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(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung eines Flä-
chenelementes, wobei ein formstabiles Grundflächenele-
ment (60) mittels eines Klebers (64) mit einem flexiblen Ab-
deckflächenelement (62) zusammenkaschiert wird, das ei-
nen durch einen umlaufenden Rand (66) begrenzten Freiflä-
chenbereich (58) des Grundflächenelementes (60) nicht be-
deckt, und der Rand (68) des Grundflächenelementes (60)
den Rand (66) des Freiflächenbereiches (58) beabstandet
umschließt, wobei der dem Freiflächenbereich (58) zuge-
wandte Randbereich (70) des Grundflächenelementes (60)
und der dem Rand (68) des Grundflächenelementes (60) zu-
gewandte Randbereich (72) des Freiflächenbereiches (58)
jeweils mit einem eine kleine Breite (b1) besitzenden Rand-
streifen (74) des Klebers (64) bedeckt wird, und die Füllflä-
che (76) des Grundflächenelementes (60) zwischen den bei-
den Kleber-Randstreifen (74) in Streifenbahnen mit dem Kle-
ber (64) bedeckt wird, wonach das mit einem Freiflächenbe-
reich ausgebildete Abdeckflächenelement (62) am Grundflä-
chenelement (60) festgeklebt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Flächenelementes, wobei ein form-
stabiles Grundflächenelement mittels eines Klebers
mit einem flexiblen Abdeckflächenelement zusam-
menkaschiert wird, das einen durch einen umlaufen-
den Rand begrenzten Freiflächenbereich des Grund-
flächenelementes nicht bedeckt, und der Rand des
Grundflächenelementes den Rand des Freiflächen-
bereiches beabstandet umschließt. Bei dem Flächen-
element handelt es sich bspw. um ein Verkleidungs-
element für ein Fahrzeug.

[0002] Bei einem Flächenelement der oben genann-
ten Art wird der Freiflächebereich bislang mittels ei-
ner Schablone verwirklicht, die am Grundflächenele-
ment passend positioniert wird. Anschließend wird
das Grundflächenelement mit der an ihm temporär
angebrachten Schablone mit einem Kleber bedeckt.
Die Schablone wird danach vom Grundflächenele-
ment entfernt, so dass sich am Grundflächenelement
ein dem Freiflächenbereich des Abdeckflächenele-
mentes entsprechender kleberfreier Freiflächenbe-
reich ergibt.

[0003] Dieses bekannte Verfahren weist den Mangel
auf, dass für unterschiedliche Geometrien von Frei-
flächenbereichen jeweils eine passende Schablone
erforderlich ist. Außerdem ist es erforderlich, die je-
weilige Schablone nach wiederholtem Gebrauch zu
reinigen, was einen nicht zu vernachlässigenden Auf-
wand darstellt, der sich auf die Produktivität zur Her-
stellung des Flächenelementes auswirkt.

[0004] Aus der DE 44 19 994 A1 ist ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Flächenelementes, insbe-
sondere eines Verkleidungselementes für ein Fahr-
zeug bekannt, wobei ein formstabiles Grundflächen-
element in Gestalt eines Türblattes mittels eines Kle-
bers mit einem flexiblen Abdeckflächenelement zu-
sammenkaschiert wird. Das flexible Abdeckflächen-
element ist ein Stoffbezug. Das formstabile Grundflä-
chenelement kann eine Ausnehmung aufweisen, die
unbeschichtet ist.

[0005] Die DE 43 17 234 A1 offenbart ein Verfahren
zur Herstellung eines Umbugs an dekorbeschichte-
ten Formteilen. Das dekorbeschichtete Formteil be-
steht aus einem Trägerteil mit einem aufgetragenen
Dekormaterial. Das Formteil wird durch Hintersprit-
zen des Dekormaterials mit thermoplastischem Mate-
rial hergestellt. Das hinterspritzte Material bildet das
Trägerteil.

[0006] Aus der DE 42 30 535 A1 ist eine Spritz-
pistole bekannt, die ein Gehäuse mit einer Spritzöff-
nung aufweist. Im Gehäuse ist eine Nadel zwischen
einer die Spritzöffnung verschließenden Verschluss-
stellung und einer die Spritzöffnung freigebenden

Spritzstellung hin und her verstellbar. Das Gehäu-
se der Spritzpistole weist einen Material-Einlass und
einen Nadelbetätigungs-Lufteinlass auf. Die Nadel
ist mittels eines manuell betätigbaren Betätigungs-
elementes zwischen der Verschlussstellung und der
Spritzstellung verstellbar.

[0007] Die DE 42 21 719 A1 beschreibt ein Ver-
fahren, wobei ein formstabiles Grundflächenelement
mittels eines Klebers mit einem flexiblen Abdeckflä-
chenelement zusammenkaschiert wird. Das Grund-
flächenelement weist einen Freiflächenbereich auf,
der durch einen umlaufenden Rand begrenzt ist. Das
Abdeckflächenelement bedeckt den Freiflächenbe-
reich des Grundflächenelementes nicht. Das Grund-
flächenelement weist einen umlaufenden Rand auf,
der den Rand des Freiflächenbereichs beabstandet
umschließt.

[0008] Aus der DE 100 48 749 A1 ist es bekannt,
einen aus einer Auftragdüse austretenden Klebstoff-
faden nach dem Wirbelstromprinzip mit Hilfe von
Druckgas auszulenken und zu verwirbeln und auf die-
se Weise einen schleifenartig gelegten, partiell offe-
nen Kleber-Massestreifen definierter Breite auf ein
Werkstück aufzutragen. Der wendel- bzw. wirbelför-
mige Klebstofffaden wird also definiert ausgelenkt,
um zu einer definierten Streifenbreite zu gelangen.
Der wendelförmige Klebstofffaden kann bspw. von ei-
ner Bördelkante einen vorgegebenen Abstand auf-
weisen.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen,
wobei eine Schablone zur Realisierung des kleber-
freien Freiflächenbereiches entbehrlich ist.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale
des Anspruches 1, d. h. dadurch gelöst, dass der
dem Freiflächenbereich zugewandte Randbereich
des Grundflächenelementes und der dem Rand
des Grundflächenelementes zugewandte Randbe-
reich des Freiflächenbereiches jeweils mit einem ei-
ne kleine Breite b1 besitzenden Randstreifen des
Klebers bedeckt wird, und dass die Füllfläche des
Grundflächenelementes zwischen den beiden Kle-
ber-Randstreifen in Streifenbahnen mit dem Kleber
bedeckt wird, wonach das mit einem Freiflächenbe-
reich ausgebildete Abdeckflächenelement am Grund-
flächenelement festgeklebt wird.

[0011] Dabei kann der dem Freiflächenbereich zu-
gewandte Randbereich des Grundflächenelementes
auf der gleichen Seite wie der Freiflächenbereich
oder auf der davon abgewandten Rückseite des
Grundflächenelementes vorgesehen sein. Im zuletzt
genannten Fall ist es zweckmäßig, wenn der be-
sagte Randbereich an der Rückseite des Grundflä-
chenelementes an dessen umlaufenden Rand an-
schließend vorgesehen ist. Das Abdeckflächenele-
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ment wird dann mit seinem umlaufenden Außenrand
um den Rand des Grundflächenelementes zu dessen
Rückseite hin umgeschlagen und festgeklebt.

[0012] Der Freiflächenbereich des Grundflächenele-
mentes ist für eine weitere Komponente des z. B. ei-
ne Türverkleidung bildenden Flächenelementes, wie
bspw. eine Armlehne o. dgl., vorgesehen.

[0013] Erfindungsgemäß kann das flexible Abdeck-
flächenelement, das am erfindungsgemäß herge-
stellten Flächenelement eine Sichtseite bildet, am
Grundflächenelement mittels Überdruck festgepreßt
werden.

[0014] Die Kleber-Streifenbahnen können zu den
Kleber-Randstreifen parallel, d. h. konform, verlaufen
und eine Breite b2 besitzen, die größer ist als die Brei-
te b1 der beiden Kleber-Randstreifen.

[0015] Zur Durchführung des oben beschriebenen,
erfindungsgemäßen Verfahrens kommt zweckmäßi-
gerweise eine Vorrichtung mit einer Spritzeinrichtung
zur Anwendung, die ein Gehäuse mit eine Spritzöff-
nung aufweist, wobei im Gehäuse eine Nadel zwi-
schen einer die Spritzöffnung verschließenden Ver-
schlußstellung und einer die Spritzöffnung freigeben-
den Spritzstellung verstellbar vorgesehen ist, und das
Gehäuse einen Material-Einlass, mindestens einen
Nadelbetätigungs-Lufteinlass und mindestens einen
Proportional-Lufteinlass aufweist, wobei die Nadel
mit einem Antrieb verbunden ist, der zur kontinuierli-
chen, gesteuerten Verstellung der Nadel in Bezug zur
Spritzöffnung vorgesehen ist.

[0016] Die solchermaßen ausgebildete Spritzein-
richtung ermöglicht in vorteilhafter Weise während
ihrer Arbeits- d. h. Vorschubbewegung kontinuier-
lich eine gesteuerte Verstellung der Nadel und somit
jederzeit eine gewünschte, zeitlich variable Steue-
rung der Strahlgeometrie des aus der Spritzöffnung
der Spritzeinrichtung austretenden Kleber-Strahls.
Mit Hilfe der Spritzeinrichtung ist es also einfach und
zeitsparend möglich, den Querschnitt des Kleber-
strahles zwischen der kleinen Breite b1 und der/jeder
Breite b2 zu verstellen. Desgleichen ist es möglich,
die Breite b2 des Kleberauftrages während der Ar-
beitsbewegung der Vorrichtung wunschgemäß pro-
grammiert zu verändern.

[0017] Weitere Einzelheiten und Vorteile ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
in der Zeichnung schematisch, abstrahiert verdeut-
lichten Ausführungsbeispieles der Vorrichtung zur
Durchführung des erfindungsgemäßen Verfahrens,
sowie eines Flächenelementes, das mit der Vorrich-
tung mit einem Kleber versehen ist.

[0018] Es zeigen:

[0019] Fig. 1 teilweise aufgeschnitten eine Ausbil-
dung der nicht zur vorliegenden Erfindung gehören-
den Vorrichtung zum Kleber-Auftrag auf ein Flächen-
element,

[0020] Fig. 2 eine Frontansicht eines mit dem Kleber
versehenen Flächenelementes, und

[0021] Fig. 3 einen Schnitt durch das Flächenele-
ment gemäß Fig. 2.

[0022] Fig. 1 zeigt teilweise aufgeschnitten eine
Ausbildung der Spritzeinrichtung 10, die ein Gehäuse
12 mit einer Spritzöffnung 14 aufweist. Die Spritzein-
richtung 10 weist eine Nadel 16 auf, deren Spitze 18
der Spritzöffnung 14 zugeordnet ist. Durch die axia-
le Position der Spitze 18 der Nadel 16 ist der Durch-
lass-Querschnitt für einen aus der Spritzeinrichtung
10 austretenden Material-Strahl bestimmt.

[0023] Die Nadel 16 ist im Gehäuse 12 zwischen ei-
ner die Spritzöffnung 14 verschließenden Verschluß-
stellung und einer die Spritzöffnung freigebenden
Spritzstellung verstellbar.

[0024] Das Gehäuse 12 weist in bekannter Art einen
Material-Einlass 20, mindestens einen Nadelbetäti-
gungs-Lufteinlass 22 und mindestens einen Propor-
tional-Lufteinlass 24 auf. Der Nadelbetätigungs-Luft-
einlass 22 dient bekanntermaßen dazu, die Nadel 16
so zu betätigen, dass die Spritzöffnung 14 frei gege-
ben wird.

[0025] Die Nadel 16 ist mit einem Antrieb 26 verbun-
den. Zwischen dem Antrieb 26 und der Nadel 16 ist
eine Kupplung 28 vorgesehen, so dass es problem-
los einfach möglich ist, im Bedarfsfall eine Reinigung
der Spritzeinrichtung 10 vorzunehmen.

[0026] Der Antrieb 26 bildet mit dem Gehäuse 12
der Spritzeinrichtung 10 eine Baueinheit, wobei es
einfach möglich ist, den Antrieb 26 im Bedarfsfall –
bspw. zu Reinigungszwecken der Spritzeinrichtung
10 – vom Gehäuse 12 zu entfernen.

[0027] Bei dem Antrieb 26 handelt es sich z. B. um
einen handelsüblichen elektrischen Miniaturmotor.

[0028] Mit dem mindestens einen Proportional-Luft-
einlass 24 ist zweckmäßigerweise ein gesteuert va-
riabel verstellbares Proportional-Luftventil 30 ver-
bindbar. Das Proportional-Luftventil 30 ist mit dem
Antrieb 26 mittels einer ersten Steuerungs-Wirkver-
bindung 32 zusammenschaltbar. Das mindestens ei-
ne Proportional-Luftventil 30 ist an eine Druckluft-
Quelle 34 anschließbar. Entsprechend der jeweiligen
variabel programmierbaren Einstellung des mindes-
tens einen Proportional-Luftventiles 30 wird über die
erste Steuerungs-Wirkverbindung 32 der Antrieb 26
angesteuert und die Nadel 16 der Spritzeinrichtung
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10 passend verstellt, um bspw. einer großen Luft-
menge entsprechend den Durchlass-Querschnitt an
der Spritzöffnung 14 der Spritzeinrichtung 10 zu ver-
größern.

[0029] Mit der Bezugsziffer 36 sind in der Zeichnung
an sich bekannte Hornluftkanäle bezeichnet, die im
Gehäuse 12 – der Spritzöffnung 14 zugeordnet – aus-
gebildet sind, und die aus sich gegenüberliegenden
Hörnern 38 des Gehäuses 12 ausmünden. Werden
die Hornluftkanäle 36 mit Druckluft, d. h. Hornluft, be-
aufschlagt, so wird der aus der Spritzöffnung 14 aus-
tretende Material-Strahl in seinem Querschnitt abge-
flacht. Ein solcher abgeflachter Materialstrahl ist in
der Zeichnung mit der Bezugsziffer 40 bezeichnet.
Demgegenüber ist mit der Bezugsziffer 42 ein Materi-
al-Strahl bezeichnet, wie er aus der Spritzöffnung 14
austritt, wenn die Hornluftkanäle 36 nicht mit Druck-
luft beaufschlagt werden. Der jeweiligen, aus den
Hornluftkanälen 36 austretenden Druckluft entspre-
chend ist die durch den Doppelpfeil 44 angedeutete
Breite des abgeflachten Materialstrahles 40 wunsch-
gemäß einstellbar.

[0030] Der Material-Einlass 20 ist mit zwei Materi-
al-Vorratsbehältern 46 und 48 für die beiden Kom-
ponenten eines Klebers verbindbar. Die beiden Ma-
terial-Vorratsbehälter 46 und 48 sind in bekannter
Weise mit einem Mischer 50 verbunden, der an den
Material-Einlass 20 anschließbar ist. Im Mischer 50
werden die in den Material-Vorratsbehältern 46 und
48 befindlichen Kleberkomponenten miteinander ge-
mischt. Die Kleberkomponenten besitzen bestimmte
Viskositäten: eine Komponente bildet einen Härter.
Die Material-Vorratsbehälter 46 und 48 sind jeweils
mittels einer zweiten Steuerungs-Wirkverbindung 52
mit dem Antrieb 26 zusammenschaltbar. Außerdem
ist das mindestens eine Proportional-Luftventil 30 mit
den Material-Vorratsbehältern 46 und 48 jeweils mit-
tels einer dritten Steuerungs-Wirkverbindung 54 zu-
sammenschaltbar.

[0031] Durch die Ausbildung der Spritzeinrichtung
10 und ihre oben beschriebenen peripheren Kompo-
nenten ist jede gewünschte Strahlgeometrie-Steue-
rung des aus der Spritzeinrichtung 10 ausgegebenen
Kleber-Strahles während bspw. einer programmge-
steuerten Bewegung der Spritzeinrichtung 10 in Be-
zug zu einem mit dem Kleber zu versehenden Flä-
chenelementes 56 möglich, wie es in Fig. 2 in einer
Frontansicht und in Fig. 3 in einer Schnittansicht dar-
gestellt ist.

[0032] Fig. 2 verdeutlicht schematisch ein Flächen-
element 56, bei dem es sich insbesondere um ein
Verkleidungselement für ein Fahrzeug handelt. Bei
dem Verkleidungselement handelt es sich z. B. um
eine Tür-Verkleidung, die mit einer Armlehne kombi-
niert wird. Der Montage-Grundfläche der Armlehne

entspricht ein Freiflächenbereich 58 an einem Grund-
flächenelement 60 des Flächenelementes 56.

[0033] Das Flächenelement 56 weist ein formstabi-
les Grundflächenelement 60 (siehe auch Fig. 3) auf,
an dem ein flexibles Abdeckflächenelement 62 fest-
geklebt bzw. festkaschiert wird. Zu diesem Zwecke
wird das Grundflächenelement 60 mit einem Kleber
64 versehen.

[0034] Das Abdeckflächenelement 62 bedeckt das
Grundflächenelement 60 nicht vollständig, sondern
es lässt den Freiflächenbereich 58 frei, der durch ei-
nen umlaufenden Rand 66 begrenzt ist. Das Grund-
flächenelement 60 weist einen umlaufenden Rand
68 auf, der den Rand 66 allseitig beabstandet um-
schließt.

[0035] Zur Realisierung des Flächenelementes 56
wird mit Hilfe der Spritzeinrichtung 10 (siehe Fig. 1)
der dem Freiflächenbereich 58 zugewandte Randbe-
reich 70 des Grundflächenelementes 60 und der dem
Rand 68 des Grundflächenelementes 60 zugewandte
Randbereich 72 des Freiflächenbereiches 58 jeweils
mit einem eine kleine Breite b1 besitzenden Rand-
streifen 74 des Klebers 64 bedeckt. Die kleine Brei-
te b1 des Klebers 64 ist mit Hilfe der Spritzeinrich-
tung 10 genau einstellbar. Die Bewegung der Spritz-
einrichtung 10 in Bezug zum Grundflächenelement
60 erfolgt bspw. mittels eines Mehrachs-Roboters.

[0036] Nach der Herstellung der Kleber-Randstrei-
fen 74 wird die Füllfläche 76 des Grundflächenele-
mentes 60 zwischen den beiden Kleber-Randstreifen
74 mit dem Kleber 64 bedeckt, wonach dann das fle-
xible, mit einem Freiflächenbereich ausgebildete Ab-
deckflächenelement 62 am Grundflächenelement 60
festgeklebt wird und somit das Flächenelement 56
hergestellt ist.

[0037] Die Füllfläche 76 des Grundflächenelemen-
tes 60 wird in Streifenbahnen 78 mit dem Kleber 64
bedeckt. Die Streifenbahnen 78 können gleiche oder
unterschiedliche Breiten b2 >> b1 besitzen. Desglei-
chen ist es möglich, dass sich die Breite b2 wäh-
rend der Bewegung der Spritzeinrichtung 10 – der
Form des Grundflächenelementes 60 entsprechend
-ändert.

[0038] Die Erfindung weist die Vorteile auf, dass zur
Ausbildung des kleberfreien Freiflächenbereiches 58
am Grundflächenelement 60 keine Schablone erfor-
derlich ist, und dass der Verbrauch an Klebermateri-
al dem Freiflächenbereich 58 entsprechend reduziert
ist.
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Bezugszeichenliste

10 Spritzeinrichtung (für 56)
12 Gehäuse (von 10)
14 Spritzöffnung (von 12 für 16)
16 Nadel (von 10 in 12)
18 Spitze (von 16)
20 Material-Einlass (von 12)
22 Nadelbetätigungs-Lufteinlass (von 12)
24 Proportional-Lufteinlass (von 12)
26 Antrieb (von 10 für 16)
28 Kupplung (zwischen 26 und 16)
30 verstellbares Proportional-Luftventil (bei 24)
32 erste Steuerungs-Wirkverbindung (zwischen

30 und 26)
34 Druckluft-Quelle (für 22; 30)
36 Hornluftkanäle (in 12 bzw. 38)
38 Hörner (von 12)
40 abgeflachter Materialstrahl-Querschnitt
42 runder Materialstrahl-Querschnitt
44 Doppelpfeil/Breite (von 40)
46 Material-Vorratsbehälter
48 Material-Vorratsbehälter
50 Mischer (an 46 und 48)
52 zweite Steuerungs-Wirkverbindung (zwischen

46, 48 und 26)
54 dritte Steuerungs-Wirkverbindung (zwischen

30 und 46, 48)
56 Flächenelement
58 Kleber-freier Freiflächenbereich (an 60)
60 formstabiles Grundflächenelement (von 56)
62 flexibles Abdeckflächenelement (an 56)
64 Kleber (an 60 für 62)
66 Rand (von 58)
68 Rand (von 60)
70 Randbereich (bei 68)
72 Randbereich (bei 66)
74 Randstreifen (von 64 an 70 und 72)
76 Füllfläche (zwischen 74 und 74)
78 Streifenbahnen (von 64 an 76)

Patentansprüche

1.    Verfahren zur Herstellung eines Flächenele-
mentes, wobei ein formstabiles Grundflächenelement
(60) mittels eines Klebers (64) mit einem flexiblen Ab-
deckflächenelement (62) zusammenkaschiert wird,
das einen durch einen umlaufenden Rand (66) be-
grenzten Freiflächenbereich (58) des Grundflächen-
elementes (60) nicht bedeckt, und der Rand (68)
des Grundflächenelementes (60) den Rand (66) des
Freiflächenbereiches (58) beabstandet umschließt,
wobei der dem Freiflächenbereich (58) zugewandte
Randbereich (70) des Grundflächenelementes (60)
und der dem Rand (68) des Grundflächenelementes
(60) zugewandte Randbereich (72) des Freiflächen-
bereiches (58) jeweils mit einem eine kleine Brei-
te (b1) besitzenden Randstreifen (74) des Klebers
(64) bedeckt wird, und die Füllfläche (76) des Grund-
flächenelementes (60) zwischen den beiden Kleber-

Randstreifen (74) in Streifenbahnen mit dem Kleber
(64) bedeckt wird, wonach das mit einem Freiflächen-
bereich ausgebildete Abdeckflächenelement (62) am
Grundflächenelement (60) festgeklebt wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Abdeckflächenelement (62) am
Grundflächenelement (60) mittels Überdruck festge-
preßt wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Streifenbahnen (78) zu den Kle-
ber-Randstreifen (74) parallel, konform verlaufen und
eine Breite (b2) besitzen, die größer ist als die Breite
(b1) der beiden Kleber-Randstreifen (74).

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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