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(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung eines Struk-
turbauteils (2) aus einem Organoblech (3),
dadurch gekennzeichnet, dass
– das Organoblech (3) in einem ersten Schritt vorerwärmt in
ein geöffnetes Werkzeug (1) zwischen einem ein Umform-
profil aufweisenden ersten Formkörper (1.1) und einem eine
in Richtung des ersten Formkörpers (1.1) geöffnete Ausspa-
rung aufweisenden zweiten Formkörper (1.2) eingebracht
und anschließend das Werkzeug (1) durch Aufeinanderzu-
bewegen der Formkörper (1.1, 1.2) geschlossen und das Or-
ganoblech (3) umgeformt wird,
– in einem zweiten Schritt ein außerhalb der Aussparung be-
findlicher Bereich (3.2) des umgeformten Organoblechs (3)
mittels an dem ersten Formkörper (1.1) befindlichen beheiz-
baren Abschnitten (1.1.1, 1.1.2) erwärmt wird, und
– in einem dritten Schritt das Werkzeug (1) durch Vonein-
anderwegbewegen der Formkörper (1.1, 1.2) geöffnet wird
und anschließend zumindest der erwärmte Bereich (3.2) des
umgeformten Organoblechs (3) mittels eines entlang einer
kavitätsseitigen Oberfläche des zweiten Formkörpers (1.2)
bewegbaren und an einer freiliegenden Oberfläche des Be-
reichs (3.2) anliegenden Schiebers (4) derart weiter umge-
formt wird, dass dieser mit einem weiteren Bereich des Orga-
noblechs (3) eine stoffschlüssige Verbindung unter Ausbil-
dung eines zumindest abschnittsweise geschlossenen Hohl-
profils eingeht.



DE 10 2012 202 620 B4    2015.02.26

2/8

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Strukturbauteils gemäß dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1. Weiterhin betrifft die
Erfindung eine Vorrichtung zur Durchführung des
Verfahrens gemäß dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 4.

[0002] Strukturbauteile aus Faserverbundstruktu-
ren, auch Organobleche genannt, sind endlosfa-
serverstärkte Thermoplastplatten und im Stand der
Technik beispielsweise zur Herstellung von Sitzleh-
nenrückwänden bekannt. Üblicherweise wird dazu
ein Organoblech in einem entsprechenden Werkzeug
umgeformt und anschließend mit Funktionselemen-
ten wie z. B. Kunststoffrippen versehen, welche vor-
zugsweise aufgespritzt werden.

[0003] Zur Herstellung von Strukturbauteilen in Form
von Hohlkörpern, d. h. mit einem geschlossenen
Profil, sind aus dem Stand der Technik verschiede-
ne Verfahren bekannt. Insbesondere werden dabei
das sogenannte Fit-Hybrid-Verfahren und das Twin-
Sheet Verfahren eingesetzt.

[0004] Mittels des Fit-Hybrid-Verfahrens sind das
Umformen eines Organoblechs und ein gleichzeiti-
ges Spritzgießen in einem Verarbeitungsschritt mög-
lich. Üblicherweise werden die herzustellenden ge-
schlossenen Profile nach Umformen des Organo-
blechs mittels eines nachträglichen Klebeprozesses
realisiert.

[0005] Beim Twin-Sheet-Verfahren, auch als Dop-
pelstreckzieh-Verfahren oder Twinsheet Thermo-
formverfahren bekannt, werden zwei Halbzeuge (z.
B. Organobleche) umgeformt und gleichzeitig zu ei-
nem einzigen Strukturbauteil mit Hohlkörperprofil ver-
schweißt. Beispielsweise werden die zwei Halbzeu-
ge in einem Spannrahmen übereinander eingespannt
und anschließend einseitig aufgeheizt, wobei diese
mittels eines doppelseitigen Werkzeugs thermoge-
formt und gleichzeitig am Umfang verschweißt wer-
den. Alternativ werden die Halbzeuge in zwei ge-
trennten Spannrahmen aufgeheizt und in zwei ge-
genüberliegenden Werkzeughälften thermogeformt.
Durch Zusammenfahren des Werkzeugs erfolgt an-
schließend ein Verschweißen der thermogeformten
Halbzeuge.

[0006] Aus der DE 37 42 852 A1 ist eine Verwen-
dung flexibler Halbzeuge aus faserverstärkten Kunst-
stoffen zur Herstellung von Hohlkörpern bekannt, wo-
bei die aus wenigstens einem mit einem thermoplas-
tischen Kunststoff getränkten oder laminierten texti-
len Flächengebilde bestehenden Halbzeuge rohrar-
tig verwölbt und Ränder der Halbzeuge überlappend
oder nach ihrer Abkantung miteinander verschweißt
werden.

[0007] Weiterhin ist aus der DE 10 2005 012 106 A1
ein Verfahren zum Herstellen eines Bauteils bekannt,
bei dem ein Kunststoffmaterial in eine Kavität einge-
bracht wird, durch eine erste Krafteinleitung über ei-
ne Werkzeugvorrichtung in einer Schließbewegung
der Werkzeugvorrichtung auf das Kunststoffmaterial
eine erste Kraft ausgeübt und dieses somit geprägt
wird, und zusätzlich mindestens eine zweite Kraftein-
leitung, die eine zweite Kraft auf das Kunststoffma-
terial ausübt, erfolgt. Weiterhin wird eine Werkzeug-
vorrichtung zum Herstellen eines Bauteils beschrie-
ben. Die Werkzeugvorrichtung umfasst eine Abgabe-
einrichtung zum Einbringen eines Kunststoffmateri-
als in eine Kavität, eine erste Bewegungseinrichtung
zum Durchführen einer Schließbewegung der Werk-
zeugvorrichtung, durch die eine erste Kraft auszu-
üben ist und somit ein Prägen des in der Kavität ent-
haltenen Kunststoffmaterials zu bewirken ist. Dabei
ist die Werkzeugvorrichtung derart ausgebildet, dass
zusätzlich eine Ausübung einer zweiten Kraft auf das
Kunststoffmaterial zu bewirken ist.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
ein gegenüber dem Stand der Technik verbessertes
und insbesondere kostengünstigeres Verfahren zur
Herstellung eines Strukturbauteils anzugeben. Wei-
terhin ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
ne gegenüber dem Stand der Technik verbesserte
Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens anzu-
geben.

[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß hinsicht-
lich des Verfahrens durch die in Anspruch 1 und hin-
sichtlich der Vorrichtung durch die in Anspruch 4 an-
gegebenen Merkmale gelöst.

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteransprüche.

[0011] Bei einem Verfahren zur Herstellung eines
Strukturbauteils aus einem Organoblech ist erfin-
dungsgemäß vorgesehen, dass das Organoblech in
einem ersten Schritt vorerwärmt in ein geöffnetes
Werkzeug zwischen einem ein Umformprofil aufwei-
senden ersten Formkörper und einem eine in Rich-
tung des ersten Formkörpers geöffnete Aussparung
aufweisenden zweiten Formkörper eingebracht und
anschließend das Werkzeug durch Aufeinanderzube-
wegen der Formkörper geschlossen und das Organo-
blech umgeformt wird. In einem zweiten Schritt wird
ein außerhalb der Aussparung befindlicher Bereich
des umgeformten Organoblechs mittels an dem ers-
ten Formkörper befindlichen beheizbaren Abschnit-
ten erwärmt. In einem dritten Schritt wird das Werk-
zeug durch Voneinanderwegbewegen der Formkör-
per geöffnet und anschließend wird zumindest der er-
wärmte Bereich des umgeformten Organoblechs mit-
tels eines entlang einer kavitätsseitigen Oberfläche
des zweiten Formkörpers bewegbaren und an einer
freiliegenden Oberfläche des Bereichs anliegenden
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Schiebers derart weiter umgeformt wird, dass dieser
mit einem weiteren Bereich des Organoblechs eine
stoffschlüssige Verbindung unter Ausbildung eines
zumindest abschnittsweise geschlossenen Hohlpro-
fils eingeht.

[0012] Mittels des zumindest abschnittsweise ge-
schlossenen Hohlprofils weist das Strukturbauteil in
vorteilhafter Art und Weise eine erhöhte Torsionsstei-
figkeit auf. Damit ist das mittels des Verfahrens her-
gestellte Strukturbauteil gewichtsreduziert und be-
sonders biegesteif. Beispielsweise ist das Struktur-
bauteil zur Herstellung einer Sitzlehnenrückwand für
einen Fahrzeugsitz geeignet um diese vorteilhaft zu
versteifen.

[0013] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung wird das Organoblech während der Erwärmung
des Bereichs mit einem thermoplastischen Werkstoff
verstärkt. Auf diese Weise kann beispielsweise ei-
ne Rippenstruktur auf das Organoblech aufgebracht
werden, welche vorzugsweise aus dem gleichen ther-
moplastischen Kunststoff wie das Organoblech gebil-
det ist.

[0014] Besonders bevorzugt wird dabei der thermo-
plastische Werkstoff stoffschlüssig auf eine Oberflä-
che des Organoblechs aufgebracht. Damit ist aus
dem Organoblech und der thermoplastischen Ver-
stärkungsstruktur ein integriertes, somit einstückiges
Strukturbauteil gebildet.

[0015] Erfindungsgemäß wird das Organoblech mit-
tels des Umformens gemäß dem ersten Schritt in ei-
ne Teilform des Strukturbauteils und mittels des wei-
teren Umformens gemäß dem dritten Schritt in eine
Endform des Strukturbauteils umgeformt.

[0016] Bei einer Vorrichtung zur Durchführung ei-
nes Verfahrens zur Herstellung eines Strukturbau-
teils aus einem Organoblech mittels eines Werk-
zeugs ist dieses erfindungsgemäß als ein mindes-
tens zweiteiliger, eine Kavität bildender Verbundkör-
per mit einem ersten Formkörper und einem zweiten
Formkörper ausgebildet, wobei der erste Formkörper
kavitätsseitig ein Umformprofil als Positivkontur und
der zweite Formkörper eine in Richtung des ersten
Formkörpers geöffnete Aussparung aufweist. Dabei
sind die Formkörper zum Schließen des Werkzeugs
und zur Umformung des Organoblechs aufeinander
zu bewegbar und zum Öffnen des Werkzeugs von-
einander beabstandbar, wobei zumindest einer der
Formkörper wenigstens einen beheizbaren Abschnitt
aufweist, und wobei das Werkzeug mit einem Schie-
ber gekoppelt ist, welcher bei geöffnetem Werkzeug
entlang einer kavitätsseitigen Oberfläche des zweiten
Formkörpers bewegbar ist.

[0017] Mittels der Vorrichtung ist ein Strukturbauteil
aus einem Organoblech mit einem geschlossenen

Hohlprofil in wenigen Schritten mit nur einem Werk-
zeug herstellbar. Dazu sind in besonders vorteilhafter
Weise keine weiteren Füge- und/oder Klebeprozesse
notwendig.

[0018] Das Werkzeug ist in gewinnbringender Weise
als ein Kombinationswerkzeug aus einem Umform-
werkzeug und einem Spritzgusswerkzeug ausgebil-
det. Damit sind zwei verschiedene Prozesse in einem
Werkzeug möglich, wodurch kurze Herstellungszei-
ten und Materialeinsparungen aufgrund einer ge-
ringen Anzahl von Werkzeugkomponenten möglich
sind.

[0019] Das Organoblech des Strukturbauteils, wel-
ches nach dem bereits beschriebenen Verfahren her-
gestellt wird, weist ein geschlossenes Hohlprofil auf.
Durch das geschlossene Profil weist das Strukturbau-
teil ein höheres biaxiales Flächenträgheitsmoment im
Vergleich zu einem Strukturbauteil mit einem offenen
Profil auf. Dadurch ist ein Träger schmaler gestaltbar,
wodurch Material- und Gewichtseinsparungen erzielt
werden. Mittels eines solchen Strukturbauteils kann
eine Sitzrückenlehnwand mit einer sehr guten Stei-
figkeit preisgünstig hergestellt werden. Weiterhin sind
mittels des geschlossenen Profils aufgespritzte Rip-
penstrukturen geschützt, so dass diese schmaler ge-
staltbar sind.

[0020] Anhand der beigefügten schematischen Fi-
guren wird die Erfindung näher erläutert.

[0021] Dabei zeigen:

[0022] Fig. 1 schematisch eine Schnittdarstellung ei-
nes Werkzeuges während eines ersten Verfahrens-
schritts eines erfindungsgemäßen Verfahrens zur
Herstellung eines Strukturbauteils,

[0023] Fig. 2 schematisch eine Schnittdarstellung
des Werkzeugs gemäß Fig. 1 in einem zweiten Ver-
fahrensschritt,

[0024] Fig. 3 schematisch eine Schnittdarstellung
des Werkzeugs gemäß Fig. 1 in einem dritten Ver-
fahrensschritt,

[0025] Fig. 4 schematisch eine Schnittdarstellung
des Werkzeugs gemäß Fig. 1 in einem vierten Ver-
fahrensschritt,

[0026] Fig. 5 schematisch eine Schnittdarstellung
des Werkzeugs gemäß Fig. 1 in einem fünften Ver-
fahrensschritt und

[0027] Fig. 6 schematisch eine Schnittdarstellung ei-
nes mittels der Verfahrensschritte gemäß den Fig. 1
bis Fig. 5 hergestellten Strukturbauteils.
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[0028] Einander entsprechende Teile sind in allen Fi-
guren mit den gleichen Bezugszeichen versehen.

[0029] In Fig. 1 ist schematisch eine Schnittdarstel-
lung eines Werkzeuges 1 in einem ersten Verfahrens-
schritt eines erfindungsgemäßen Verfahrens zur Her-
stellung eines in Fig. 6 gezeigten Strukturbauteils 2
dargestellt.

[0030] Das Strukturbauteil 2 ist aus einem soge-
nannten Organoblech 3 gebildet, welches im vorlie-
genden Ausführungsbeispiel ein herkömmliches Or-
ganoblech ist. Ein Organoblech 3 ist ein flächiges
Halbzeug aus einem thermoplastischen Kunststoff, in
welchem ein Gewebe aus Glas-, Carbon- und/oder
Aramidfasern oder einer Mischform aus diesen derart
eingebracht ist, dass die Fasern vollständig mit ther-
moplastischem Kunststoff benetzt sind. Organoble-
che 3 sind somit endlosfaserverstärkte Thermoplast-
platten.

[0031] Zur entsprechenden Bearbeitung des Orga-
noblechs 3 ist dieses zumindest partiell innerhalb des
Werkzeugs 1 angeordnet.

[0032] Das Werkzeug 1 ist vorzugsweise ein Kom-
binationswerkzeug aus einem Umformwerkzeug und
einem Spritzgusswerkzeug und als ein zweiteiliger,
eine Kavität bildender Verbundkörper mit einem ers-
ten Formkörper 1.1 und einem zweiten Formkör-
per 1.2 gebildet. Der erste Formkörper 1.1 ist dabei
dem zweiten Formkörper 1.2 gegenüberliegend an-
geordnet. Im vorliegenden Ausführungsbeispiel ge-
mäß Fig. 1 ist das Werkzeug 1 geöffnet.

[0033] Der erste Formkörper 1.1 weist an seiner dem
zweiten Formkörper 1.2 zugewandten Seite ein Um-
formprofil als Positivkontur des herzustellenden Pro-
fils des Organoblechs 3 auf.

[0034] Der zweite Formkörper 1.2 weist an seiner
dem ersten Formkörper 1.1 zugewandten Seite eine
Aussparung auf. Das Umformprofil des ersten Form-
körpers 1.1 und die Aussparung des zweiten Form-
körpers 1.2 bilden dabei die Kavität des Werkzeugs 1.

[0035] Sowohl der erste als auch der zweite Form-
körper 1.1, 1.2 bestehen jeweils vorzugsweise aus
einem Metall oder einer Metalllegierung oder einer
Keramik oder einem Kunststoff. Auch ist es möglich,
dass die Formkörper 1.1, 1.2 im Material unterschied-
lich ausgebildet sind.

[0036] Wird als Material Keramik oder Kunststoff
verwendet, so werden die Oberflächen des ersten
und/oder zweiten Formkörpers 1.1, 1.2 zweckmäßi-
gerweise mit einer Metallschicht versehen.

[0037] Im vorliegenden Ausführungsbeispiel weist
der erste Formkörper 1.1 randseitig zwei beheizba-

re Abschnitte 1.1.1, 1.1.2 auf, welche einer partiel-
len Erwärmung des Organoblechs 3 dienen. Alterna-
tiv kann der erste Formkörper 1.1 auch einen oder
mehr als zwei beheizbare Abschnitte 1.1.1, 1.1.2 auf-
weisen. Die beheizbaren Abschnitte 1.1.1, 1.1.2 kön-
nen alternativ auch in anderen geeigneten Bereichen
des ersten Formkörpers 1.1 angeordnet sein. Dar-
über hinaus ist es auch möglich, dass der zweite
Formkörper 1.2 alternativ oder zusätzlich beheizbare
Abschnitte 1.1.1, 1.1.2 aufweist.

[0038] Zum Umformen des Organoblechs 3 wird die-
ses zumindest bereichsweise vorerwärmt und zwi-
schen beiden Formkörpern 1.1, 1.2 angeordnet. Das
Organoblech 3 weist dabei Abmessungen auf, die
im Vergleich zu den Abmessungen der Kavität des
Werkzeugs 1 größer sind, so dass dieses bereichs-
weise außerhalb der Kavität des Werkzeugs 1 ange-
ordnet ist.

[0039] Im Anschluss daran werden die Formkörper
1.1, 1.2 aufeinander zu bewegt, d. h. das Werkzeug
1 schließt sich und das Organoblech 3 wird entspre-
chend umgeformt, wie es in Fig. 2 dargestellt ist. Da-
bei ist im Organoblech 3 eine Vertiefung 3.1 ausge-
formt, deren Querschnitt ein annährend trapezförmi-
ges Profil aufweist.

[0040] Ein Bereich 3.2 des Organoblechs 3 liegt da-
bei den beheizbaren Abschnitten 1.1.1, 1.1.2 des
ersten Formkörpers 1.1 an, wobei eine Oberfläche
des Bereichs 3.2 den beheizbaren Abschnitten 1.1.1,
1.1.2 zugewandt ist und eine andere Oberfläche des
Bereichs 3.2 freiliegt.

[0041] In einem in Fig. 3 gezeigten, zum vorange-
gangenen Umformen alternativen oder zusätzlichen
Verfahrensschritt wird in einem ersten Teilschritt ein
Schieber 4 innerhalb des Werkzeugs 1 positioniert,
wobei eine Oberfläche einer Seite des Schiebers 4
der freiliegenden Oberfläche des Bereichs 3.2 an-
liegt.

[0042] In einem zweiten Teilschritt wird das Orga-
noblech 3 vorzugsweise mit einem Thermoplast um-
spritzt. Auf diese Weise wird eine Rippenstruktur
(nicht dargestellt), welche besonders bevorzugt aus
dem gleichen thermoplastischen Kunststoff wie das
Organoblech 3 gebildet ist, auf eine Oberfläche des
Organoblechs 3 aufgebracht, so dass aus Organo-
blech 3 und Rippenstruktur ein integriertes und somit
einstückiges Bauteil gebildet ist.

[0043] Für ein weiteres Umformen des Organo-
blechs 3 wird während des Umspritzens des Organo-
blechs 3 mit der Rippenstruktur der Bereich 3.2 mit-
tels der beheizbaren Abschnitte 1.1.1, 1.1.2 des ers-
ten Körpers 1.1 erwärmt. Damit sind besonders kur-
ze Zykluszeiten zur Herstellung des Strukturbauteils
2 möglich.
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[0044] In einem in Fig. 4 dargestellten, an die vor-
angegangene Umformung und/oder Hinterspritzung
anschließenden Verfahrensschritt ist das Werkzeug
1 geöffnet, d. h. der erste Formkörper 1.1 ist von dem
zweiten Formkörper 1.2 beabstandet. Im vorliegen-
den Ausführungsbeispiel wird der erste Formkörper
1.1 in Betrachtungsrichtung vertikal nach oben be-
wegt (mittels eines Pfeils dargestellt).

[0045] In Fig. 5 wird der Schieber 4 anschließend
in Betrachtungsrichtung horizontal nach rechts (mit-
tels eines weiteren Pfeils gezeigt) bewegt. Dabei wird
der erwärmte Bereich 3.2 umgeformt und geht mit
einem weiteren Abschnitt des Organoblechs 3 ei-
ne stoffschlüssige Verbindung unter Ausbildung ei-
nes geschlossenen Hohlprofils ein. Die Vertiefung 3.1
wird damit mittels des umgeformten Abschnitts 3.2
geschlossen. Mittels einer stoffschlüssigen Verbin-
dung werden aufwändige und kostenintensive Klebe-
prozesse vermieden, so dass das erfindungsgemäße
Verfahren damit besonders kosteneffizient ist.

[0046] In Fig. 6 ist ein Querschnitt einer Seitenan-
sicht des aus dem Organoblech 3 hergestellten Struk-
turbauteils 2 dargestellt.

[0047] Beispielsweise ist mittels des Strukturbau-
teils 2 eine Sitzlehnenrückwand eines Fahrzeugsit-
zes herstellbar, wobei in der eingespritzten Rippen-
struktur Kopfstützenhülsen, Gurtumlenkung und/oder
eine Aufnahme für eine Gurtaufrollvorrichtung ausge-
formt sein können.

[0048] Das geschlossene Profil des Strukturbauteils
2 ermöglicht in besonders vorteilhafter Art und Wei-
se eine erhöhte Torsionssteifigkeit, so dass beispiels-
weise die gesamte Sitzlehnenrückwand versteift wer-
den kann.

Bezugszeichenliste

1 Werkzeug
1.1 erster Formkörper
1.1.1, 1.1.2 beheizbare Abschnitte
1.2 zweiter Formkörper
2 Strukturbauteil
3 Organoblech
3.1 Vertiefung
3.2 Bereich
4 Schieber

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung eines Strukturbauteils
(2) aus einem Organoblech (3),
dadurch gekennzeichnet, dass
– das Organoblech (3) in einem ersten Schritt vor-
erwärmt in ein geöffnetes Werkzeug (1) zwischen
einem ein Umformprofil aufweisenden ersten Form-
körper (1.1) und einem eine in Richtung des ersten

Formkörpers (1.1) geöffnete Aussparung aufweisen-
den zweiten Formkörper (1.2) eingebracht und an-
schließend das Werkzeug (1) durch Aufeinanderzu-
bewegen der Formkörper (1.1, 1.2) geschlossen und
das Organoblech (3) umgeformt wird,
– in einem zweiten Schritt ein außerhalb der Aus-
sparung befindlicher Bereich (3.2) des umgeformten
Organoblechs (3) mittels an dem ersten Formkörper
(1.1) befindlichen beheizbaren Abschnitten (1.1.1,
1.1.2) erwärmt wird, und
– in einem dritten Schritt das Werkzeug (1) durch
Voneinanderwegbewegen der Formkörper (1.1, 1.2)
geöffnet wird und anschließend zumindest der er-
wärmte Bereich (3.2) des umgeformten Organo-
blechs (3) mittels eines entlang einer kavitätsseiti-
gen Oberfläche des zweiten Formkörpers (1.2) be-
wegbaren und an einer freiliegenden Oberfläche des
Bereichs (3.2) anliegenden Schiebers (4) derart wei-
ter umgeformt wird, dass dieser mit einem weiteren
Bereich des Organoblechs (3) eine stoffschlüssige
Verbindung unter Ausbildung eines zumindest ab-
schnittsweise geschlossenen Hohlprofils eingeht.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Organoblech (3) während der Er-
wärmung des Bereichs (3.2) mit einem thermoplasti-
schen Werkstoff verstärkt wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der thermoplastische Werkstoff stoff-
schlüssig auf eine Oberfläche des Organoblechs (3)
aufgebracht wird.

4.  Vorrichtung zur Durchführung eines Verfahrens
nach den Ansprüchen 1 bis 3 mit einem Werkzeug
(1), dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug
(1) als ein mindestens zweiteiliger, eine Kavität bil-
dender Verbundkörper mit einem ersten Formkörper
(1.1) und einem zweiten Formkörper (1.2) ausgebil-
det ist, wobei der erste Formkörper (1.1) kavitätssei-
tig ein Umformprofil als Positivkontur und der zweite
Formkörper (1.2) eine in Richtung des ersten Form-
körpers (1.1) geöffnete Aussparung aufweist, wobei
die Formkörper (1.1, 1.2) zum Schließen des Werk-
zeugs (1) und zur Umformung des Organoblechs (3)
aufeinander zu bewegbar sind und zum Öffnen des
Werkzeugs (1) voneinander beabstandbar sind, wo-
bei zumindest einer der Formkörper (1.1, 1.2) wenigs-
tens einen beheizbaren Abschnitt (1.1.1, 1.1.2) auf-
weist, und wobei das Werkzeug (1) mit einem Schie-
ber (4) gekoppelt ist, welcher bei geöffnetem Werk-
zeug (1) entlang einer kavitätsseitigen Oberfläche
des zweiten Formkörpers (1.2) bewegbar ist.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkzeug (1) als ein Kombina-
tionswerkzeug aus einem Umformwerkzeug und ei-
nem Spritzgusswerkzeug ausgebildet ist.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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