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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kifz-
Innenausstattungsbauteils (1) aus einem Grundkorper (6) mit einer Oberseite (3)
und einer Unterseite (4), wobei auf dem Grundkdrper (6) ein Anbauelement (2) auf
Basis zumindest eines polymeren Kunststoffs angeordnet wird, das mittels eines
3D-Druckverfahrens hergestellt wird. Weiter betrifft die Erfindung ein mit Verfahren
hergestelltes Kfz-Innenausstattungsbauteils (1) sowie die Verwendung eines 3D-

Druckers.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kifz-
Innenausstattungsbauteils aus einem Grundkoérper mit einer Oberseite und einer
Unterseite, wobei auf dem Grundkdrper ein Anbauelement auf Basis zumindest

eines polymeren Kunststoffs angeordnet wird.

Weiter betrifft die Erfindung ein Kfz-Innenausstattungsbauteil mit einem Grundkor-
per mit einer Oberseite und einer Unterseite, wobei auf dem Grundkérper ein An-

bauelement auf Basis zumindest eines polymeren Kunststoffs angeordnet ist.
Zudem betrifft die Erfindung die Verwendung eines 3D-Druckers.

Aktuell werden Anbauteile auf Kfz-Innenausstattungsbauteile der Automobilindust-
rie, wie Hutablagen, Ladeboden, Seiten- und Turverkleidungen, mit verschiedens-
ten Verfahren, wie Schweif3en (Ultraschall-, Reib-, Infrarotschweilen), Kleben,
Nieten, Schrauben, Verclipsen, etc., aufgebracht. Dazu ist es erforderlich, dass die
Anbauteile zuvor in einem Werkzeug, z.B. einem Spritzgusswerkzeug, einem
Extrusionswerkzeug, etc., hergestellt und anschliefdend mit einem zusatzlichen

Schritt auf das Kfz-Innenausstattungsbauteil aufgebracht werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstel-
lung von Kfz-Innenausstattungsbauteilen mit Anbauelementen anzugeben bzw.

einen derartigen Kfz-Innenausstattungsbauteil zu schaffen.

Gelost wird die Aufgabe der Erfindung mit dem eingangs genannten Verfahren,

bei dem das Anbauelement mittels eines 3D-Druckverfahrens hergestellt wird.
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Weiter wird die Aufgabe der Erfindung durch das eingangs genannte Kfz-
Innenausstattungsbauteil gelést bei dem das Anbauelement mittels 3D-Druck her-
gestellt ist.

Zudem wird die Aufgabe der Erfindung durch die eingangs genannte Verwendung
eines 3D-Druckers gelost, nach der vorgesehen ist, dass das Anbauelement auf
Kunststoffbasis auf einem Grundkdrper eines Kfz-Innenausstattungsbauteils mit-
tels 3D-Druck aufgebracht wird.

Von Vorteil ist dabei, das Anbauelement frei hinsichtlich Form und Farbe sowie
hinsichtlich der verwendeten Kunststoffbasis hergestellt werden kann. Es sind also
mit dem Verfahren ohne Anderung der maschinellen Ausriistung unterschiedlichs-
te Anbauelemente herstellbar. Gegebenenfalls konnen auch mehrere Anbauele-
mente in einem Arbeitsschritt hergestellt werden. Darlber hinaus ist die Ausbil-
dung von sehr schmalen Anbauelementen problemlos madglich, die mit anderen
Verfahren nur mit sehr honem Aufwand herstellbar sind. Das Anbauelement kann
in einem Schritt hergestellt und auf den Rohling fur das Kfz-
Innenausstattungsbauteil aufgebracht und gegebenenfalls mit diesem verbunden
werden. Es ist damit eine entsprechende Kostenreduktion realisierbar. Eine weite-
re Kostenreduktion wird durch den Entfall bzw. die Reduktion von Entwicklungs-
kosten und den Entfall von Werkzeugkosten fur Spritzgusswerkzeuge, Extrusi-
onswerkzeuge, Schaumwerkzeuge, etc., Transportkosten, erreichbar. Obwohl die-
ses Verfahren also sehr gut fur Einzelanfertigungen einsetzbar ist, kann es trotz-
dem auch in der (Grof3-)Serienfertigung angewandt werden, sodass also die be-
darfsorientierte Produktion vereinfacht werden kann. Dartber hinaus kann damit
die Beschaffung der Kfz-Innenausstattungsbauteile durch den Kunden vereinfacht
werden, indem er die Daten fur die Herstellung des Anbauelementes, d.h. seine
spezifische gewlnschte Form und dessen Farbe sowie die Situierung auf dem
Kfz-Innenausstattungsbauteil, etc., in das System des Herstellers des Kfz-
Innenausstattungsbauteil einspielt. Zusammen mit Daten der Kapazitatsauslas-
tung beim Hersteller kann damit auch der Lieferzeitpunkt bestimmt oder gegebe-
nenfalls sogar vom Kunden vorgegeben werden. Durch das Einspielen der Kun-

dendaten kann damit das Kfz-Innenausstattungsbauteil gegebenenfalls auch véllig
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automatisch ohne weitere Eingriffe durch den Hersteller gestartet werden, sodass
letztere nur noch die Bereitstellung der Rohstoffe in ausreichendem Ausmal} si-

cherstellen muss.

Bevorzugt werden als Anbauelemente als Befestigungselemente, Halteelemente,
Verstarkungselemente, akustisch wirksame Elemente, optische Elemente, damp-
fende oder ausgleichende Elemente hergestellt, die sichtbar angebracht werden
kdnnen, da — wie bereits erwahnt — die Form (sofern diese nicht ausschlief3lich
technisch bedingt ist) und die Farbe der Anbauelemente frei wahlbar sind. Diese
Anbauteile mussen daher nicht mehr versteckt werden, sondern kdnnen an die
Platzbedlrfnisse in einem Kfz angepasst auch im Kfz sichtbar auf dem Grundkor-
per hergestellt werden. Mit anderen Worten ausgedruckt kdnnen die Anbauele-

mente an deren Verwendung besser angepasst hergestellt werden.

Aus diesen Grunden ist es auch maoglich, dass das Anbauelement auf der Ober-
seite oder der Unterseite des Grundkorpers hergestellt wird. Dies hat zudem den
Vorteil, dass die Fertigung der Anbauelemente vereinfacht werden kann, da diese

Oberflachen des Grundkérpers in der Regel besser zuganglich sind.

Zur besseren Anbindung des Anbauelementes an den Grundkdrper, d.h. zur aus-
reilfesteren Verbindung damit, kann nach einer Ausfuhrungsvariante vorgesehen
sein, dass das Anbauelement den Grundkorper stirnseitig zumindest teilweise
umgreifend hergestellt wird, sodass ein Formschluss ausgebildet wird. Das An-
bauelement kann dabei zusatzlich die Funktion eines Kantenschutzes uberneh-

men.

Ebenfalls zur Verbesserung der Verbindung des Anbauelementes mit dem Grund-
koérper kann vorgesehen werden, dass in zumindest einer Stirnflache des Grund-

korpers eine, insbesondere hinterschnittene, Nut ausgebildet wird und das Anbau-
element bis in die Nut reichend hergestellt wird. Durch die Hinterschneidung kann
ein Formschluss erreicht werden, der zu einer weiteren Verbesserung der Verbin-

dung des Anbauelements mit dem Grundkorper fihren kann.
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Sofern das Anbauelement an der Oberseite oder an der Unterseite des Grundkor-
pers angebracht wird, ist es aus denselben Grinden von Vorteil wenn in den
Grundkérper eine Ausnehmung eingebracht wird und das Anbauelement begin-
nend in der Ausnehmung hergestellt wird, wobei gemaf einer Ausfuhrungsvarian-
te dazu vorgesehen werden kann, dass die Ausnehmung mit einer Hinterschnei-
dung hergestellt wird, wodurch die Ausreil’festigkeit des Anbauelementes weiter

verbessert werden kann.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn nach einer anderen Ausfuhrungsvariante der
Grundkorper aus einer Kernschicht hergestellt wird, auf der beidseitig jeweils zu-
mindest eine Deckschicht aufgebracht wird und Uber den Teil des Anbauelemen-
tes der in der Ausnehmung angeordnet wird, die beiden Deckschichten miteinan-
der verbunden werden. Es kdnnen damit die erforderlichen Auszugskrafte zur Ent-

fernung des Anbauelementes deutlich erhoht werden.

Nach einer Ausfuhrungsvariante des Verfahrens kann vorgesehen werden, dass
der Grundkorper zumindest im Bereich, in dem das Anbauelement aufgedruckt
wird, vor dem Aufdrucken des Abdeckelementes erwarmt wird. Es kann damit die
Haftung des Abdeckelementes am Grundkorper verbessert werden. Weiter kann
damit besser vermieden werden, dass der Werkstoff fir das Abdeckelement nach
dessen Applikation auf dem Grundkorper zu rasch abkuhlt und dadurch Storstellen

im Abdeckelement entstehen.

Weiter kann vorgesehen werden, dass am Beginn das Aufdrucken des Anbauele-
mentes auf den Grundkorper mit einer ersten Temperatur und am Ende mit einer
zweiten Temperatur erfolgt, wobei die erste Temperatur hoher ist als die zweite
Temperatur. Durch diese Ausfuhrungsvariante kann erreicht werden, dass zu Be-
ginn des Aufbaus des Anbauelementes das Kunststoffbasismaterial fur das An-
bauelement besser fliel3t, wodurch die Nachbildung der Kontur des Grundkorpers
im Bereich, in dem das Anbauelement angeordnet werden soll, einfacher und mit
hoherer Genauigkeit erfolgen kann. Durch das dazu relativ kiihlere Aufbringen des
Kunststoffbasismaterials am Ende des 3D-Drucks kann wiederum der ortsgenaue
Druck verbessert werden, sodass also die Konturen nicht ,verschwimmen* son-

dern die Formgebung fur das Anbauelement mit einer hGheren Prazision erfolgen
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kann. Durch die verringerte FlieRbewegung des Kunststoffbasismaterials am Ende
des Auftrags des Anbauelementes kann zudem die Programmierung des Anbau-
elementes vereinfacht werden, da Einflussfaktoren auf die formgetreue Abschei-
dung des Anbauelementes reduziert werden kdnnen. Diese Ausfihrungsvariante
ist insbesondere auch von Vorteil in Kombination mit der voranstehend beschrie-
benen Ausflihrungsvariante, bei der eine (hinterschnittene) Nut oder eine (hinter-
schnittene) Ausnehmung ausgebildet, da durch das verbesserte Flielken des
Kunststoffbasismaterials fur das Anbauelement die Nut oder die Ausnehmung o-
der die Hinterschneidung einfacher und mit hoherer Sicherheit mit dem Kunst-

stoffbasismaterial ausgefullt werden kann.

Nach einer Ausflhrungsvariante dazu kann vorgesehen sein, dass das Aufdru-
cken des Anbauelementes auf den Grundkorper unter Anwendung eines Tempe-
raturgradienten zwischen der ersten Temperatur und der zweiten Temperatur er-
folgt, wodurch eine langsamere Absenkung der Temperatur Uber die Zeit erreicht
werden kann. Es kdnnen damit Fehler im Aufbau des Anbauelementes, die gege-
benenfalls durch zu hohe Temperaturunterschiede wahrend der Abscheidung ent-

stehen kdnnen, besser vermieden werden.

Es ist auch moglich, dass aus einem zweiten Werkstoff in dem Anbauelement zu-
mindest ein Verstarkungselement mittels 3D-Druck ausgebildet wird. Auch bei die-
ser Ausfuhrungsvariante zeigt sich wiederum die Starke des Verfahrens, da durch
die Flexibilitat hinsichtlich der Form und der Position derartige Verstarkungsele-
mente einfach und an die Bedurfnisse besser angepasst in das Anbauelement
eingebaut werden kdnnen. Es sind dabei auch nichtlineare Ausflihrungen von der-

artigen Verstarkungselementen einfacher realisierbar.

Andererseits ist es mit dem Verfahren aber auch relativ einfach moglich, das An-
bauelement mit einem Hartegradienten herzustellen. Es ist damit eine Ausfuhrung
des Anbauelementes einfacher darstellbar, bei der der an den Grundkdrper an-
schlieffiende Bereich des Anbauelementes harter und der aulRere Endbereich des
Anbauelementes dazu relativ weicher ist oder umgekehrt. Durch diese Ausgestal-
tung des Anbauelementes kann damit die Anlage des Kifz-

Innenausstattungsbauteils an ein weiteres Bauteil verbessert werden, da die Kon-
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turen des weiteren Bauteils durch das im Anlagebereich weichere Anbauelement
von diesem besser abgebildet werden kénnen. Anderseits Iasst sich damit aber

auch die akustische Wirkung des Anbauelementes einfach anpassen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jeweils in vereinfachter, schematischer Darstellung:
Fig. 1 ein erstes Kfz-Innenausstattungsbauteil in Fronansicht;
Fig. 2 ein zweites Kfz-Innenausstattungsbauteil in Draufsicht;

Fig. 3 ein drittes Kfz-Innenausstattungsbauteil in Stirnseitenansicht;

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einem Kfz-Innenausstattungsbauteil im Quer-
schnitt;
Fig. 5 einen Ausschnitt aus einem anderen Kfz-Innenausstattungsbauteil im

Querschnitt;

Fig. 6 einen Ausschnitt aus einem weiteren Kfz-Innenausstattungsbauteil im

Querschnitt;

Fig. 7 eine Druckvorrichtung zur Herstellung des Anbauelementes auf dem
Grundkorper des Kfz-Innenausstattungsbauteils;

Fig. 8 einen Ausschnitt aus einer Produktionslinie zur Herstellung eines Kfz-

Innenausstattungsbauteils.

EinflUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Gbertragen werden kénnen. Auch sind die in

der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
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die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

In den Fig. 1 bis 3 sind verschiedene Kfz-Innenausstattungsbauteile 1 dargestellt.
So zeigt Fig. 1 eine innere Turverkleidung, Fig. 2 einen Ladeboden und Fig. 3 eine
Schallisolierung fur einen Motorraum. Diese Kfz-Innenausstattungsbauteile 1 ste-
hen stellvertretend flr eine Reihe weiterer Kfz-Innenausstattungsbauteile 1, wie
beispielsweise Hutablagen, (Seiten)Verkleidung fur einen Kofferraum oder eine
Saule, beispielsweise die A-, B- oder C-Saule eines Kraftfahrzeuges. Zudem kann
das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 auch ein Akustikbauteil fur ein Kraftfahrzeug
sein, mit dem beispielsweise der Larmpegel im Fahrgastraum reduziert werden
kann oder mit dem eine ganz bestimmte, beabsichtigte Gerauschkulisse im Fahr-
gastraum des Kfz erzeugt wird. DarUber hinaus kann das Kfz-
Innenausstattungsbauteil 1 auch im Motorraum eines Kfz eingesetzt werden, z.B.
fur die Reduktion des Larmpegels.

Die Darstellungen in den Fig. 1 bis 3 sind also nicht beschrankend fur den Umfang

der Erfindung zu verstehen.

Diesen Kfz-Innenausstattungsbauteilen 1 nach den Fig. 1 bis 3 ist gemein, dass
sie zumindest ein Anbauelement 2 (Montageelement) aufweisen. Dieses zumin-
dest eine Anbauelement 2 ist auf einer Oberseite und/oder einer Unterseite
und/oder einer Stirnseite 5 eines Grundkorpers 6 des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 angeordnet und zumindest teilweise mit dem Grund-
kérper 6 verbunden.

Das Anbauelement 2 kann beispielsweise ein Turgriff (Fig. 1), ein Befestigungs-
element (Fig. 2 unten), ein Verstarkungselement auf einer aufl’eren Oberflache
des Kfz-Innenausstattungsbauteils (Fig. 2 strichliert) oder ein Akustikelement (Fig.
3) sein. Es sind aber auch andere Ausfuihrungen von Anbauteilen 2, wie sie im
Kfz-Bau eingesetzt werden, mdglich, wie beispielsweise Haken, Osen, Lautspre-
cheraufnahmen, Armlehnen, Achsen, Klammern, Puffer, Fixierelemente, wie z.B.
Laschen, Einschube, etc.,.
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Das Anbauelement 2 besteht zumindest teilweise, insbesondere zur Ganze, aus
zumindest einem polymeren Kunststoff. Dieser polymere Kunststoff kann ein
Thermoplast, ein Duroplast oder ein Elastomer oder eine Mischung aus zumindest
zwei dieser Kunststoffe sein. Beispielsweise kann als Kunststoff PA, PP, PET,
ABS-PC, ABS, PLA, TPE, PUR, etc. verwendet werden. Vorzugsweise wird ein
thermoplastischer Kunststoff eingesetzt, insbesondere ABS oder PP..

Der Grundkorper 6 des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 kann ein oder mehr-
schichtig ausgebildet sein. Beispielsweise kann der Grundkérper 6 zumindest eine
Dekorschicht 7 auf der Oberseite 3 sowie eine unterhalb dieser Dekorschicht 7
angeordnete und bevorzugt mit dieser verbundene Kernschicht 8 aufweisen, wie
dies in Fig. 4 gezeigt ist. Gegebenenfalls kann zwischen der Dekorschicht 7 und
der Kernschicht 8 zumindest eine weitere Schicht angeordnet sein. Ebenso kann
auf der Unterseite des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 eine weitere Dekorschicht
9 bei Bedarf angeordnet werden, wie dies aus Fig. 5 ersichtlich ist. Derartige Aus-
gestaltungen von Kfz-Innenausstattungsbauteilen 1 sind an sich bekannt.

Vorzugsweise weist der Grundkorper 6 zumindest eine Schicht auf, insbesondere
die Kernschicht 5, die zumindest teilweise aus einem thermoplastischen und/oder

duroplastischen Kunststoff besteht.

Im Rahmen der Erfindung sind beispielsweise Kernschichten 2 einsetzbar, die fol-

genden Aufbau aufweisen:
- erste Deckschicht, Schaumstoffschicht, zweite Deckschicht,
- erste Deckschicht, Wabenschicht, zweite Deckschicht,
- nur erste und/oder zweite Deckschicht.

Die erste und/oder die zweite Deckschicht bestehen vorzugsweise aus einem
thermoplastischen und/oder duroplastischen Kunststoff. In diesem kénnen gege-

benenfalls die nachstehend genannten Verstarkungsfasern eingelagert sein.

Sofern der Grundkorper 6 einschichtig ausgebildet ist, ist die eine Schicht die
Kernschicht 8.
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Das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 kann einteilig ausgebildet sein, wie dies in Fig.
1 dargestellt ist. Ebenso besteht die Mdglichkeit, dass dieses mehrteilig aus ins-
besondere uber ein Filmscharnier miteinander verbundenen Teilen besteht, so-
dass das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 zusammenlegbar bzw. zusammenfaltbar

ist.

Die Dekorschicht 7 und/oder die Dekorschicht 9 kann bzw. kbnnen beispielsweise
durch einen Teppich, ein Vlies, einen Filz oder dergleichen gebildet sein. Die
Kernschicht 8 kann durch einen Schaumstoff gebildet sein, beispielsweise einem
Polyurethanschaum, wobei dieser Schaumstoff ein so genannter Neuschaum sein
kann oder ein Verbundschaum, bei dem Schaumstoffpartikel aus Abfallen und
Resten mit Neuschaum miteinander verbunden werden. Ebenso besteht die Mog-
lichkeit, dass die Kernschicht 8 durch eine Wabenplatte, z.B. aus Karton und/oder
Papier und/oder einem Kunststoff, insbesondere Polypropylen, zumindest teilwei-
se gebildet ist bzw. kann diese Kernschicht 8 unter anderem auch durch eine
Kunststoffschicht, insbesondere eine mit Fasern verstarkte, thermoplastische
Kunststoffschicht, gebildet sein. Als Fasern kénnen sowohl anorganische, bei-
spielsweise Glasfasern, Kohlenstofffasern, als auch organische Fasern, beispiels-

weise Polyesterfasern, Naturfasern, etc. verwendet werden.

Mehrschichtige Kfz-Innenausstattungsbauteile 1 konnen durch aufeinander legen
der einzelnen Schichten und einlegen dieses Schichtmaterials in eine Pressform
mit anschliefflendem Verpressen hergestellt werden. Auch die Kernschicht 8 allei-

ne kann entsprechend in Form gepresst werden.

Das zumindest eine Anbauelement 2 wird mittels 3D-Druck aus zumindest einem,
gegebenenfalls geschmolzenen, polymeren Kunststoff hergestellt, wie dies nach-
stehend noch naher erlautert wird.

Die konkrete Form des Anbauelementes 2 richtet sich nach dem jeweiligen Ver-

wendungszweck.

Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus einem Kfz-Innenausstattungsbauteil 1. Dabei ist

im Grundkorper 2, eine Ausnehmung 10 ausgebildet. Die Ausnehmung 10 reicht in
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der konkret dargestellten Ausfuhrungsvariante von der Oberseite 3 durch die obe-
re Dekorschicht 7 bis in die Kernschicht 8. Es ist aber auch méglich, dass die
Ausnehmung 10 nur in der Dekorschicht 7 ausgebildet ist. Der Vollstandigkeit hal-
ber sei angemerkt, dass die Ausnehmung 10 auch an der Unterseite 4 ausgebildet
sein kann, falls das Anbauelement 2 an der Unterseite des Grundkdrpers 2 ange-

ordnet wird.

Wie weiter aus Fig. 1 strichliert zu ersehen ist, kann die Ausnehmung 10 auch mit

einer Hinterschneidung 11 ausgeflhrt sein.

Bei dieser Ausfuhrungsvariante des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 reicht das
Anbauelement 2 bis in die Ausnehmung 10 und fullt diese vorzugsweise zur Gan-
ze aus, wodurch eine bessere Verbindung mit dem Grundkérper 6 erreicht wird
und damit die Abzugsfestigkeit bzw. Ausreil¥festigkeit erhoht werden kann. Das

Anbauelement 2 wird also beginnend in der Ausnehmung hergestellt.

Fig. 5 zeigt einen Ausschnitt aus einem Kifz-Innenausstattungsbauteil 1, bei dem —
wie dies bereits voranstehend ausgeflhrt wurde — der Grundkoérper 6 aus der De-
korschicht 7, der damit verbundenen Kernschicht 8 und der damit verbundenen
Dekorschicht 9 besteht. Die Ausnehmung 10 erstreckt sich aber nicht nur bis in die
Kernschicht 8 sondern reicht die Ausnehmung 10 von der Oberseite 3, d.h. der
aufderen Oberflache der Dekorschicht 7 bis zur oder bis in die die zweite Kern-

schicht 9. Die Ausnehmung 10 durchdringt also die Kernschicht 8 zur Ganze.

Das Anbauelement 2 reicht wiederum bis in die Ausnehmung 10 und fullt diese
teilweise bzw. vorzugsweise zur Ganze aus. Jedenfalls reicht das Anbauelement
2, d.h. dessen Teil, der in dem Grundkdrper 6 ausgebildet ist, von der Oberseite 3
bis zur unteren Dekorschicht 9, wodurch die beiden Dekorschichten 7, 9 Uber das
Anbauelement 2 miteinander verbunden werden. Dies insbesondere deswegen,
da das Anbauelement 2 aus einem, gegebenenfalls geschmolzenen, Kunststoff
aufgedruckt wird und somit auch eine Verbindung mit den beiden Dekorschichten
7, 9 und gegebenenfalls der Kernschicht 8 eingehen kann. Es kann damit eine
weitere Verbesserung der Verbindung mit dem Grundkorper 6 erreicht werden und

damit die Abzugsfestigkeit bzw. Ausreil’festigkeit erhoht werden. Das Anbauele-
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11

ment 2 wird also auch bei dieser Ausfuhrungsvariante beginnend in der Ausneh-

mung 10 hergestellt.

In einer Weiterflhrung dieser Ausfuhrungsvariante des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 kann die Ausnehmung 10 sich durch den gesamten
Querschnitt des Grundkdrpers 6 erstreckend ausgebildet werden, sodass das An-
bauelement 2 zumindest von der Oberseite 3 bis zumindest der Unterseite 4

reicht.

In Fig. 6 ist gezeigt, dass auch das Anbauelement 2 auch die Stirnseite 5 des
Grundkoérpers 6 des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 umgreifend angeordnet wer-
den kann, wobei die Umgreifung soweit ausgebildet sein kann, dass sich das An-
bauelement 2 von der Oberseite 3 Uber die Stirnseite 5 bis auf die Unterseite 4
erstreckt, wie dies strichliert angedeutet ist. Es kann damit ein Formschluss zwi-
schen dem Anbauelement 2 und dem Grundkdorper 6 ausgebildet weden. Um dies
zu erreichen, kann der Grundkoérper 6 und/oder eine Duse bzw. Duseneinheit des

3D-Druckers wahrend des Druckens entsprechend bewegt/gedrent werden.

Weiter besteht die Moglichkeit, wie dies ebenfalls in Fig. 6 gezeigt ist, dass der
Grundkorper 6 stirnseitig zumindest teilweise eine Ausnehmung 12, die insbeson-
dere nutartig ausgefuhrt ist, aufweist, wobei das Anbauelement 2, das heil’t der
Kunststoff des Anbauelementes 2, bis in diese Ausnehmung 12 hineinreicht,
wodurch die Verbindung zwischen dem Anbauelement 2 und dem Grundkorper 6
des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 verbessert werden kann. Die Ausnehmung
12 kann auch eine Hinterschneidung 13 aufweisen, beispielsweise zumindest an-
nahernd mit einem schwalbenschwanzférmigen Querschnitt, wodurch der Veran-
kerungs- und Verbindungseffekt zwischen dem Anbauelement 2 und dem Grund-
korper 6 verbessert werden kann. Es ist jedoch prinzipiell moglich auch andere
Querschnittsformen, beispielsweise einen rechteckformigen oder einen quadrati-
schen Querschnitt, fur diese Ausnehmung 12 vorzusehen. Gleiches gilt fur die
Ausnehmung 10. Des Weiteren muss diese Ausnehmung 12 nicht zwingend nutar-
tig sein, sondern kdnnen an diskreten Bereichen am Grundkdrper 6 stirnseitig

mehrere Ausnehmungen 12 angeordnet werden.
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Das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 kann auch andere Querschnittsverjingungen
aufweisen, beispielsweise im Bereich der oder an einer Beschnittkante. Die Quer-
schnittsverjingung kann so ausgefuhrt sein, dass sich der Grundkorper 6 in Rich-
tung auf die Stirnseite 5 verjlngt, also eine Absetzung aufweist. Es sei jedoch an-
gemerkt, dass diese Form der Querschnittsverjingung des Grundkorpers 6 nicht
beschrankend ist. Insbesondere muss diese Querschnittsverjingung nicht schart-
kantig als Absetzung ausgebildet sein, sondern kann auch mit einer Rundung ver-
sehen sein. Weiter besteht die Moglichkeit, dass der Grundkdrper 6 im Bereich der

Beschnittkante abgeschragt ist.

Die Absetzung kann bevorzugt an beiden einander gegenuberliegenden Oberfla-
chen des Grundkdrpers 6, also an der Oberseite 3 und auch an der dieser Ober-
seite 3 gegenuberliegenden Unterseite 4 ausgebildet sein, wobei auch nur eine
dieser Oberflachen mit der Absetzung versehen sein kann. Die Absetzung kann
beispielsweise durch die Entfernung der Dekorschicht 7 oder 9 in diesem Bereich
(bzw. durch das Vorsehen einer Dekorschicht 7 oder 9 mit kleineren Abmessun-
gen) erzeugt werden. Durch die Absetzung besteht die Mdglichkeit, dass das An-
bauelement 2 zumindest annahernd ebenflachig mit den beiden Oberflachen des
Grundkdrpers 6 abschlief3t.

Es besteht weiter die Moglichkeit, dass in dem Anbauelement 2 zumindest ein
Verstarkungselement 14 und/oder Verstarkungsfasern (wie z.B. Carbonfasern,
Glasfasern, Naturfasern, etc.) angeordnet bzw. eingebettet sind, wie dies in Fig. 6
strichliert angedeutet ist. Die Anzahl und die Lage und die Form dieser Verstar-
kungselemente 14 und/oder Verstarkungsfasern richtet sich dabei nach den me-
chanischen Anforderungen an das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1. Es besteht
weiter die Moglichkeit, dass das zumindest eine Verstarkungselement 14 Verstar-
kungsfasern aufweist.

Strichliert ist in Fig. 6 weiter angedeutet, dass in dem Anbauelement 2 auch zu-
mindest ein Hohlraum 15 vorhanden sein kann. Durch diesen zumindest einen
Hohlraum 15 kann dem Anbauelement 2 eine verringerte Steifigkeit verliehen wer-
den, wodurch es beispielsweise Konturen, an denen es zur Anlage gelangt, bes-

ser nachformen kann, selbst wenn das Anbauelement 9 an sich aus einem hérte-
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ren Kunststoff hergestellt wird. Zudem kann damit auch eine abdampfende (bei-

spielsweise schalldampfende) Wirkung erzielt werden.

Es sei darauf hingewiesen, dass die voranstehend beschriebenen Ausflihrungsva-
rianten des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 hinsichtlich der Form und des
Schichtaufbaus nicht beschrankend zu sehen sind, sondern lediglich erlauternden
Charakter haben, wenngleich diese Ausfuhrungsvarianten bevorzugte Ausfuh-

rungsvarianten des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 sind.

Das Anbauelement 2 wird mit einem 3D-Druckverfahren aus einem polymeren
Kunststoff hergestellt. Als polymerer Kunststoff kann ein voranstehend genannter
Kunststoff mit oder ohne Verstarkungsfasern verwendet werden. Es ist aber auch
moglich, dass das Anbauelement 2 aus mehr als einem Kunststoff hergestellt wird,
indem beispielsweise verschiedene polymere Kunststoffe schichtweise aufge-
druckt werden oder indem ein polymerer Kunststoff von einem weiteren polymeren
Kunststoff zumindest teilweise abgedeckt wird, um beispielsweise eine bestimmte
Oberflachenbeschaffenheit des Anbauelementes 2 zu erreichen, oder indem das
voranstehend beschriebene zumindest eine Verstarkungselement 14 und/oder die
Verstarkungsfasern ebenfalls aus einem polymeren Kunststoff hergestellt wird, der
unterschiedlich ist, zum polymeren Kunststoff des restlichen Anbauelementes 2,
insbesondere harter bzw. steifer. Das 3D-Druckverfahren hat hierbei den Vorteil,
dass die unterschiedlichen polymeren Kunststoffe in einem Arbeitsschritt aufge-
druckt werden konnen. Die Verstarkungsfasern kdnnen aber auch bereits in dem

polymeren Kunststoff enthalten sein.

Falls das zumindest eine Verstarkungselement 14 vorgesehen und mittels des 3D-
Druckverfahrens hergestellt wird, kann als polymerer Kunststoff hierflr ein Kunst-
stoff verwendet werden, der ausgewabhlt ist aus einer Gruppe umfassend oder be-
stehend aus PP-Glasfasern, PA-Glasfasern, PP-Carbonfasern, PP-Naturfasern,

etc..

Wie in Fig. 7 schematisch dargestellt, wird nach dem 3D-Druckverfahren auf den
Grundkorper 6 des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 mittels eines Druckkopfes 16

das Anbauelement 2 aus dem zumindest einen, gegebenenfalls geschmolzenen,
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polymeren Kunststoff hergestellt, indem der polymere Kunststoff auf den Grund-
korper 6 an den entsprechenden Stellen (siehe voranstehende Beschreibung)
aufgedruckt wird. Der Druckkopf 16 kann dazu auf einem Roboter 17 montiert
sein. Weiter kann der Druckkopf 16 mehrdimensional beweglich ausgeflhrt sein
bzw. angeordnet sein. Alternativ oder zusatzlich dazu ist es auch moglich das der
Grundkorper 6 mit eine entsprechenden Haltevorrichtung, insbesondere mehrdi-

mensional, beweglich gehalten wird.

Der Druckkopf 26 ist derart ausgebildet, dass er den zu druckenden Werkstoff in
geringen, schichtformigen Bahnen austragen kann, wozu der Druckkopf 26 Aus-
tragelemente aufweist, die hierfur entsprechend ausgebildet sind. Vorzugsweise
kann der Druckkopf 26 geheizt und/oder gekuhlt werden. Der Druckkopf 26 kann
gegebenenfalls zur Verarbeitung von UV-hartenden Kunststoffen auch zumindest

eine UV-Lampe aufweisen.

Der Druckkopf 16 ist Uber eine Leitung 18 mit zumindest einem Vorratsbehalter 19
verbunden. Im Vorratsbehalter 19 wird das Rohmaterial bzw. das Polymermaterial,
aus dem das Anbauelement 2 hergestellt werden soll, vorratig gehalten und aus
diesem dem Druckkopf 16 zugefuhrt.

Wie strichliert in Fig. 7 angedeutet ist, wird das Anbauelement 2 schichtweise auf-
gebaut. Mittels entsprechender Daten, die der Recheneinheit des 3D-Druckers zur
Verfugung gestellt werden, kdnnen dabei die gewlnschten Konturen des Anbau-

elementes 2 hergestellt werden.

Das Anbauelement 2 kann, je nach Ausfuhrung des Druckkopfes 16 und/oder des
Bewegungsablaufes Uber seine Lange zur Ganze oder abschnittsweise schicht-

weise aufgebaut werden.

Als 3D-Druckverfahren wird insbesondere ein Verfahren mit geschmolzenem Ma-
terial, wie FDM (Fused Deposition Modeling) oder mit UV-hartbarem Material, wie
z.B. MJM (Multi-Jet-Modeling) angewandt. Es konnen aber auch andere 3D-
Druckverfahren eingesetzt werden.

15728
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Wie aus Fig. 8 ersichtlich ist, kann das 3D-Druckverfahren Teil einer Produktions-
linie 20 zur (Serien-)Herstellung des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 sein.. Die
Produktionslinie 20 kann in Produktionsrichtung eine erste Station 21, eine Form-
gebungsstation 22 und eine Druckstation 23 umfassen bzw. aus diesen bestehen.
In der ersten Station 21 konnen die einzelnen Schichten fur die Herstellung des
Grundkoérpers 6, also beispielsweise die Kernschicht 8 und die Dekorschichten 7,
9 bzw. weitere Schichten entsprechenden dem gewlnschten Schichtaufbau aufei-
nander gelegt und gegebenenfalls aufgeheizt werden, falls der Grundkorper 6
mehrschichtig ausgebildet ist. In der folgenden Formgebungsstation 22 kann die-
sem vorerst ebenen Grundkorper 6 die gewunschte Form in einer Presse verlie-
hen werden und konnen gegebenenfalls die einzelnen Schichten miteinander ver-
bunden werden. Es ist gegebenenfalls mdglich, dass die Station 21 und die Form-
gebungsstation 22 zusammengefasst werden, sodass die Schichtmaterialien di-
rekt in der Formgebungsstation 22 aufeinander gelegt, verformbar und in Form
gebracht sowie miteinander verbunden werden. Es ist weiter moglich, dass der
Grundkorper 6 bereits in seiner endgultigen Form hergestellt wird. Die Stationen
21 und/oder 22 k6nnen dem Stand der Technik entsprechend ausgebildet bzw.
eingesetzt werden. Sie kbnnen mit zumindest einem Beschnittelement flr das Kfz-
Innenausstattungsbauteil 1 ausgerustet sein. Ein gegebenenfalls notwendiger Be-

schnitt kann aber auch in einem gesonderten Werkzeug erfolgen.

Nach der Formgebungsstation 22 folgt die Druckstation 23, in der das Anbauele-
ment 2 mit dem Druckkopf 16 (Fig. 7) hergestellt wird. Diese Druckstation 23 kann
dabei eine Bearbeitungskammer bzw. Bearbeitungskabine aufweisen, in der der
Druckkopf 16 und gegebenenfalls der Roboter 17 angeordnet ist bzw. sind. Die
Bearbeitungskammer bzw. Bearbeitungskabine kann geschlossen ausgefuhrt
sein. Die Druckstation 23 kann direkt im Anschluss an die Formgebungsstation 22
angeordnet sein. Es ist aber auch madglich, dass der Druck nach einer Zwischen-
lagerung des Anbauelementes 2 im Zuge der Endfertigung (die auch die Quali-

tatskontrolle, etc. umfassen kann) erfolgt.

Nach einer AusfUhrungsvariante dieses Verfahrens zur Herstellung des Anbau-

elementes 2 kann vorgesehen sein, dass der Grundkorper 6 des Kfz-

16 /28
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Innenausstattungsbauteils 1 zumindest im Bereich, in dem das Anbauelement 2
hergestellt bzw. aufgedruckt wird, vor dem Aufdrucken des Anbauelementes 2
erwarmt wird. Insbesondere kann der Grundkdrper 6 (in Abhangigkeit seines
Werkstoffes) auf eine Temperatur erwarmt werden, die ausgewanhlt ist aus einem
Bereich von 50 °C bis 200 °C bzw. ausgewabhlt ist aus einem Bereich von 30 % bis
80 % der Schmelztemperatur des Kunststoffes aus dem das Anbauelement 2 her-
gestellt wird. Bei mehreren verwendeten Kunststoffen ist dies die Temperatur des

bei der niedrigsten Temperatur schmelzenden Kunststoffes.

Die Temperierung des Grundkorpers 6 kann beispielsweise mittels Infrarotstrahler,

Heil3luft, heilRer Stempel, etc., erfolgen.

Es kann weiter vorgesehen werden, dass am Beginn das Aufdrucken des Anbau-
elementes 2 auf den Grundkdrper 6 mit einer ersten Temperatur und am Ende mit
einer zweiten Temperatur erfolgt, wobei die erste Temperatur meist hoher ist als

die zweite Temperatur.

Gemal einer Ausfuhrungsvariante dazu kann vorgesehen werden, dass das Auf-
drucken des Anbauelementes 2 auf den Grundkorper 6 unter Anwendung eines
Temperaturgradienten zwischen der ersten Temperatur und der zweiten Tempera-
tur erfolgt. Der Temperaturgradient kann ausgewahlt sein aus einem Bereich von

1 °C/Schichtauftrag bis 10 °C/ Schichtauftrag.

Es kann weiter vorgesehen werden, dass das Anbauelement 2 mit einem Harte-
gradienten hergestellt wird. Der Hartegradient kann beispielsweise durch entspre-
chende Daten und/oder Materialwahl gesteuert werden, wobei aufgrund der Daten
und/oder Materialwahl die Rohstoffzusammensetzung zur Herstellung des Anbau-
elementes 2 geandert wird. Die 3D-Druckeinrichtung kann dazu mehr als einen
Vorratsbehalter 19 aufweisen, in denen unterschiedliche polymere Kunststoffe

bzw. Rohmaterialien hierfir enthalten sind.

Sofern das Anbauteil 2 als sichtbares Verstarkungselement an einer Oberflache
des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 ausgefuhrt wird, kann dieses auch in Form

einer Beschriftung ausgebildet sein.
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Daruber hinaus konnen die oberflachlich aufgedruckten Verstarkungselemente in
definierten Bereichen, welche fur die Bauteilsteifigkeit entscheidend sind, aufge-
bracht werden. Mit der Werkstoffauswahl kann die Steifigkeit sowohl bei Raum-

temperatur als auch bei hGheren Temperaturen beeinflusst werden.

Mit der Bauteilbeschriftung kdnnen gleichzeitig auch Montagepfeile oder sonstige
relevanten Kennzeichnungen in verschiedenen Farben an Bauteilen angebracht

werden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausflhrungsvarianten des Kfz-

Innenausstattungsbauteils 1, der 3D-Druckeinrichtung und der Produktionslinie 20.

Der Ordnung halber sei abschlielend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1, der 3D-
Druckeinrichtung und der Produktionslinie 20 diese bzw. deren Bestandteile teil-

weise unmalfistablich und/oder vergroRRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Kfz-Innenausstattungsbauteil
Anbauelement
Oberseite

Unterseite

Stirnseite
Grundkorper
Dekorschicht
Kernschicht
Dekorschicht
Ausnehmung
Hinterschneidung
Ausnehmung
Hinterschneidung
Verstarkungselement
Hohlraum

Druckkopf

Roboter

Leitung
Vorratsbehalter
Produktionslinie
Station
Formgebungsstation
Druckstation
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kfz-Innenausstattungsbauteils (1) aus
einem Grundkdrper (6) mit einer Oberseite (3) und einer Unterseite (4), wobei auf
dem Grundkorper (6) ein Anbauelement (2) auf Basis zumindest eines polymeren
Kunststoffs angeordnet wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Anbauelement
(2) mittels eines 3D-Druckverfahrens hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
bauelement (2) als Befestigungselement, Halteelement, Verstarkungselement,
akustisch wirksames Element, optisches Element, dampfendes oder ausgleichen-

des Element ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Anbauelement (2) auf der Oberseite (3) oder der Unterseite (4) des Grundkdrpers
(6) hergestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
bauelement (2) den Grundkdrper (6) stirnseitig zumindest teilweise umgreifend

hergestellt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass in zumin-
dest einer Stirnflache des Grundkorpers (6) eine, insbesondere hinterschnittene,
Ausnehmung 12 ausgebildet wird und das Anbauelement (2) bis in die Ausneh-
mung 12 reichend hergestellt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Grundkorper (6) eine Ausnehmung (10) eingebracht wird und das An-

bauelement (2) beginnend in der Ausnehmung (10) hergestellt wird.
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N2015/07800-AT-00



20

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-

nehmung (10) mit einer Hinterschneidung (11) hergestellt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkorper (6) aus einer Kernschicht (8) hergestellt wird, auf der beidseitig je-

weils zumindest eine Dekorschicht (7, 9) aufgebracht wird und dass Uber den Teil
des Anbauelementes (2) der in der Ausnehmung (10) angeordnet wird, die beiden

Dekorschichten (7, 9) miteinander verbunden werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Grundkorper (6) zumindest im Bereich, in dem das Anbauelement (2)
hergestellt wird, vor dem Herstellen des Anbauelementes (2) erwarmt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass am Beginn der Herstellung des Anbauelementes (2) auf dem Grundkdrper
(6) mit einer ersten Temperatur und am Ende mit einer zweiten Temperatur er-

folgt, wobei die erste Temperatur hoher ist als die zweite Temperatur.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Her-
stellen des Anbauelementes (2) auf den Grundkorper (6) unter Anwendung eines
Temperaturgradienten zwischen der ersten Temperatur und der zweiten Tempera-

tur erfolgt.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass aus zumindest einem zweiten Werkstoff in dem Anbauelement (2) zu-
mindest ein, gegebenenfalls Verstarkungsfasern aufweisendes, Verstarkungsele-
ment (14) mittels 3D-Druck ausgebildet wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeich-
net, dass das Anbauelement (2) mit einem Hartegradienten hergestellt wird.

21728
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14. Kfz-Innenausstattungsbauteil (1) mit einem Grundkorper (6) mit einer
Oberseite (3) und einer Unterseite (4), wobei auf dem Grundkérper (2) ein Anbau-
element (2) auf Basis zumindest eines polymeren Kunststoffs angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Anbauelement (2) mittels 3D-Druck hergestellt

ist.

15. Kfz-Innenausstattungsbauteil (1) nach Anspruch 14, wobei der Grund-
korper (6) eine Kernschicht (8) aufweist, auf der beidseitig jeweils zumindest eine
Dekorschicht (7, 9) aufgebracht ist, dass weiter in dem Grundkoérper eine Aus-
nehmung (10) ausgebildet ist, die von einer der beiden Dekorschichten (7, 9) bis
zur anderen Dekorschicht (7 oder 9) reicht und dass ein Teil des Anbauelementes
(2) in der Ausnehmung (10) angeordnet ist und dass die beiden Dekorschichten

(7, 9) Uber diesen Teil des Anbauelementes miteinander verbunden sind.

16. Verwendung eines 3D-Druckers zur Herstellung eines Anbauelementes
(2) auf Kunststoffbasis auf einem Grundkdrpers (6) eines Kfz-

Innenausstattungsbauteils (1).
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kfz-Innenausstattungsbauteils (1) aus
einem Grundkdrper (6) mit einer Oberseite (3) und einer Unterseite (4), wobei auf
dem Grundkérper (6) ein Anbauelement (2) auf Basis zumindest eines polymeren
Kunststoffs angeordnet wird, und der Grundkdrper (6) mit einer Dekorschicht (7)
auf einer Oberseite (3) und einer unterhalb der Dekorschicht (7) angeordneten
Kernschicht (8) hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Anbauelement

(2) mittels eines 3D-Druckverfahrens hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
bauelement (2) als Befestigungselement, Halteelement, Verstarkungselement,
akustisch wirksames Element, optisches Element, dampfendes oder ausgleichen-

des Element ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Anbauelement (2) auf der Oberseite (3) oder der Unterseite (4) des Grundkérpers
(6) hergestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
bauelement (2) den Grundkdrper (6) stirnseitig zumindest teilweise umgreifend

hergestellt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass in zumin-
dest einer Stirnflache des Grundkdrpers (6) eine, insbesondere hinterschnittene,
Ausnehmung 12 ausgebildet wird und das Anbauelement (2) bis in die Ausneh-

mung 12 reichend hergestellt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass in den Grundkérper (6) eine Ausnehmung (10) eingebracht wird und das An-

bauelement (2) beginnend in der Ausnehmung (10) hergestellt wird.

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
A2015/51023-AT-00
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-

nehmung (10) mit einer Hinterschneidung (11) hergestellt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkarper (6) aus einer Kernschicht (8) hergestellt wird, auf der beidseitig je-

weils zumindest eine Dekorschicht (7, 9) aufgebracht wird und dass Uber den Teil
des Anbauelementes (2) der in der Ausnehmung (10) angeordnet wird, die beiden

Dekorschichten (7, 9) miteinander verbunden werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Grundkérper (6) zumindest im Bereich, in dem das Anbauelement (2)
hergestellt wird, vor dem Herstellen des Anbauelementes (2) erwarmt wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass am Beginn der Herstellung des Anbauelementes (2) auf dem Grundkérper
(6) mit einer ersten Temperatur und am Ende mit einer zweiten Temperatur er-

folgt, wobei die erste Temperatur héher ist als die zweite Temperatur.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Her-
stellen des Anbauelementes (2) auf den Grundkérper (6) unter Anwendung eines
Temperaturgradienten zwischen der ersten Temperatur und der zweiten Tempera-

tur erfolgt.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass aus zumindest einem zweiten Werkstoff in dem Anbauelement (2) zu-
mindest ein, gegebenenfalls Verstarkungsfasern aufweisendes, Verstarkungsele-
ment (14) mittels 3D-Druck ausgebildet wird.

13. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 12, dadurch gekennzeich-
net, dass das Anbauelement (2) mit einem Hartegradienten hergestellt wird.
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14. Kfz-Innenausstattungsbauteil (1) mit einem Grundkdrper (6) mit einer
Oberseite (3) und einer Unterseite (4), wobei auf dem Grundkérper (6) ein Anbau-
element (2) auf Basis zumindest eines polymeren Kunststoffs angeordnet ist, und
der Grundkérper (6) eine Dekorschicht (7) auf der Oberseite (3) und einer unter-
halb der Dekorschicht (7) angeordneten Kernschicht (8) aufweist, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Anbauelement (2) mittels 3D-Druck hergestellt ist.

15. Kfz-Innenausstattungsbauteil (1) nach Anspruch 14, wobei der Grund-
kdrper (6) eine Kernschicht (8) aufweist, auf der beidseitig jeweils zumindest eine
Dekorschicht (7, 9) aufgebracht ist, dass weiter in dem Grundkérper eine Aus-
nehmung (10) ausgebildet ist, die von einer der beiden Dekorschichten (7, 9) bis
zur anderen Dekorschicht (7 oder 9) reicht und dass ein Teil des Anbauelementes
(2) in der Ausnehmung (10) angeordnet ist und dass die beiden Dekorschichten

(7, 9) Uber diesen Teil des Anbauelementes miteinander verbunden sind.

16. Verwendung eines 3D-Druckers zur Herstellung eines Anbauelementes
(2) auf Kunststoffbasis auf einem, eine Dekorschicht (7) auf einer Oberseite (3)
und einer unterhalb der Dekorschicht (7) angeordneten Kernschicht (8) aufwei-

senden Grundkdrper (6) eines Kfz-Innenausstattungsbauteils (1).

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE ]
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