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(54) MEHRLAGIGER FORMTEIL SOWIE VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

(57) Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur
Herstellung eines mehrlagigen rdumlichen
Formteils (7), insbesondere eines Verklei- 2 707 6 % % L 0 u !
dungsteils fur ein Kraftfahrzeug, bei dem i
eine Tragerschicht (12), eine Dekorschicht i
(9) und ein Heizelement (11) ausgebildet /
werden. Die Dekorschicht (9) wird gemein- /
sam mit einem das Heizelement (11) bil- /
denden elektrischen Widerstandsmaterial +
in einen durch Formwande (4, 5) begrenz- '
ten Formhohiraum (6) eines Spritzgief-
werkzeuges (1) eingelegt und der Form- ,
hohiraum (6) geschlossen. Im Formhohl-
raum (6) wird auf der von einer Ansichts- f
seite (10) der Dekorschicht (9) abge- g
wendeten Seite die Tragerschicht (12)
durch einen SpritzgieRvorgang ausgebil-
det, wobei durch den aufgebauten Spritz- /
druck oder SchlieRdruck des SpritzgieR- 5 1 138 51
werkzeuges (1) beim Ausbilden der Tra-
gerschicht (12) die Dekorschicht (9) ge-
meinsam mit dem Heizelement (11) umge-
formt und an die der Ansichtsseite (10)
benachbarte Formwand (5) angelegt wird.
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Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen raumlichen
Formteils (7), insbesondere eines Verkleidungsteils fiir ein Kraftfahrzeug, bei dem eine
Tragerschicht (12), eine Dekorschicht (9) und ein Heizelement (11) ausgebildet werden.
Die Dekorschicht (9) wird gemeinsam mit einem das Heizelement (11) bildenden elektri-
schen Widerstandsmaterial in einen durch Formwande (4, 5) begrenzten Formhohlraum
(6) eines Spritzgieflwerkzeuges (1) eingelegt und der Formhohlraum (6) geschlossen. Im
Formhohiraum (6) wird auf der von einer Ansichtsseite (10) der Dekorschicht (9) abge-
wendeten Seite die Tragerschicht (12) durch einen SpritzgieRvorgang ausgebildet, wobei
durch den aufgebauten Spritzdruck oder SchlieRdruck des SpritzgieRwerkzeuges (1) beim
Ausbilden der Tragerschicht (12) die Dekorschicht (9) gemeinsam mit dem Heizelement
(11) umgeformt und an die der Ansichtsseite (10) benachbarte Formwand (5) angelegt

wird.

Fig. 1
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen raumii-
chen Formteils sowie einen mehrlagigen Formteil, insbesondere eines Verkleidungsteils
fur ein Kraftfahrzeug, wie dies in den Anspriichen 1 und 19 beschrieben wird.

Aus der EP 1 418 091 A1 ist ein Verkleidungselement fiir die Kabine bzw. die Innenseite
eines Kraftfahrzeuges bekannt geworden, bei welchem die abzugebende Warmestrahlung
durch ein mit elektrischer Energie beaufschiagbares Heizelement erzeugt wird. An der
dem Benutzer zugewendeten Seite weist das Verkleidungsteil eine Dekorschicht auf, hin-
terhalb welcher sich eine Tragerschicht befindet. Zwischen der Tragerschicht und der De-
korlage ist das Heizelement angeordnet. Zur Kontaktierung des Heizelements ist in der
Tragerschicht eine in etwa senkrecht zur Ansichtsseite ausgerichtete Offnung vorgese-
hen, durch welche die Anschlussleitungen des Heizelements hindurchgefiihrt sind. An der
Ruckseite der Tragerschicht ist das Verbindungselement zur Bildung des elekirischen
Anschlussbereichs vorgesehen. Zur leichteren Handhabung kann das Heizelement auf
einer eigenen Tréagerlage angeordnet sein, wobei es sich hierbei um Widerstandsdréhte
handelt. Eine Verformung eines derartigen Heizelements zur Herstellung des Formteils ist
dabei nicht mdglich. |

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einfaches und kostengtinsti-
ges Verfahren zur Herstellung eines raumlichen Formteils anzugeben sowie ein derartiges
Formteil zu schaffen, welches bei Beaufschlagung mit elektrischer Energie Wéarme abgibt.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch das Vorgehen gem&R den Merkmalen des An-
spruches 1 geldst. Der sich durch dieses Vorgehen ergebende Vorteil liegt darin, dass so
je nach Anwendungsfall unterschiedlichste Dekorschichten mit dem entsprechenden
Heizelement ausgebildet bzw. ausgeriistet werden konnen, die als Halbfabrikate der wei-
teren Formgebung zugefiihrt werden kénnen. Dadurch, dass die Dekorschicht gemeinsam
mit dem daran angeordneten bzw. integrierten Heizelement wahrend der Ausbildung der
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Tragerschicht oder aber auch bereits wahrend dem SchlieBen des Formhohlraums einer
gewissen Verformung unterworfen ist, ist auch das Heizelement elastisch umformbar aus-
zubilden. Fir das Einbringen des Kunststoffmaterials zur Bildung der Tragerschicht ist
auch eine ausreichende Temperaturbestandigkeit des an der Dekorschicht angeordneten
bzw. ausgebildeten Heizelements notwendig. Dadurch wird es méglich, unterschiedlichste
Dekormaterialien gemeinsam mit den daran angeordneten Heizelementen vorzufertigen
und in einem anschlieRenden SpritzgieRvorgang bei gleichzeitiger Umformung dieses
Halbfabrikats das mehrlagige, rdumliche Formteil herzustellen.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 2 beschrieben, wodurch die
Dekorschicht selbst, insbesondere jedoch dessen Riickseite, das Heizelement tragt und
so eine einfache Herstellung des Halbfabrikats bei guter Warmeabstrahlung erzielbar ist.

Weiters ist ein Vorgehen gemaf den im Anspruch 3 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
weil dadurch fiir die Umformung des Dekormaterials das das Heizelemente bildende, e-
lektrische Widerstandmaterial direkt in der Dekorschicht integriert ist und so einfach mit
umverformt werden kann.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 4 beschrieben, wodurch je nach
Dichte der mit eingewobenen, elektrischen Widerstandsmaterialien die Intensitat der
Warmeabstrahlung in Abhéngigkeit von deren Dichte sowie der raumlichen Ausbildung
des Formteils einfach festgelegt werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemaR Anspruch 5, weil so unabhangig vom
gewahlten Dekormaterial an exakt vorbestimmbaren Stellen das Heizelement ausgebildet
werden kann und so eine einfache, individuelle Anpassung an unterschiedlichste Einsatz-
bedingungen durchfihrbar ist.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 6 beschrieben, wodurch eine
einfache Anpassung an unterschiedliche Anwendungsbedingungen erfoigen kann.

Weiters ist ein Vorgehen gemaR den im Anspruch 7 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
weil dadurch das optische Erscheinungsbild des Formteils einfach und kostenglinstig vari-
iert werden kann.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 8 beschrieben, wodurch je nach
Anwendungsfall unterschiedlichste Oberflachentypen und Festigkeiten des Formteils er-
Zielbar sind.

N2009/03700
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Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemaR Anspruch 9, weil dadurch eine noch
hohere Gestaltungsvielfalt zur Ausbildung des Formteils erzielbar ist. Dadurch kénnen
auch einfach farblich abgestimmte Varianten erzielt werden und so eine hohe Gestal-
tungsmoglichkeit fir den Innenraum des Kraftfahrzeugs erzielt werden.

Weiters ist ein Vorgehen geméaR den im Anspruch 10 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, weil dadurch hin zur Karosserie bei eingebauten Formteilen eine Kontaktierung mit
elektrischer Energie vermieden wird.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 11 beschrieben, wodurch auf
einfache Art und Weise eine Innenraumbeleuchtung an vorbestimmten Stellen geschaffen
werden kann, welche ohne zuséatzlicher, elektrischer Bauteile realisiert werden kann. Da-
mit kénnen auch groRflachigere Leuchtmittel geschaffen werden, um den Innenraum des
Kraftfahrzeuges beleuchten zu kdnnen. Dariiber hinaus wére es aber auch noch méglich,
Warenhinweise oder Kennzeichnungen auf diese Weise sichtbar machen zu kénnen. Da-
bei kann es sich um die Kennzeichnung von Feuerldschern, Notausgangen usw. handeln.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemaR Anspruch 12, weil durch den Uber-
stand des Dekormaterials die Tragerschicht randseitig von diesem umhdilit werden kann

und so ein ansprechendes, optisches Aussehen geschaffen werden kann.

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 13 beschrieben, wodurch eine
eindeutige Kontaktierung des Heizelements erfolgen kann, ohne dass dazu zusétzliche
Anschlussleitungen zu installieren sind. Dieser elektrisch leitende Kontaktabschnitt kann
beispielsweise schon wahrend dem Herstellvorgang der Tragerschicht im Formhohiraum
angeordnet und positioniert gehaltert werden und so in der Tragerschicht zumindest be-
reichsweise darin eingebettet werden. Der leitende Kontaktabschnitt kdnnte aber auch im
Zuge eines weiteren Spritzgussvorganges an der Tragerschicht ausgebildet werden.

Weiters ist ein Vorgehen gemaR den im Anspruch 14 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, weil dadurch eine groRflachige Einbringung der elektrischen Energie in das Heizele-
ment ermdglicht wird. Dadurch kann auch mit einem geringen, elektrischen Energieauf-
wand das Auslangen gefunden werden, um ein angenehmes Warmeabstrahlungsverhal-
ten fur einen Benutzer zu erzielen.
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Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 15 beschrieben, wodurch eine
einfache Kontaktierung des Formteils im Zuge des Einbaus in das Kraftfahrzeug erfolgen
kann.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemal Anspruch 16, weil so auf engstem
Raume die Ubertragung der elektrischen Energie ermdglicht wird und die elektrischen
Kontaktelemente gegebenenfalls auch zusétzlich noch als Halte- bzw. Positionierelemen-
te fir das Formteil dienen kénnen.

Weiters ist ein Vorgehen gemaf den im Anspruch 17 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, weil so eine einfache Kontaktierung der Dekorschicht an den dafiir vorgesehenen
Stellen ermdglicht wird. Damit kann eine gezielte Einbringung der elektrischen Energie in
das Heizelement erfolgen und so die Oberflache der Dekorschicht zur Warmeabstrahlung
groR¥flachig genutzt werden.

Schlieflich ist eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise im Anspruch 18 beschrieben,
wodurch im Bereich des Heizelements eine noch bessere Kontaktierung an exakt vorbe-
stimmbaren Stellen der Dekorschicht mdglich ist.

Die Aufgabe der Erfindung kann aber auch durch einen Formteil gemaR den Merkmalen
des Anspruches 19 geldst werden. Der sich durch diesen Formteil ergebende Vorteil liegt
darin, daf so je nach Anwendungsfall unterschiedlichste Dekorschichten mit dem ent-
sprechenden Heizelement ausgebildet bzw. ausgeriistet werden kénnen, die als Halbfab-
rikate der weiteren Formgebung zugefiihrt werden kénnen. Dadurch, daR die Dekor-
schicht gemeinsam mit dem daran angeordneten bzw. integrierten Heizelement wahrend
der Ausbildung der Tragerschicht oder aber auch bereits wéhrend dem Schlieflen des
Formhohiraums einer gewissen Verformung unterworfen ist, ist auch das Heizelement
elastisch umformbar auszubilden. Fir das Einbringen des Kunststoffmaterials zur Bildung
der Tragerschicht ist auch eine ausreichende Temperaturbestandigkeit des an der Dekor-
schicht angeordneten bzw. ausgebildeten Heizelements notwendig. Dadurch wird es mdég-
lich, unterschiedlichste Dekormaterialien gemeinsam mit den daran angeordneten Heiz-
elementen vorzufertigen und in einem anschlieBenden SpritzgieRvorgang bei gleichzeiti-
ger Umformung dieses Halbfabrikats das mehriagige, raumliche Formteil herzustellen.

Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform ist im Anspruch 20 beschrieben, wodurch eine
eindeutige Kontaktierung des Heizelements erfolgen kann, ohne dass dazu zusatzliche
Anschiussleitungen zu installieren sind. Dieser elektrisch leitende Kontaktabschnitt kann
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beispielsweise schon wahrend dem Herstellvorgang der Tragerschicht im Formhohlraum
angeordnet und positioniert gehaltert werden und so in der Tragerschicht zumindest be-
reichsweise darin eingebettet werden. Der leitende Kontaktabschnitt kdnnte aber auch im
Zuge eines weiteren Spritzgussvorganges an der Tragerschicht ausgebildet werden.

Weiters ist eine Ausbildung geman den im Anspruch 21 angegebenen Merkmalen vorteil-
haft, weil dadurch eine groR¥flachige Einbringung der elektrischen Energie in das Heizele-
ment erméglicht wird. Dadurch kann auch mit einem geringen, elektrischen Energieauf-
wand das Auslangen gefunden werden, um ein angenehmes Warmeabstrahlungsverhal-
ten fir einen Benutzer zu erzielen.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung ist im Anspruch 22 beschrieben, wodurch eine einfa-
che Kontaktierung des Formteils im Zuge des Einbaus in das Kraftfahrzeug erfolgen kann.

SchlieRlich ist auch eine Ausflinrungsform gem&nR Anspruch 23 vorteilhaft, weil so auf
engstem Raume die Ubertragung der elektrischen Energie ermdglicht wird und die elekri-
schen Kontaktelemente nicht nur als elektrisches Verbindungselement dienen sondern
gegebenenfalls auch zusatzlich noch als Halte- bzw. Positionierelemente fiir das Formteil
Verwendung finden kdnnen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 einen erfindungsgemaf ausgebildeten Formteil im Querschnitt sowie mit ei-
nem vereinfacht dargestellten SpritzgieRwerkzeug;

Fig. 2 einen Teilbereich einer weiteren moéglichen Ausbildung eines Formteils im
Querschnitt;
Fig. 3 einen anderen Formteil in einer vereinfachten Ansicht auf seine Riickseite.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen

sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Ubertragen werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lage-
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angaben, wie 2.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngemal auf die neue Lage
zu Uibertragen. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich ei-
genstandige, erfinderische oder erfindungsgemafie Lésungen darstelien.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, daR diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Anga-
be 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. sémtliche Teilbereich beginnen
mit einer unteren Grenze von 1 oder grofer und enden bei einer oberen Grenze von 10
oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

In der Fig. 1 ist vereinfacht ein Formwerkzeug, insbesondere ein Spritzgiefwerkzeug 1
umfassend zumindest zwei Formteile, welche hier als obere und untere Formhéiften 2, 3
bezeichnet sind, gezeigt.

In der hier dargestellten geschlossenen Position der beiden Formhalften 2, 3 umgrenzen
diese mit Formwénden 4, 5 zumindest einen Formhohiraum 6.

Weiters sei einleitend auch noch bemerkt, dass die hier dargestellten Teile des Spritz-
gieRwerkzeuges 1 sowie die rdumliche Dimensionierung bzw. Formgebung des Form-
hohlraums 6 nur schematisch fiir eine Vielzahl von mdglichen Ausbildungen zur Herstel-
lung eines mehrlagigen rdumlichen Formteils 7 gewahlt ist und die Erfindung nicht auf die
dargestelite Raum- bzw. Formgebung beschrankt ist. Es ist auch die zeitliche Abfolge der
einzelnen nachfolgenden Schritte zur Herstellung des Formteils 7 nicht zwingend einzu-
halten und kdnnen in deren zeitlichen Abfolge beliebig miteinander kombiniert bzw. auch
gleichzeitig miteinander durchgefiihrt werden.

Bei dem herzustellenden mehrlagigen Formteil 7 kann es sich insbesondere um einen
Verkleidungsteil 8 fiir ein Kraftfahrzeug handeln, welcher bevorzugt als Innenverkleidung
dient. Dies kdnnten Verkleidungsteile fiir die Dachséaulen, den Himmel, oder aber auch
Turverkleidungen usw. sein. Darliber hinaus kénnen derartige Formteile 7 auch in Schie-
nenfahrzeugen, Seilbahnkabinen, Liftsesseln, Stadionsitzen usw. Anwendung finden. Die-
ser mehrlagige Formteil 7 soll derart ausgebildet sein, dass dieser einen Bauteil bildet,
welcher Warmeenergie abgeben, insbesondere abstrahlen kann. Diese Warmeenergie
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soll auf elektrischem Wege durch ein elektrisches Widerstandsmaterial im Zusammenwir-
ken mit einer durch dieses hindurch geleiteten elektrischen Energie erzeugt werden.

Dazu weist das mehrlagige Formteil 7 zumindest eine Dekorschicht 9 auf, welche an einer
einem Benutzer zuwendeten Seite eine Ansichtsseite 10 ausbildet. Weiters umfasst das
Formteil 7 noch zumindest ein Heizelement 11, welches hier als eigene Lage auf der von
der Ansichtsseite 10 abgewendeten Seite der Dekorschicht 9 dargestellt ist. Zur Verstei-
fung des Formteils 7 ist weiters noch an der von der Ansichtsseite 10 abgewendeten Seite
der Dekorschicht 9 bzw. des Heizelements 11 auch noch zumindest eine Tragerschicht 12
vorgesehen, welche beispielsweise durch ein in einem Spritzgussprozess verarbeitbares
Material, insbesondere einem Kunststoffmaterial, gebildet sein kann.

Wie aus dieser vereinfachten DarsteIIUng zu ersehen ist, ist das Heizelement 11 zwischen
der Tragerschicht 12 und der Dekorschicht 9 angeordnet. Dabei kann im Querschnitt ge-
sehen die Tragerschicht 12 kleiner bzw. kiirzer ausgebildet sein als die Dekorschicht 9
sowie gegebenenfalls die daran angeordnete und das Heizelement 11 bildende Heiz-
schicht.

Bevorzugt wird vor der Formgebung auf die von der Ansichtsseite 10 abgewendete Ruick-
flache der Dekorschicht 9 zumindest bereichsweise das Heizelement 11 angeordnet bzw.
aufgebracht. Anschliefend daran wird dieses Halbfabrikat umfassend die Dekorschicht 9
sowie das Heizelement 11 in den durch die Formwénde 4, 5 begrenzten und in der ge6ff-
neten Stellung vorgesehenen Formhohiraum 6 des SpritzgieRwerkzeuges 1 eingelegt.
AnschlieRend daran wird der Formhohlraum 6 durch entsprechende Verlagerung zumin-
dest einer der Formhélften 2, 3 geschlossen. Dabei kann bereits wahrend dem SchilieRen
eine gewisse Verformung der zumeist ebenflachig ausgebildeten Dekorschicht 9 gemein-
sam mit dem Heizelement 11 erfolgen. Zur Erleichterung dieser Vorverformung kann es
vorteilhaft sein, wenn im Bereich der Ansichtsseite 10 der Dekorschicht 9 in den Form-
hohiraum 6 zumindest eine, bevorzugt mehrere Absaugleitungen 13 einmiinden, mit wel-
chen mittels nicht naher dargestellter Aggregate ein Differenzdruck zwischen der Riicksei-
te der Dekorschicht 9 und deren Ansichtsseite 10 ausgebildet werden kann. In Abhéngig-
keit von der gewahiten Dekorschicht und/oder dem gewahiten Heizelement 11 kann dies
bis zu einem Ansaugeffekt fiihren.

Zur endgiltigen Ausbildung des Formteils 7 wird in den verbleibenden freien Formhohl-
raum 6 das zur Bildung der Tragerschicht 12 vorgesehene Material, insbesondere der
erweichte Kunststoff eingespritzt und dadurch die Dekorschicht 9 mitsamt dem Heizele-
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ment 11 umgeformt. Dies erfolgt durch den aufgebauten Spritzdruck beim Ausbilden der
Trégerschicht 12. Der Werkstoff zur Bildung der Trégerschicht 12 wird zumeist an der von
der Ansichtsseite 10 abgewendeten Seite der Dekorschicht 9 in den Formhohiraum 6 ein-
gespritzt, wie dies vereinfacht durch einen Einspritzkanal 14 dargestellt ist. So wird die
Dekorschicht 9 gemeinsam mit dem Heizelement 11 umgeformt und an die der Ansichts-
“seite 10 benachbarte bzw. gegeniiberliegende Formwand 5 angelegt, wie dies vereinfacht
in der Fig. 1 dargestelit worden ist. Beim Einbringen des Werkstoffes zur Bildung der Tra-
gerschicht 12 erfolgt ein stoff- und/oder formschliissiges Anformen an das Heizelement 11
und/oder die Dekorschicht 9, wodurch nach dem Erkalten ein stabiler Formteil 7 erhalten

wird.

Das Einbringen des erweichten und aufbereiteten Kunststoffmaterials kann bereits bei
noch nicht ganz geschlossenem Formhohlraum 6 beginnen bzw. erfolgen, wobei dann
erst nachfolgend der Formhohiraum 6 geschlossen wird. Dies kann noch wéhrend dem
Einbringen erfolgen und bis zum vollstandigen SchlieRen fortgesetzt werden. Es ware
aber auch moglich, nach dem Einlegen der Dekorschicht 9 mitsamt dem Heizelement 11
den Formhohlraum 6 ganz zu schliefen und erst nachfolgend das aufbereitete Kunst-
stoffmaterial einzubringen, insbesondere einzuspritzen.

Die Dekorschicht 9 kann ihrerseits beispielsweise aus der Gruppe von Gewebe, Geflech-
ten, Gestricken und/oder Folien gewahlt sein. Dabei kann der Werkstoff zur Bildung der
Dekorschicht 9 organischen und/oder anorganischen Ursprungs sein.

Das zur Bildung des Heizelements 11 vorgesehene elektrische Widerstandsmaterial kann
aus der Gruppe von elektrisch leitenden Lacken, Kunststoffen, Folien, Faden, Fasern,
gewabhlt sein. In Abhéngigkeit von dem gewahiten elektrischen Widerstandsmaterial kann
dann die Dekorschicht 9 mit diesem zur Bildung des Heizelements 11 beschichtet
und/oder impragniert, insbesondere damit getrankt sein. Ist hingegen das das Heizele-
ment 11 bildende elektrische Widerstandsmaterial faden- bzw. faserformig ausgebildet,
kann dieses mit der Dekorschicht 9 verwoben und/oder verstrickt sein. Es wére aber auch
eine beliebige Kombination der zuvor beschriebenen Mdglichkeiten zur Bildung des Heiz-
elements 11 denkbar.

Wesentlich bei all diesen zuvor beschriebenen Widerstandsmaterialien ist, dass diese zur
Bildung des Heizelements 11 einerseits temperaturbesténdig ausgebildet sind, um beim
Ausbilden der Tragerschicht 12 durch den erweichten Kunststoff keinen Schaden zu
nehmen und andererseits auch noch zusétzlich eine raumliche Verformung ausgehend
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von der zumeist ebenfldchigen Lage hin zum raumlichen Formteil 7 zu erméglichen. Diese
Umformungsbewegung ist vom elektrischen Widerstandsmaterial ohne Schaden zu neh-
men zu gewabhrleisten, da ansonst im spateren beabsichtigten Verwendungszweck keine
einwandfreie Funktion, insbesondere die elektrische Leitfahigkeit unterbrochen wird und
so in weiterer Folge keine oder nur eine eingeschrankte Abgabe der Wérmeenergie mog-
lich ist.

Unabhéngig davon wére es aber auch noch moglich, das das Heizelement 11 bildende
elektrische Widerstandsmaterial an bzw. auf die Dekorschicht 9 anzuformen, wie dies
beispielsweise durch einen eigenen Spritzgussvorgang durch Aufspritzen méglich wére.
Dies konne entweder dadurch erfolgen, dass die Dekorschicht 9 in einem eigenen Spritz-
gusswerkzeug damit zumindest bereichsweise beschichtet bzw. das elektrische Wider-
standsmaterial aufgebracht wird oder dass das Herstellen der Dekorschicht 9 im gleichen
SpritzgieRwerkzeug 1 erfolgt, in dem auch der Formteil 7 hergestellt wird. Dies konnte
beispielsweise durch einen Zwsikomponenten — Spritzgussvorgang realisiert werden.

Um einen gewissen Isolationseffekt an der von der Ansichtsseite 10 abgewendeten Seite
der Dekorschicht 9 zu erzielen, ist es vorteilhaft, wenn die Tragerschicht 12 aus einem
elektrisch isolierenden Material gebildet wird. Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn die
Trégerschicht 12 randseitig zumindest abschnittsweise von einem duReren Rand 15 der
Dekorschicht 9 distanziert dazu ausgebildet ist. Dies bedeutet, dass die Tragerschicht 12
zumindest abschnittsweise von der Dekorschicht 9 sowie der daran angeordneten und
das Heizelement 11 bildenden elektrischen Widerstandsschicht iiberragt ist. Die Dekor-
schicht 9 mit dem Heizelement 11 bildet einen Randstreifen aus, welcher um die Stirnkan-
te der Tragerschicht 12 auf die von der Ansichtsseite 10 abgewendete Riickseite umge-
schlagen werden kann. Eine mdgliche Kontaktierung des Heizelements 11 wird nachfol-
gend noch beschrieben werden. Dadurch wird es mdglich, die Trégerschicht 12 randseitig
mit einem so genannten Umschlag der Dekorschicht 9 einzuhillen. Der iiberstehende
Rand 15 bzw. der dadurch ausgebildete Randstreifen der Dekorschicht 9 kann dann in
den Bereich einer Riickseite 16 der Tragerschicht 12 um— bzw. eingeschlagen werden,
wodurch eine gute optische Abdeckung und damit verbunden ein einwandfreies Erschei-
nungsbild des gesamten Formteils 7 erzielbar ist.

In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn an der von der Ansichtsseite 10 des
Dekormaterials 9 abgewendeten Riickseite 16 der Trégerschicht 12 zumindest ein erster
elektrisch leitender Kontaktabschnitt 17 angeordnet bzw. ausgebildet wird. Im vorliegen-
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den Ausfiihrungsbeispiel ist im Bereich der beiden im Querschnitt gesehen gegeniiberlie-
genden Enden der Tragerschicht 12 jeweils ein Kontaktabschnitt 17 vereinfacht darge-
stelit. Dieser oder die Kontaktabschnitte 17 wird/werden durch den umgeschlagenen Teil
der Dekorschicht 9 sowie dem daran angeordneten Heizelement 11 elektrisch kontaktiert,
wodurch der gesamte Formteil 7 im Bereich seiner Ansichtsseite 10 im Zuge des elektri-
schen Stromdurchtritts erwdrmt werden kann und dadurch die gewlinschte Warmeabgabe
erfolgt. Um einen maglichst flichenmaRig groBen Abstrahlbereich zu erzielen, ist es vor-
teilhaft, wenn der oder die elekirisch leitenden Kontaktabschnitte 17 in einem umlaufen-
den Randbereich der Tragerschicht 12 ausgebildet wird oder werden. Dabei ist in Abhén-
gigkeit von der Formgebung des Formteils 7 auf eine entsprechende Anordnung der Kon-
taktabschnitte 17 fiir eine einwandfreie Kontaktierung Sorge zu tragen.

In der Fig. 2 ist eine weitere mdgliche und gegebenenfalls fiir sich eigensténdige Ausfiih-
rungsform zur Ausbildung des Formteils 7 gezeigt, wobei wiederum fir gleiche Teile glei-
che Bauteilbezeichnungen bzw. Bezugszeichen wie in der vorangegangenen Fig. 1 ver-
wendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Be-
schreibung in der Fig. 1 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Auch dieser Formteil 7 umfasst wiederum im Bereich seiner Ansichtsseite 10 die Dekor-
schicht 9 sowie das bevorzugt dahinter angeordnete Heizelement 11. An der von der An-
sichtsseite 10 abgewendeten Riickseite ist zumindest bereichsweise wiederum die Tra-
gerschicht 12 vorgesehen, wobei randseitig vereinfacht der Kontaktabschnitt 17 zur Kon-
taktierung mit dem das Heizelement 11 bildenden elektrischen Widerstandsmaterial dar-
gestellt ist. In zumindest einem Bereich des Randes 15 der Dekorschicht 9 sowie des
Heizelements 11 ist noch vereinfacht dargestelit, dass an dieser zumindest abschnittswei-
se ein zusétzlicher elektrisch leitender Kontaktabschnitt 18 angeordnet bzw. ausgebildet
ist, welcher in elektrisch leitender Verbindung mit dem Heizelement 11 bzw. dem das
Heizelement 11 bildenden elektrischen Widerstandsmaterial steht. Dieser weitere leitende
Kontaktabschnitt 18 kann beispielsweise nach entsprechendem Umschiagen des Randes
15 mit dem ersten Kontaktabschnitt 17 im Bereich der Tragerschicht 12 kontaktiert wer-
den.

Zusatzlich oder unabhéngig davon ist es aber auch noch maglich, dass beispielsweise
randseitig des Formteils 7 an diesem zumindest ein weiterer Bauteil 19 vorgesehen bzw.
angeordnet ist, um einen optisch abschliessenden Abschluss des Formteils 7 auszubil-
den. Dieser Bauteil 19 kann wahrend der Herstellung des Formteils 7 bereits vor dem
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Einlegen der Dekorschicht 9 mit dem Heizelement 11 in den zuvor beschriebenen Form-
hohlraum 6 eingelegt und gegebenenfalls positioniert gehalten werden oder aber auch
mittels eines eigenen SpritzgieRvorganges im Formhohiraum 6 ausgebildet werden. An-
schlieBend daran kann wiederum zur Herstellung des Formteils 7 zuerst die Dekorschicht
9 mit dem daran angeordneten Heizelement 11 in den Formhohiraum 6 eingelegt werden,
in welchem bereits der Bauteil 19 hergestellt worden ist. AnschlieRend daran wird die
Trégerschicht 12 wie bereits zuvor beschrieben, ausgebildet.

Unabhéngig davon wére es aber auch noch méglich, die Dekorschicht 9 mit dem Heiz-
element 11 in den Formhohlraum 6 des SpritzgieRwerkzeuges 1 einzulegen und an-
schlieRend in einem Spritzgussvorgang einerseits die Tragerschicht 12 und andererseits
den Bauteil 19 auszubilden. Dies kann zeitlich zueinander versetzt oder aber auch gleich-
zeitig erfolgen. Auch die Anwendung eines Zweikomponenten - Spritzgussvorganges wa-
re dabei denkbar.

In der Fig. 3 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigensténdige Ausfiihrungsform
des Formteils 7 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw.
Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 und 2 verwendet werden. Um
unndtige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vo-
rangegangenen Fig. 1 und 2 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Diese Darstellung zeigt den Formteil 7 bei einer Ansicht auf seine Riickseite 16 wobei die
die Ansichtsseite 10 bildende Dekorschicht 9 in einer Lage bzw. Position dargestellt ist, in
welcher sie mit ihrem Rand 15 die Tragerschicht 12 randseitig zumindest bereichsweise
Uberragt. Es ist wiederum auch an der von der Ansichtsseite 10 abgewendeten Riickseite
der Dekorschicht 9 wiederum das Heizelement 11 angeordnet, wobei zuséatzlich hier noch
dargestellt ist, dass das Heizelement 11 mit eigenen Kontaktabschnitten 18 sein kann.

An der Riickseite 16 der Trégerschicht 12 ist der zuvor beschriebene erste Kontaktab-
schnitt 17 randseitig zur Tragerschicht 12 verlaufend angeordnet bzw. dort ausgebildet.
Die beiden hier links und rechts langsseitig verlaufenden Kontaktabschnitte 17 sind im
hier oberen Bereich des Formteils 7 mittels eigener Kontaktelemente 20, 21 in einem An-
schlussbereich 22 verbunden. Dabei ist jedem der Kontaktelemente 20, 21 jeweils nur
einer der Kontaktabschnitte 17 zugeordnet und damit elektrisch leitend verbunden. Bevor-
zugt sind die elektrischen Kontaktelemente 20, 21 unmittelbar benachbart nebeneinander,
jedoch elektrisch voneinander isoliert angeordnet bzw. ausgebildet. Das oder die Kontakt-
elemente 20, 21 kdnnen dann auch gleich einen Teil einer Steckverbindung wie bei-
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spielsweise einen Stecker oder eine Kupplung bilden. Damit wird es méglich, das gesam-
te Formteil 7 nicht nur lber diese Elemente mit elektrischer Energie zu versorgen sonder

gegebenenfalls auch noch damit die Halterung des Formteils 7 an einem Rahmenteil oder
dergleichen zu bewerkstelligen.

Auch hier ist wiederum vorgesehen, dass die Dekorschicht 9 mit dem Heizelement 11
bevorzugt unter Zwischenschaltung der weiteren Kontaktabschnitte 18 mit den Kontakt-
abschnitten 17 an der Tragerschicht 12 kontaktiert wird. Dadurch wird es wiederum még-
lich, ausgehend Uber die Kontaktelemente 20, 21 elektrische Energie leitend iber die ers-
ten Kontaktabschnitte 17, gegebenenfalls unter Zwischenschaltung der weiteren Kontakt-
abschnitte 18, hin auf das Heizelement 11 zu tibertragen und mittels des Heizelements 11
die gewiinschte Heizwirkung des Formteils 7 zu erzielen.

Weiters wére es aber auch noch méglich, dass im Bereich der Dekorschicht 9 in oder an
dieser eine zusatzliche Schicht, wie eine Leuchtfolie ausgebildet wird, welche bei Beauf-
schlagung mit elektrischer Energie sichtbares Licht abgibt. Die Kontaktierung kann dabei
getrennt zur Kontaktierung des Heizelements 11 und/oder aber auch gemeinsam damit
erfolgen.

Das herzustellende Formteil 7 weist einen mehrlagigen Schichtaufbau auf. Bevorzugt um-
fasst das Formteil 7 zumindest eine Tragerschicht 12, zumindest eine Dekorschicht 9, das
Heizelement 11 sowie eine zumindest bereichsweise zwischen der Tragerschicht 12 und
der Dekorschicht 9 angeordnete, hier jedoch nicht naher dargestellte zusétzliche Zwi-
schenschicht.

Fur den Herstellungsvorgang des Formteils 7 wird zumeist die Dekorschicht 9 mit dem
Heizelement 11 im Formhohiraum 6 angeordnet und nachtréglich die Tragerschicht 12
entweder als aufbereitetes erweichtes Kunststoffmaterial oder aber auch als fertige
Schicht ebenfalls in den Formhohlraum 6 eingebracht. An jenen vorbestimmten Stellen,
an welchen die Zwischenschicht ausgebildet werden soll, wird zwischen der Tragerschicht
12 und dem Heizelement 11 bzw. der Dekorschicht 9 ein Hohlraum vorgesehen bzw.
ausgebildet. Durch die Anordnung der Tragerschicht 12 sowie der Dekorschicht 9 im Be-
reich der Formwande des SpritzgieRwerkzeuges 1 und dem zumindest bereichsweise
dazwischen ausgebildeten Hohlraum bzw. der Hohlrdume, erfolgt wahrend dem Einbrin-
gen bzw. Ausbilden der Zwischenschicht kein Kontakt des dafiir vorgesehenen Werkstof-
fes mit den Formwanden des SpritzgieRwerkzeuges 1, wodurch auf entsprechende
Trennmittel bzw. zusétzliche Reinigungsvorgénge verzichtet werden kann. Dadurch kon-
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nen groRere Wartungsintervalle erzielt werden und gewisse Standardwartungen fallen in
einem gréReren Zeitintervall an, wodurch eine hohere Produktivitdt des SpritzgieRwerk-

zeuges 1 erzielt wird. Dadurch wird nun auch die Méglichkeit geschaffen, in eigenen Ar-
beitsgangen sowohl die Dekorschicht 9 als auch die Tragerschicht 12 jeweils in ihrer ge-
winschten Formgebung festlegen zu kénnen und erst anschlieBend daran an den dafiir
vorbestimmten Stellen bzw. Positionen die Zwischenschicht in der vorgesehenen Dicke

und Harte auszubilden.

Der zwischen der Dekorschicht 9 und der Tragerschicht 12 angeordnete bzw. ausgebilde-
te Hohlraum zur Aufnahme bzw. Ausbildung der Zwischenschicht kann mit einer {iber de-
ssen Flachenausdehnung gesehen unterschiedlichen Starke und/oder Flachenausdeh-
nung ausgebildet werden. Dadurch wird es méglich, an vordefinierten Stellen eine unter-
schiedliche Elastizitat bzw. Nachgiebigkeit und damit verbundene Weichheit des Formteils
7 an den dafiir vorbestimmten Stellen zu erzielen. Durch eine unterschiedliche Wahl der
Werkstoffe zur Bildung der Zwischenschicht sowie der Anordnung derselben am herzu-
stellenden Formteil 7 ist es méglich, das Formteil 7 individuell an unterschiedlichste
Einsatzbedingungen anpassen zu kénnen. Werden weiche und elastisch verformbare
Abschnitte gewlinscht, kénnen zwischen den beiden Schichten 9, 12 auch Gase, Fliissig-
keiten, Gele oder ahnliches eingebracht werden. Dabei ist auf eine entsprechende Dicht-
heit der beiden Schichten 9, 12 in Bezug auf Gas- und/oder Fliissigkeitsdichtheit zu ach-
ten. Damit |4sst sich ein so genannter ,Pad-Effekt” erzielen.

So kann einerseits die Warmeabstrahlung auf die von der Tragerschicht 12 abgewendete
Seite verbessert und andererseits auch noch ein Formteil 7 mit variabler Schaumdicke
durch die Anordnung der Zwischenschicht gebildet werden. Bevorzugt wird die Zwischen-
schicht ebenfalls durch einen eigenen Einspritzvorgang im Hohiraum ausgebildet. Das die
Zwischenschicht bildende Material kann aus einem insbesondere schdumbaren und/oder
aufquellbaren Kunststoffmaterial, wie beispielsweise einem Kunststoffschaum gebildet
sein, wobei dieser aus der Gruppe von Polyurethan (PU), einem thermoplastischen E-
lastomer (TPE) gewdhit wird. Unter dem Begriff ,schaumbar* bzw. ,aufquellbar* wird dabei
verstanden, dass sich das Volumen des in den Hohlraum eingebrachten Werkstoffes ver-
grofiert bzw. sich dieses in seiner Porositét verdichtet. Es wére aber auch ein Polymerer
Werkstoff méglich, der sowohl in geschdumtem oder nicht geschdumtem Zustand zur
Anwendung kommen kann. Wird ein Kunststoffschaum gewéhit, wird dieser in flieRfahi-
gem Zustand in den Hohlraum 9 eingebracht und kann dort entsprechend aufschdumen,
bis dieser seinen verfestigten Zustand erreicht hat. Uber die Zwischenschicht kann auch
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bevorzugt die Verbindung zwischen der Tragerschicht 12 und der Dekorschicht 9 erfol-
gen, wobei dies von den die Zwischenschicht bildenden Werkstoffen bzw. deren Kombi-
nation abhéngt. Zumeist werden elastisch verformbare Werkstoffe fiir die Zwischenschicht
eingesetzt, wobei aber auch eine beliebige Kombination derselben in unterschiedlichen
Abschnitte bzw. Hohlrdumen erfolgen kann. Diese Werkstoffe konnen ausgehend von
einem sehr geringen Elastizitdtsmodul bis hin zu einem hohen Elastizitidtsmodul ausge-
wahlt sein. Werden z.B. inelastisch bleibend verformbare Werkstoffe fiir die Zwischen-
schicht eingesetzt, bieten diese einen wirksamen Aufprallschutz zur Umwandlung kineti-
scher Energie bei einem Unfall. Je geringer der E-Modul ist, desto elastischer und weicher
kann die Zwischenschicht gestaltet werden. Dies kann z.B. bei einer Armlehne einen wei-
cheren Abstiitzbereich darstellen, der zusétzlich noch Warme abstrahlen kann.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten des Formteils 7, wobei
an dieser Stelle bemerkt sei, daR die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiih-
rungsvarianten derselben eingeschrénkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinatio-
nen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variati-
onsmaglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handein durch gegensténdliche Er-
findung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch s@mtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner
Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom
Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstind-
nis des Aufbaus des Formteils 7 dieser bzw. dessen Bestandteile teilweise unmaRstéblich
und/oder vergréRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigensténdigen erfinderischen Lésungen zugrunde liegende Aufgabe kann der
Beschreibung entnommen werden.

Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3 gezeigten Ausfiihrungen den Gegens-
tand von eigensténdigen, erfindungsgeméRen Ldsungen bilden. Die diesbeziiglichen,
erfindungsgeméfen Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figu-
ren zu entnehmen.
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Patentanspriiche

1. . Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen raumlichen Formteils (7), ins-
besondere eines Verkleidungsteils (8) fiir ein Kraftfahrzeug, bei dem eine Tragerschicht
(12), eine Dekorschicht (9) und ein Heizelement (11) ausgebildet werden und dabei das
Heizelement (11) zwischen der Tragerschicht (12) und der Dekorschicht (9) angeordnet
wird, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

=  Einlegen der Dekorschicht (9) gemeinsam mit einem das Heizelement (11) bilden-
den elektrischen Widerstandsmaterial in einen durch Formwénde (4, 5) begrenzten

Formhohlraum (6) eines SpritzgieBwerkzeuges (1);

=  Einspritzen eines zur Bildung der Trégerschicht (12) vorgesehenen erweichten
Kunststoffmaterials in den Formhohiraum (6) auf der von einer Ansichtsseite (10)
der Dekorschicht (9) abgewendeten Seite;

=  SchlieRen des Formhohiraums (6) des SpritzgieRwerkzeuges (1);

=  Ausbilden der Tragerschicht (12), wobei durch den aufgebauten Spritzdruck oder
SchlieRdruck des SpritzgieRwerkzeuges (1) die Dekorschicht (3) gemeinsam mit
dem Heizelement (11) umgeformt und an die der Ansichtsseite (10) benachbarte

Formwand (5) angelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht
(9) mit dem das Heizelement (11) bildenden elektrischen Widerstandsmaterial beschichtet

wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die De-
korschicht (9) mit dem das Heizelement (11) bildenden elektrischen Widerstandsmaterial
impréagniert, insbesondere damit getrankt wird.
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4 Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dekorschicht (9) mit dem das Heizelement (11) bildenden elektrischen
Widerstandsmaterial verwoben und/oder verstrickt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das das Heizelement (11) bildende elektrische Widerstandsmaterial auf die
Dekorschicht (9) angeformt, insbesondere in einem Spritzgussvorgang aufgespritzt, wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das elektrische Widerstandsmaterial aus der Gruppe von elektrisch leiten-
den Lacken, Kunststoffen, Folien, Faden, Fasern gewahit wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dekorschicht (9) aus der Gruppe von Geweben, Geflechten, Gestri-
cken oder Folien gewahit wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet die Dekorschicht (9) aus der Gruppe aus einem organischen und/oder anorgani-
schen Werkstoff gewahlt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in den Formhohlraum (6) vor dem Einlegen der Dekorschicht (9) mit dem
Heizelement (11) in diesen zumindest ein weiterer Bauteil (19) eingelegt oder im Form-
hohlraum (6) eigens ausgebildet wird und anschlieRend die Tragerschicht (12) durch den
SpritzgieRvorgang ausgebildet wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerschicht (12) aus einem elektrisch isolierenden Material gebildet
wird.

1. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in oder an der Dekorschicht (9) eine zusétzliche Schicht wie eine Leuchtfo-
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lie ausgebildet wird, welche bei Beaufschlagung mit elektrischer Energie sichtbares Licht
abgibt.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trégerschicht (12) randseitig zumindest abschnittsweise von einem
auBeren Rand (15) der Dekorschicht (9) distanziert dazu ausgebildet wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer von der Ansichtsseite (10) des Dekormaterials (9) abgewendeten
Riickseite (16) der Trégerschicht (12) zumindest ein erster elektrisch leitender Kontaktab-
schnitt (17) ausgebildet wird.

14, Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der oder die
elektrisch leitende(n) Kontaktabschnitt(e) (17) in einem umlaufenden Randbereich der
Trégerschicht (12) ausgebildet wird oder werden.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektrisch leitenden Kontaktabschnitte (17) in einem Anschlussbereich (22) jeweils mit
einem elektrischen Kontaktelement (20,21) verbunden werden.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die elektrischen
Kontaktelemente (20,21) unmittelbar benachbart nebeneinander, jedoch elektrisch von-
einander isoliert, angeordnet werden.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dekorschicht (9) mit seinem Heizelement (11) mit den ersten leitenden Kontakt-
abschnitten (17) kontaktiert wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Dekorschicht (9) zumindest abschnittsweise ein zusatzlicher elekt-
risch leitender Kontaktabschnitt (18) ausgebildet wird und dieser mit dem oder den ersten
leitenden Kontaktabschnitt(en) (17) kontaktiert wird oder werden.
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19. Mehrlagiger Formteil (7), insbesondere Verkieidungsteil fiir sin Kraftfahr-
zeug, umfassend eine Tragerschicht (12), eine Dekorschicht (9) und ein ein Heizelement
(11) bildendes elektrisches Widerstandsmaterial, dadurch gekennzeichnet, dass das e-
lektrische Widerstandsmaterial in der Dekorschicht (9) integriert ist und die Tragerschicht
(12) an einer von einer Ansichtsseite (10) abgewendeten Seite angeformt, insbesondere
daran angespritzt, ist.

20. Formteil (7) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass einer von der
Ansichtsseite (10) des Dekormaterials (9) abgewendeten Riickseite (16) der Trager-
schicht (12) zumindest ein erster elektrisch leitender Kontaktabschnitt (1 7) ausgebildet ist.

21, Formteil (7) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass der oder die
elektrisch leitende(n) Kontaktabschnitt(e) (17) in einem umlaufenden Randbereich der
Tragerschicht (12) ausgebildet ist oder sind.

22, Formteil (7) nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektrisch leitenden Kontaktabschnitte (17) in einem Anschlussbereich (22) jeweils mit
einem elektrischen Kontaktelement (20,21) verbunden sind.

23. Formteil (7) nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die elektri-
schen Kontaktelemente (20,21) unmittelbar benachbart nebeneinander, jedoch elektrisch
voneinander isoliert, angeordnet sind.
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(Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstelluhg eines mehrlagigen raumlichen Formteils (7), ins-
besondere eines Verkleidungsteils (8) fur ein Kraftfahrzeug, bei dem eine Trégerschicht
(12), eine Dekorschicht (9) und ein Heizelement (11) ausgebildet werden und dabei das
Heizelement (11) zwischen der Tragerschicht (12) und der Dekorschicht (9) angeordnet
wird, umfassend folgende Schritte:

=  Einlegen der Dekorschicht (9) gemeinsam mit einem das Heizelement (11) bilden-
den elektrischen Widerstandsmaterial in einen durch Formwénde (4, 5) begrenzten
Formhohlraum (6) eines SpritzgieRBwerkzeuges (1),

=  Einspritzen eines zur Bildung der Trégerschicht (12) vorgesehenen erweichten
Kunststoffmaterials in den Formhohlraum (6) auf der von einer Ansichtsseite (10)
der Dekorschicht (9) abgewendeten Seite;

=  SchlieBen des Formhohiraums (6) des SpritzgieRwerkzeuges (1),

=  Ausbilden der Tragerschicht (12), wobei durch den aufgebauten Spritzdruck oder
Schliefdruck des SpritzgieRwerkzeuges (1) die Dekorschicht (9) gemeinsam mit
dem Heizelement (11) umgeformt und an die der Ansichtsseite (10) benachbarte
Formwand (5) angelegt wird

dadurch gekennzeichnet, dass

die Dekorschicht (9) mit einem elektrisch leitenden Lack beschichtet beziehungsweise
impragniert oder getrankt wird, wobei der Lack das das Heizelement (11) bildenden
elektrischen Widerstandsmaterial bildet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht
(9) aus der Gruppe von Geweben, Geflechten, Gestricken oder Folien gewahit wird.

\
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3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet die Dekorschicht (9) aus der Gruppe aus einem organischen und/oder anorgani-
schen Werkstoff gewéhit wird.

4, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in den Formhohiraum (6) vor dem Einlegen der Dekorschicht (9) mit dem
Heizelement (11) in diesen zumindest ein weiterer Bauteil (19) eingelegt oder im Form-
hohiraum (6) eigens ausgebildet wird und anschlieBend die Tragerschicht (12) durch den
SpritzgieBvorgang ausgebildet wird.

5. " Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerschicht (12) aus einem elektrisch isolierenden Material gebildet
wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in oder an der Dekorschicht (9) eine zusatzliche Schicht wie eine Leuchtfo-
lie ausgebildet wird, welche bei Beaufschlagung mit elektrischer Energie sichtbares Licht
abgibt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trigerschicht (12) randseitig zumindest abschnittsweise von einem
suferen Rand (15) der Dekorschicht (9) distanziert dazu ausgebildet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer von der Ansichtsseite (10) des Dekormaterials (9) abgewendeten
Riickseite (16) der Tragerschicht (12) zumindest ein erster elektrisch leitender Kontaktab-
schnitt (17) ausgebildet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der oder die
elektrisch leitende(n) Kontaktabschnitt(e) (17) in einem umlaufenden Randbereich der

Trégerschicht (12) ausgebildet wird oder werden.
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10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektrisch leitenden Kontaktabschnitte (17) in einem Anschlussbereich (22) jeweils mit
einem elektrischen Kontaktelement (20,21) verbunden werden.

1. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die elektrischen
Kontaktelemente (20,21) unmittelbar benachbart nebeneinander, jedoch elektrisch vonei-
nander isoliert, angeordnet werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dekorschicht (9) mit seinem Heizelement (11) mit den ersten leitenden Kontakt-
abschnitten (17) kontaktiert wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Dekorschicht (9) zumindest abschnittsweise ein zusé&tzlicher
elektrisch leitender Kontaktabschnitt (18) ausgebildet wird und dieser mit dem oder den
ersten leitenden Kontaktabschnitt(en) (17) kontaktiert wird oder werden.

14. Mehrlagiger Formteil (7), insbesondere Verkleidungsteil filr ein Kraftfahr-
zeug, umfassend eine Tragerschicht (12), eine Dekorschicht (9) und ein ein Heizelement
(11) bildendes elektrisches Widerstandsmaterial, dadurch gekennzeichnet, dass das
elektrische Widerstandsmaterial in der Dekorschicht (9) integriert ist und die Trégerschicht
(12) an einer von einer Ansichtsseite (10) abgewendeten Seite angeformt, insbesondere
daran angespritzt, ist.

15. Formteil (7) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass einer von der
Ansichtsseite (10) des Dekormaterials (9) abgewendeten Riickseite (16) der Trager-
schicht (12) zumindest ein erster elektrisch leitender Kontaktabschnitt (17) ausgebildet ist.

16. Formteil (7) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der oder die
elektrisch leitende(n) Kontaktabschnitt(e) (17) in einem umlaufenden Randbereich der
Trégerschicht (12) ausgebildet ist oder sind.
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17. Formteil (7) nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
elektrisch leitenden Kontaktabschnitte (17) in einem Anschlussbereich (22) jeweils mit
einem elektrischen Kontaktelement (20,21) verbunden sind.

18. Formteil (7) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die elektri-
schen Kontaktelemente (20,21) unmittelbar benachbart nebeneinander, jedoch elektrisch

voneinander isoliert, angeordnet sind.
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