrzeug-

aggregaten dienen, wie z.B. einer Lenkstange, Pedalteilen, Kabeln, Schlauch-
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leitungen und Klimaanlagenteilen. Die Durchbriiche 2.1 bis 2.5 sind so klein wie
méglich ausgebildet, um in akustischer Hinsicht eine hohe Abdichtungswirkung und
eine verbesserte Gesamtdammung des Systems zu erzielen. An den Durchbriichen
sind vorzugsweise Dichtlippen ausgebildet. Die Dichtlippen kénnen montage-
unterstiitzend ausgestaltet und gegebenenfalls mit abdichtender Uberdeckung zu

dem durch den jeweiligen Durchbruch hindurchgefiihrien Aggregat ausgebildet sein.

Der zur Herstellung des Formteils 1 verwendete Kunststoff ist eine Mischung aus

5 bis 15 Gew.-% eines Copolymers auf Basis von gebundenem Styrol und Ethylen-
Butylen und/oder eines Copolymers auf Basis von gebundenem Styrol und Ethylen-
Butylen in Kombination mit einem Block-Copolymer auf Basis von gebundenem
Styrol und Butadien, 2 bis 15 Gew.-% eines Polypropylen-Homopolymers und/oder
eines Vinyl-Acetat-Copolymers, mindestens 60 Gew.-% eines Flillstoffs, 8 bis

20 Gew.-% eines medizinischen oder technischen WeiRéls, und bis zu 3 Gew.-%
Ublichen Additiven. Der Fullstoffgehalt betragt vorzugsweise mindestens 70 Gew.-%.
Die Materialdichte liegt im Bereich von 1,5 bis 2,5 g/cm?, insbesondere im Bereich
von 1,8 bis 2,2 g/lcm?.

Sofern der Kunststoff 5 bis 15 Gew.-% eines Copolymers auf Basis von gebundenem
Styrol und Ethylen-Butylen beinhaltet, so liegt der Anteil des gebundenen Styrols an
dem Copolymer vorzugsweise im Bereich von 30 und 34 %.

Bei der alternativen Variante, bei welcher der Kunststoff in Erganzung zu 3 bis

12 Gew.-% eines Copolymers auf Basis von gebundenem Styrol und Ethylen-Butylen
zwischen 2 bis 10 Gew.-% eines Block-Copolymers auf Basis von gebundenem
Styrol und Butadien beinhaltet, liegen die Anteile des Styrols an den Polymeren

vorzugsweise jeweils im Bereich von 30 und 32 %.

Eine bevorzugte Mischung des fuir die Herstellung des Formteils verwendeten
Kunststoffs ist dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des Polypropylen-
Homopolymers 2 bis 8 Gew.-% betragt. Alternativ oder erganzend kann die
Mischung bis zu 12 Gew.-% Vinyl-Acetat-Copolymer aufweisen.



WO 2005/116133 PCT/EP2005/004455

Der Kunststoff enthélt insbesondere Magnetit (Fes0,4). Magnetit verleiht dem
Kunststoff hervorragende Schalldammeigenschaften und eine verbesserte Warme-
bestandigkeit. Der Magnetitanteil am Kunststoff betrégt vorzugsweise mindestens
30 Gew.-%, insbesondere mindestens 35 Gew.-%, beispielsweise etwa 40 Gew.-%.
Der verwendete Magnetit besitzt eine mittlere Korngréfe von vorzugsweise etwa

10 um. Aufler Magnetit beinhaltet der Kunststoff des erfindungsgemafien Formteils
zusatzlich gemahlenes Calciumcarbonat, gemahlenes, nattrliches Bariumsulfat
und/oder gefélites Bariumsulfat, Der Calciumcarbonat- und/oder Bariumsulfatanteil
am Kunststoff betragt vorzugsweise mindestens 25 Gew.-%. Das zugegebene
Calciumcarbonat ist sehr feinteilig mit relativ gleichmaRiger Granulometrie (Siebriick-
stand z.B. 28 ym kleiner 0,2 %) und geringem Feuchtigkeitsgehalt. Als Bariumsulfat
wird vorzugsweise sehr feinteiliges, geruchsneutrales Mahlspat in Compounds
verwendet.

Ferner kann der verwendete Kunststoff je nach Einsatzzweck des daraus hergestell-
ten erfindungsgemaRen Bauteils Hohlglasteilchen, Keramikteilchen, Blahtonteilchen
und/oder Glasfasern als Fullstoff enthalten. Hinsichtlich der Erzielung sehr guter
kérperschalldampfender Eigenschaften ist auch der Zusatz von Muskovit-Glimmer,
Phlogopit-Glimmer, expandierten Graphit und/oder fibrilierte Zellulosefasern als
Fullstoff vorteilhaft. Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung besteht
darin, dass der Kunststoff bis zu 0,3 Gew.-%, insbesondere bis zu 0,5 Gew.-% eines
Epoxidharzes beinhaltet. Das Epoxidharz dient der “Eingliederung bzw. Vernetzung”
der Fullstoffe mit der Polymermatrix.

Geeignete Kunststoffmischungen zur Herstellung erfindungsgemaler Bauteile,
insbesondere von Stirnwandverkleidungen mit hervorragenden mechanisch
physikalischen sowie schallisolierenden Eigenschaften sind beispielsweise wie folgt
Zusammengeseizt:

Beispiel 1
8,10 Gew.-% Thermoplastisches Copolymer auf Basis

von Butadien-Styrol
14,58 Gew.-% medizinisches oder technisches Wei3ol
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4,05 Gew.-% Polypropylen-Homopolymer

32,40 Gew.-% feinteiliges Calciumcarbonat

0,24 Gew.-% Epoxidharz

0,08 Gew.-% Fettsaureamid als Gleit-, Slip- und Flieflverbesserer
0,02 Gew.-% Antioxidantien

0,02 Gew.-% Stabilisatoren zur Verbesserung der

40,51 Gew.-%

9,10 Gew.-%

12,50 Gew.-%

UV- und/oder Temperaturbesténdigkeit
Magnetit (mittlere Korngroe um 10 pm)

Beispiel 2
Thermoplastisches Copolymer auf Basis

von Styrol und Ethylen-Butylen
medizinisches oder technisches Weilkdl

2,14 Gew.-% Polypropylen-Homopolymer

1,80 Gew.-% Vinyl-Acetat-Copolymer

31,20 Gew.-% feinteiliges Calciumcarbonat

0,24 Gew.-% Epoxidharz

0,08 Gew.-% Fettsaureamid

0,02 Gew.-% Antioxidantien

0,02 Gew.-% Stabilisatoren zur Verbesserung der

42,90 Gew.-%

UV- und/oder Temperaturbestandigkeit
Magnetit (mittlere Korngrofe um 10 um)

Die erfindungsgemaRen Kunststoffmischungen lassen sich auch in Extrudier-
vorrichtungen weiterverarbeiten, wobei die extrudierten Bahnen bzw. Zuschnitte
anschliefend durch Tiefziehen umgeformt werden kdnnen. Vorzugsweise werden
aus den erfindungsgemanen Kunststoffmischungen durch Urformen, insbesondere
auch durch Niederdruck-SpritzgieRen oder Spritzpressen, ungeschaumte Formteile
hergestellt.

Das Kunststoffformteil 1 der in Fig. 1 dargesteliten Stirnwandverkleidung weist
Bereiche 3 unterschiedlicher Wanddicke und/oder Materialdichte auf. Die Wanddicke
bzw. Materialdichte ist insbesondere in Abhangigkeit der drtlichen Schallintensitats-
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verteilung gewahit. Aus der unterschiedlichen Wanddicke bzw. Materialdichte
resultiert ein ortlich unterschiedliches Flachengewicht.

An der dem Schall zugewandten Seite ist das Kunststoffformteil 1 ganzflachig oder
partiell mit einem Schallabsorbermaterial, beispielsweise mit einem Viiesstoff
und/oder einem offenporigen Schaumstoff bedeckt. Das Kunststoffformteil und das
Schallabsorbermaterial bilden zumindest bereichsweise ein akustisches Feder-
Masse-System, wobei das Schallabsorbermaterial als Feder und das Kunststoff-
formteil als Masse bzw. Schwerschicht wirkt. Zur Optimierung der schalldampfenden
Wirkung ist die Wanddicke bzw. Materialdichte des Kunststoffformteils auch in Ab-
hangigkeit der Dicke bzw. Federsteifigkeit des Schallabsorbermaterials abgestimmt
und somit drtlich unterschiedlich ausgebildet (vgl. hierzu auch Figuren 18 und 19).

Der Aufienrand des in Fig. 1 gezeigten ungeschaumten Kunststoffformteils ist als
diinnauslaufende, elastische Dichtlippe 4 ausgebildet. Hierdurch wird eine
abdichtende Anlage des Kunststoffformteils 1 an angrenzende Bauteile, z.B. an die

A-Saulen der Fahrzeugkarosserie erreicht.

Fig. 2 zeigt ein weiteres als Stirnwandverkleidung dienendes Kunststoffformteil ‘1’,
das dem in Fig. 1 dargestellten Kunststoffformteil ahnelt und ebenfalls aus einer
entsprechenden Kunststoffmischung hergestellt ist. Das Kunststoffformteil 1’ besitzt
eine gewisse Biegesteifigkeit, zu der insbesondere seine dreidimensionale Formge-
bung beitragt. Andererseits wird seine Biegesteifigkeit durch seine Durchbriiche
vermindert. Um eine einfache Handhabung bei der Montage zu erméglichen, sind an
dem Kunststoffformteil mehrere rippen- bzw. sickenférmige Versteifungselemente 5
einsttickig angeformt. Die Biegesteifigkeit des Kunststoffformteils 1’ wird durch diese
Versteifungselemente 5 ortlich verbessert. Gleichwohl besitzt das Kunststoffformteil
1" eine ausreichende Flexibilitat, wobei insbesondere an seinem Rand eine diinnaus-
laufende, elastisch wirkende Dichtlippe 4 einsttickig ausgebildet ist.

Fig. 10 zeigt eine Schnittansicht des Randbereichs eines erfindungsgemaiien
Bauteils mit einer daran ausgebildeten Dichtlippe 4. Der diinnauslaufende
Randbereich des Kunststoffformteils 1 ist gegentiber dem angrenzenden Bereich
etwas abgewinkelt. Durch die Abwinklung kann eine elastische Anpressung der
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Dichtlippe 4 an ein benachbartes Bauteil dauerhaft sichergestellt werden. Die zum
Beispiel aus Polyurethan-Kaltschaum gebildete Schallabsorberlage 6 endet mit
Abstand zum Rand der Dichtlippe 4.

Wie in den Figuren 2 und 3 dargestellt, ist eine entsprechende, elastisch wirkende
Dichtlippe 4.1 auch am Rand eines gréf3eren Durchbruchs 2.2 des ungeschaumten
Kunststoffformteils 1°, 1" ausgebildet. Der in Fig. 3 dargestellte Durchbruch 2.2 kann

beispielsweise einem Klimaanlagen-Aggregat (nicht gezeigt) zugeordnet sein.

Zur abgedichteten Durchleitung elektrischer Kabel, einer Lenkstange oder &hnlichen
strangartigen Elementen ist das Kunststoffformteil 1, 1°, 1" mit tllenférmigen oder
federbalgformigen Kabel- bzw. Stangendurchfiihrungen versehen. Das in Fig. 2
dargestellte Kunststoffformteil 1” weist eine daran einstlickig angeformte Tulle 7 auf.
In den Figuren 8 und 9 ist eine derartige Kabel- und Stangendurchfihrung genauer
dargestellt. Die Ttlle 7 ist doppeltkonisch ausgebildet und elastisch aufweitbar. Sie
weist eine umlaufende Einschniirung 8 auf, mittels der die Tulle 7 und damit das
Kunststoffformteil 1” an einem entsprechenden Durchbruch einer Stirnwand bzw.
Blechwand 9 fixiert werden kann. In der Ebene der Einschnlirung 8 weist die Tulle 7
innenseitig eine durchbrochene Membran 10 auf. Es ist zu erkennen, dass die kreis-
ringférmige Membran 10 von ihrem Innenrand ausgehend geschlitzt ist, wobei vier
Schlitze 11 (ber den Umfang der Membran 10 gleichm&fig verteilt angeordnet sind.
Bei der Tulle 7 und ihrem flanschartigen Abschnitt 12 handelt es sich um ein
wahrend des SpritzgieRens, Spritzpragens oder Spritzpressens des Kunststoffform-
teils 1, 1” hergestelltes Element, das somit einteilig mit dem Rest des Kunststoff-

formteils ausgebildet ist.

- Eine alternative Ausfiihrungsform einer Kabel- bzw. Stangendurchfiihrung ist in Fig.
11 dargestellt. Das Kunststoffformteil 1 ist hier mit einer flexiblen, federbalgartigen
Tullle 7' versehen. Die Tulle 7’ ist an dem Kunststoffformteil 1 wiederum einstlckig
angeformt. lhre Form entspricht derjenigen eines wendelférmig ausgebildeten
Wellschlauches. An ihrer Stirnseite weist sie eine elastische, durchbrochene
Membran 10’ auf, die einen Kabelstrang 13 oder dergleichen dichtend umschlief3t.
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Wie insbesondere in Fig. 3 dargestellt, ist das ungeschaumte Kunststoffformteil 1, 1”
vorzugsweise mit einer Schallabsorberlage 6, beispielsweise einem offenporigen
Schaumstoff oder Vliesstoff versehen. Hinsichtlich eines sortenreinen Recyclings ist
das Kunststoffformteil 1, 1" vorzugsweise trennbar mit dem Schaumstoff bzw.
Vliesstoff verbunden. Auf eine grofflachige stoffschliissige Verbindung, z.B. in Form
einer Verklebung, wird somit verzichtet. Die trennbare Verbindung von Kunststoff-
formteil 1, 1” und Viiesstoff bzw. Schaumstoff kann beispielsweise durch Klipsver-
bindungen, Nietverbindungen, partielle Keilverbindungen, partielle Klebeverbin-
dungen oder partielle Schweilverbindungen realisiert sein.

Fig. 3 zeigt eine Stirnwandverkieidung mit einer daran partiell befestigten Schallab-
sorberlage 6. Zur Befestigung der Schallabsorberlage 6 dienen domartige Auspra-
gungen 14 des Kunststoffformteils 1”. Die Auspragungen 14 sind jeweils ringférmig
ausgebildet und weisen einen Hinterschnitt auf, an dem die Schallabsorberlage 6
formschliissig gehalten ist (vgl. Fig. 4). Die Schallabsorberlage 6 kann insbesondere
aus einem Polyurethan-Kaltschaum bestehen, der sich mit der Oberflache des
Kunststoffformteils 1” [6sbar haftend, jedoch nicht fest verbindet. Das Kunststoff-
formteil 1” wird mit dem Schaumstoff hinterschaumt, der mit den Auspragungen 14
eine formschlissige Verbindung eingeht. Die Ausprégungen 14 kénnen mit einem
zugehorigen Wandabschnitt 15 als vorgefertigte Komponenten ebenso wie die
tallenférmigen Kabel- und Leitungsdurchfihrungen 7, 7” in einer Gie3form mit dem
Material des Kunststoffformteils 1" umspritzt bzw. stoffschllissig verbunden werden.
Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, den Wandbereich 15 innerhalb der ring-
formigen Ausprégung 14 als geschlitzte Dichtungsmembran auszubilden (vgl. Fig. 9).

Die Befestigung des erfindungsgemafen Bauteils an Karosserieteilen erfolgt
beispielsweise mittels Bolzen. Wie in Fig. 3 gezeigt, kann das Kunststoffformteil 1"
hierzu konisch oder zylindrisch ausgebildete Durchbrechungen 2.1 als Bolzen-
fihrungen aufweisen. Eine konische Ausfihrung der Durchbrechungen 2.1
erleichtert das Einsetzen der Bolzen, was bei der Montage in der Regel ohne Sicht
auf die Verbindungsstelle zu leisten ist.

In Fig. 12 ist ein Abschnitt eines erfindungsgemaien Kunststoffformteils 1 mit
angeschaumter Schallabsorberlage 6 und [6sbarem Befestigungselement 17
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dargestellt. An dem Kunststoffformteil 1 ist ein Durchbruch mit einer gegentber einer
Grundschicht vorstehenden Stutzen 18 ausgebildet. Der Stutzen 18 ist einstiickig an
der Grundschicht ausgeformt. Er ist konisch geformt und weist einen einen Hinter-
schnitt bildenden Kragen 19 auf. Die Schallabsorberlage 6 ist mit dem Kragen 19
formschitissig verbunden. Das aus Kunststoffformteil 1 und Schallabsorberlage
bestehende Bauteil ist an einer Stirnwand oder Platte 20 befestigt. Als Befesti-
gungselement dient ein Schraubboizen 17.1 mit einem hutférmigen Sicherungs-
korper 17.2. Anstelle eines Schraubbolzens 17.1 kann auch ein Rastbolzen verwen-
det werden. In der Grundschicht ist ein Absatz 21 ausgebildet, so dass der flansch-
férmige Abschnitt des Sicherungskdrpers 17.2 in der Grundschicht versenkt ist.

Wie in den Figuren 2, 3, 5, 6 und 7 gezeigt, weist das Kunststoffformteil 1’, 1” ferner
ein oder mehrere Fixierelemente 22.1, 22.2, 22.3 zur Fixierung eines Kabels oder
einer Leitung auf. Die Fixierelemente 22.1 sind an dem Kunststoffformteil 1”
einstlickig angeformt. In den Figuren 5 und 6 sind Fixierelemente 22.1 dargestellt,
die entsprechend Kabelbindern gestaltet sind. Die laschenférmigen Fixierelemente
22.1 weisen eineh mit einem Schlitz 23 versehenen Abschnitt 24 und einen mit dem
Schlitz 23 verrastbaren Einsteckabschnitt 25 auf. Die Fig. 6 umfasst drei

verschiedene Seitenansichten des Fixierelements 22.1.

Alternativ oder ergénzend kénnen an dem Kunststoffformteil 1" auch zungenférmige
Fixierelemente 22.3 einstlickig angeformt sein, die jeweils mit Léchern 26 zum
Durchziehen eines Kabelbinders versehen sind. An dem Kunststoffformteil 1” ist
dariber hinaus eine Auskragung 31 einstiickig angeformt, die der Abstitzung von
Kabeln und/oder Schlauchleitungen dient (Fig. 5).

Fig. 7 zeigt ein Fixierelement 22.2 zur Befestigung eines Kabels oder einer Schlauch-
leitung, das in eine hinterschnittene Nut 27 eines erfindungsgemafen Kunststoff-
formteils 1’ formschliissig einsetzbar ist. Die Fig. 7 umfasst eine Draufsicht und zwei
Seitenansichten des Fixierelements 22.2. Das Fixierelement 22.2 besteht aus Kunst-
stoff und weist einen mehr ais 270° umspannenden Klammerabschnitt mit zwei
elastisch auseinander spreizbaren Schenkeln 28, 29 auf. Das Fixierelement hat
einen kreisrunden Fulabschnitt 30, so dass es in der Nut 27 des Kunststoffformteils
1’ drehbar ist.
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Aus den Kunststoffmischungen gemafR den oben beschriebenen Beispielen lassen
sich neben schallddmmenden Formteilen zur Verkleidung einer Karosseriestirnwand
auch vorteilhafte Getriebetunnelabdeckungen herstellen. Die Getriebetunnel-
abdeckung geman den Figuren 13 und 14 besteht aus einem entsprechenden
Kunststoffformteil 1”” und einer Schallabsorberlage 6'. Die Schallabsorberlage 6’ ist
beispielsweise aus offenporigen Schaumstoff und/oder Vliesstoff gebildet. Es ist zu
erkennen, dass das Kunststoffformteil 1" wiederum einen diinnauslaufenden Rand
4" aufweist, der als Dichtlippe dient. In Fig. 14 ist durch die gestrichelten Linien
angedeutet, dass der Rand des Kunststoffformteils 1" etwas nach aufen abge-
winkelt ist, so dass er im montierten Zustand der Getriebetunnelabdeckung elastisch
dichtend am Karosserieblech 9 anliegt. Das schalldammende Kunststoffformteil 1
ist mit der Schallabsorberlage 6’ trennbar verbunden. Die trennbare Verbindung kann

insbesondere durch partielle Schweillpunkte realisiert sein.

In Fig. 15 ist ein als Getriebetunnelabdeckung dienendes Kunststoffformteil 1
gezeigt. An der Innenseite des diinnauslaufenden Randes 4 sind mehrere stift- oder
domférmige Vorspringe 32 ausgeformt. Der Durchmesser der Vorspriinge 32
verjingt sich von ihrer Basis in Richtung ihrer Spitze.

Das Kunststoffformteil 1" wird innenseitig mit einer Schallabsorberlage versehen (in
Fig. 15 nicht gezeigt). Dies kann z.B. in der Weise erfolgen, dass das Kunststoff-
formteil 1" mit Polyurethan-Kaltschaum hinterschdumt wird, wobei der Kaltschaum
die Vorspringe 32 bis auf einen bestimmten Endbereich der jeweiligen Spitze
umschlie3t. Die Spitzen der Vorspriinge 32 stehen somit etwas tber die Schall-
absorberlage vor. AnschlieBend werden die Spitzen der Vorspriinge 32 mittels einer
Schweilvorrichtung umgeformt, so dass die Vorspriinge durchmessererweiterte
Kopfe erhalten, die die Schallabsorberlage am Kunststoffformteil 1" sichern. Auf
diese Weise wird eine partielle, 16sbare Verbindung von Kunststoffformteil 1" und
Schallabsorberlage erreicht. Die umgeformten Vorspriinge 32 &hneln dann einer
Nietverbindung, wobei die Schallabsorberlage - sofern erforderlich - aufgrund ihrer
elastischen Verformbarkeit von den Vorspriingen einfach abgetrennt bzw.

abgerissen werden kann.
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Alternativ ist es auch mdglich, eine vorgefertigte Schallabsorberiage zu verwenden,
die den Vorspriingen 32 des Kunststoffformteils 1"” zugeordnete Durchbriiche
aufweist. Die GroRe dieser Durchbriiche entspricht in etwa dem Durchmesser der
Vorspriinge 32, deren Spitzen nach Durchdringen der Durchbriiche wie oben
beschrieben zu durchmessererweiterten Képfen umgeformt werden.

Bei den in den Figuren 3, 10, 12 und 14 dargestellten Ausfiihrungsbeispielen ist das
schallddmmende Kunststoffformteil 1, 1", 1" einlagig ausgebildet. Wie in den
Figuren 16 bis 18 dargestellt, liegt es jedoch auch im Rahmen der Erfindung, das
Kunststoffformteil 1 aus mehreren thermoplastischen Elastomerlagen 1.1 bis 1.3 auf
Basis von Styrol und Fullstoff aufzubauen, wobei die Elastomerlagen 1.1 bis 1.3
dann insbesondere unterschiedlich hart ausgebildet werden kénnen und/oder eine
(1.3) der Elastomerlagen eine Schaumstruktur aufweist. Bei dem in Fig. 17 darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel ist das Kunststoffformteil 1 aus drei thermoplastischen
Elastomerlagen 1.1 bis 1.3 aufgebaut, wobei eine relativ weiche Kernlage 1.2
zwischen zwei demgegentUber harteren AuRenlagen 1.1, 1.3 angeordnet ist.

Gemal Fig. 18 kann eine (1.2) der Elastomerlagen unterschiedliche dicke Lagen-
abschnitte 33 aufweisen, um ortlich gezielt unterschiedliche Biegesteifigkeiten
und/oder unterschiedliche Schalldammeigenschaften zu schaffen.

Bei dem in Fig. 19 dargestellten Ausfilhrungsbeispiel weist das schallddmmende
Kunststoffformteil 1 mehrere daran einstiickig angeformte Abstandsrippen 34 auf.
Das Kunststoffformteil kann mit solchen Abstandsrippen 34 an einem abzudecken-
den Karosserieblech (nicht gezeigt) anliegen. Vorzugsweise liegt eine aus Vliesstoff
und/oder offenporigem Schaumstoff gebildete Schallabsorberlage 6 an den
Abstandsrippen 34 an. Zwischen dem Kunststoffformteil 1 und der Schallabsorber-
lage 6 ergeben sich somit Hohlraume 35, die akustisch wirksame Schallimpedanz-

springe darstelien.

Die Erfindung ist in ihrer Ausfiihrung nicht auf die vorstehend beschriebenen
Ausflhrungsbeispiele beschrankt. Vielmehr sind weitere Ausftihrungsvarianten
denkbar, die auch bei grundséatzlich abweichender Gestaltung von dem in den
beiliegenden Anspriichen enthaltenen Erfindungsgedanken Gebrauch machen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Schallisolierendes Bauteil fur Kraftfahrzeuge, insbesondere in Form einer
Getriebetunnel- und/oder Stirnwandverkleidung, gebildet aus mindestens einem
Kunststoffformteil (1, 1’, 1”7, 1"”) aus thermoplastischem Elastomer auf Basis von
Styrol und Fullstoff,

dadurch gekennzeichnet, dass der zur Herstellung verwendete
Kunststoff eine Mischung aus 5 bis 15 Gew.-% eines Copolymers auf Basis von
gebundenem Styrol und Ethylen-Butylen oder eines Copolymers auf Basis von
gebundenem Styrol und Ethylen-Butylen in Kombination mit einem Block-Copolymer
auf Basis von gebundenem Styrol und Butadien, 2 bis 15 Gew.-% eines
Polypropylen-Homopolymers und/oder eines Vinyl-Acetat-Copolymers, mindestens
60 Gew.-% eines Fllistoffs und bis zu 23 Gew.-% Additiven ist.

2, Bauteil nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff mindestens 70 Gew.-%

Fullstoff beinhaltet.

3. Bauteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff Magnetit als Fullstoff

beinhaltet.

4. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff mindestens 30 Gew.-%

Magnetit als Fullstoff beinhaltet.

5. Bauteil nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,dass der als Flllstoff verwendete Magnetit

eine mittlere Korngréfie von etwa 10 pm besitzt.
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6. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff 5 bis 15 Gew.-% eines
Copolymers auf Basis von gebundenem Styrol und Ethylen-Butylen beinhaltet, wobei
der Anteil des gebundenen Styrols an diesem Copolymer im Bereich von 30 und

34 % liegt.

7. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff in Ergéanzung zu 3 bis
12 Gew.-% eines Copolymers auf Basis von gebundenem Styrol und Ethylen-Butylen
zwischen 2 bis 10 Gew.-% eines Block-Copolymers auf Basis von gebundenem
Styrol und Butadien beinhaltet, wobei die Anteile des Styrols an diesen Polymeren

jeweils im Bereich von 30 und 32 % liegen.

8. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,dass der Kunststoff 2 bis 8 Gew.-% eines

Polypropylen-Homopolymers beinhaltet.

9. Bauteil nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff bis zu 12 Gew.-% eines

Vinyl-Acetat-Copolymers beinhaltet.

10. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fullstoff neben Magnetit zusatzlich
gemahlenes Calciumcarbonat, gemahlenes, natiirliches Bariumsulfat und/oder

gefalltes Bariumsulfat beinhaltet.
11.  Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff Hohlglasteilchen,

Keramikteilchen, Blahtonteilchen und/oder Glasfasern als Flillstoff beinhaltet.

12.  Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
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dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff Muskovit-Glimmer,
Phlogopit-Glimmer, expandierten Graphit und/oder fibrilierte Zellulosefasern als
Fullstoff beinhaltet.

13.  Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff bis zu 0,5 Gew.-% eines
Epoxidharzes beinhaltet.

14.  Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff 8 bis 20 Gew.-%
Verarbeitungsdl, vorzugsweise technisches oder medizinisches WeiRé! als
Weichmacher enthalt.

15. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass es durch Spritzgieflen, Spritzpragen,
Niederdruck-SpritzgieRen oder Extrudieren hergestelit ist.

16.  Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,dass es durch Tiefziehen umgeformt ist.

17. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,dass das Kunststoffformteil 1, 1,17, 1™
ganzflachig oder partiell mit Vliesstoff und/oder Schaumstoff (6) bedeckt ist.

18. Bauteil nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,dassdas Kunststoffformteil (1, ¥, 1", 1) mit
dem Vliesstoff und/oder Schaumstoff (8) trennbar verbunden ist.

19. Bauteil nach Anspruch 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffformteil (1, 1, 1", 1) mit
dem Vliesstoff und/oder Schaumstoff (6) durch Klipsverbindungen,
Nietverbindungen, partielle Keilverbindungen, partielle Klebeverbindungen oder

partielle Schweilverbindungen trennbar verbunden ist.
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20, Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, dass an dem Kunststoffformteil mindestens
eine Dichtlippe (4, 4.1), eine Tille (7, 7') und/oder eine geschlitzte
Dichtungsmembran (10) ausgebildet ist.

21.  Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass an dem Kunststoffformteil (1, 1, 17, 1)
Bereiche unterschiedlicher Wanddicke und/oder Materialdichte ausgebildet sind.

22. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffformteil (1, 1’, 17, 1™) ein
oder mehrere daran einstlickig angeformte Versteifungselemente (5) aufweist.

23. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffformteil (1, 1', 1", 1™) ein
oder mehrere daran einstlickig angeformte Abstandsrippen (34) aufweist.

24.  Bauteil nach Anspruch 23 und einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der Viiesstoff und/oder Schaumstoff an
den Abstandsrippen (34) anliegt.

25. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffformteil (1, 1, 17, 1)
mindestens eine daran einstiickig angeformte Kabel- oder Leitungsfihrung aufweist.

26.  Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 25,

dadurch gekenn zeichnet , dass das Kunststoffformteil (1, 1,17, 1)
mindestens ein daran einstiickig angeformtes Fixierelement (22.1, 22.2, 22.3) zur
Fixierung eines Kabels oder einer Leitung aufweist. '

27.  Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, dass an dem Kunststoffformteil mindestens
ein Versteifungselement (5) und/oder Fixierelement (22.1, 22.2, 22.3) zur Fixierung
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eines Kabels oder einer Leitung, oder mindestens eine Abstandsrippe (34) und/oder
eine Kabel- oder Leitungsfiihrung (7, 7’) einstlickig angeformt sind, wobei das
Versteifungselement (5), Fixierelement (22.1, 22.2, 22.3), die Abstandsrippe (34)
oder die Kabel- oder Leitungsfilhrung (7, 7') aus einem harteren Kunststoff gebildet
ist als das Ubrige Kunststoffformteil (1, 1', 1) oder als Abschnitte des Kunststoff-

formteils.

28. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffformteil (1) konisch oder
zylindrisch ausgebildete Durchbrechungen (2.1) als Bolzenfuhrungen aufweist.

29, Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffformteil (1) aus mehreren

thermoplastischen Elastomerlagen (1.1, 1.2, 1.3) aufgebaut ist.

30.  Bauteil nach Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet, dass die Elastomerlagen (1.1, 1.2, 1.3)
unterschiedlich hart ausgebildet sind.

31. Bautell nach Anspruch 29 oder 30,
dadurch gekennzeichnet,dass eine der Elastomerlagen (1.1, 1.2, 1.3)
eine Schaumstruktur aufweist.

32. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 31,

dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffformteil aus mindestens
drei thermoplastischen Elastomerlagen (1.1, 1.2, 1.3) aufgebaut ist, wobei eine
relativ weiche Kernlage (1.2) zwischen zwei demgegentiber harteren AuRenlagen
(1.1, 1.3) angeordnet ist.

33.  Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 30,

dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffformteil (1, 1,17, 1) ein
ungeschaumtes Kunststoffformteil ist und/oder eine Materialdichte im Bereich von
1,5 und 2,5 g/cm?® aufweist.
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