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(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Formteilen, insbesondere von
Luftleiteinrichtungen und Verkleidungen fiir Fahrzeuge, wobei ein aus Pappe geformter Stiitzkern mit Deckschichten
versehen ist. Erfindungsgema® sind relativ starkwandig zur Deckschicht ausgebildete Stiitzkernhlften an ihren
Kontaktflachen zu einem Stiitzkern ortlich fixiert, so daR danach durch fliissiges Harz in einem Tauchgang
gleichzeitig eine die verbindende, die Kontaktflichenkanten versiegelnde und den Stiitzkern volistindig iiberziehende
diinne und hochfeste Deck$chicht gebildet wird.
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1.. Verfahren zur Herstellung von Formteilen, insbesondere von Luftleiteinrichtungen und
Verkleidungen flr Fahrzeuge, wobei ein aus Pappe geformter St{itzkern mit einer Deckschicht
versehen ist, gekennzeichnet dadurch, daR relativ starkwandig zur Deckschicht ausgebildete
Stutzkernhélften an ihren Kontaktflachen zu einem Stlitzkern Ortlich fixiert werden und daR danach
durch flissiges Harz'in einem Tauchgang gleichzeitig eine die Kontaktflichen verbindende, die
Kontaktflichenkanten versiegelnde und den Stiitzkern vollstandig ubermehende diinne und
hochfeste Deckschicht gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1 gekennzeichnet dadurch, daR die Stérke der Deckschicht durch
Variieren der Harzviskositat und der Aushértezeit sowie der Thixotropie gesteuert wird.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Formfeilen, insbesondere von Luftleiteinrichtungen und
Vierkleidungen flir Fahrzeuge, wobei ein aus Pappe geformter Stiitzkern mit Deckschichten versehen ist.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es ist bekannt, Formteile der genannten Art aus metallischen oder nichtmetallischen Werkstoffen in Massivbauweise
herzustellen. Die Herstellung erfolgtu. a. durch spanlose Formgebung, wie pressen, spritzen, gieRen od. dgl. Um ein sogenanntes
Ausbeulen, Ausknicken oder Schwingungen des Bauteiles zu vermeiden, insbesondere bei groRflachigen Bauteilen, sind
Konstruktionen erforderlich, die eine entsprechende Formsteifigkeit aufweisen. Das bedingt wiederum bei der Massivbauweise,
daR fir bestimmte Gebrauchseigenschaften Uberdimensionierungen in Kauf genommen werden miissen, die mehr Masse und
héhere Kosten bedingen.

Ein anderes bekanntes Verfahren nach DE-OS 2731691 bezieht sich auf die Herstellung von Verkleidungsplatten, wo Wellpappe
als Sttitzkern mit einer Folienschicht versehen wird. Das Verfahren hat im wesentlichen zum Inhalt, daB zur Erzeugung der
Deckschichtz. B. ein Bahnmaterial mit dem Stiitzkern verbunden, verkiebt wird. Das Verkleben der Deckschicht mit dem Stlitzkern
erfolgt in einer Form, Presse mit Gesenk, unter Einwirkung von Druck und Warme bzw. erhéhter Temperatur sowie unter Zusatz
von Klebstoff. Das Einbringen des Klebstoffes wird in geeigneter Weise durchgeflhrt, indem vorab eine Seite der Deckschicht
mit Klebstoff beschichtet wird, wozu Einrichtungen bzw. manuelle Handhabungen erforderlich sind. Die Deckschicht in Form des
Bahnmaterials wird Uber den in der Form befindlichen Stlitzkern gespannt, wozu ebenfalls Einrichtungen und manuelle
Handhabungen erforderlich sind. Zur Erzeugung des Druckes und der Warme sind selbstversténdlich die erforderlichen
Voraussetzungen, wie Druck- und Warmeerzeuger, zu schaffen. Beheizte Pressengesenke stellen aufwendige Ausriistungen
dar.

Ein weiteres bekanntes Verfahren nach DE-QS 3117137 bezieht sich auf die Herstellung von selbsttragenden Fahrzeugteilen, wo
Wellpappe als Stiitzkern mit Deckschichten kontinuierlich zusammengefiligt werden und davon die bendétigten Langen fiir das
jeweilige Fahrzeugteil abgeschnitten werden. Beim Zusammenflgen von Stiitzkern und Deckschichten wird Klebstoff und eine
Vlorrichtung zum Auftragen des Klebstoffes verwendet. AuRerdem werden geeignete Einrichtungen verwendet, die die mit dem
Klebstoff versehenen Deckschichten an den Stltzankern driicken. Die so hergestellten selbsttragenden plattenartigen Halbzeuge
erhalten dann mit Hilfe von geeigneten und an sich bekannten Verformungstechniken und zugehérigen Einrichtungen die
bezweckte Form.

Wesen der Erfindung

Die Erfindung hat die Aufgabe, den Verbund von Deckschicht und Stiitzkern ohne Zusatzwerkstoff, ohne zusatzliche
Einrichtungen zum Aufbringen der Deckschicht sowie unter Vermeidung von Energieaufwand, wie Druck und Warme, zu
erreichen.

Erfindungsgeman sind dabei relativ starkwandig zur Deckschicht ausgebildete Stiitzkernhélften an ihren Kontaktflachen zu
einem Stiitzkern 6rtlich fixiert, so daB8 danach durch flissiges Harz in einem Tauchgang gleichzeitig eine die Kontaktstellen
verbindende, die Kontaktflachenkanten versiegelnde und den Stutzkern vollstiandig (iberziehende diinne und hochfeste
Deckschicht gebildet wird.

Die Starke der Deckschicht wird mit der Harzviskositat und der Aushartezeit sowie mit der Thixotropie gesteuert.

Ausfithrungsbeispiel
Das-Ausflihrungsbeispiel beinhaltet ein Formteil, das als Luftdiise in einer Be- und Entliftungsanlage sowie gleichzeitig

Heizungsanlage in einem Kraftfahrzeug ausgebildet ist. Das Formteil hat die Aufgabe, einen definierten Luftstrom aus einem
Zuleitungsquerschnitt zu Gbernehmen und entsprechend der technischen Forderungen im Diisenbereich gezielt auszustoRen.
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Ziel der Erfindung

Die Erfindung hat das Ziel, ein Verfahren zur Herstellung von Formteilen der genannten Art zu schaffen, die spezifische
Gebrauchseigenschaften, wie hohe Steifigkeit und geringe Neigung zum Ausbeulen, Ausknicken oder Schwingen des Formteils
aufweisen, wobei dies alles bei geringstem Materialeinsatz und niedrigen Herstellungskosten, d. h. mit sehr leichten und sehr
billigen Formteilen zu erreichen.

Der Vorteil gegentiber der Massivbauweise und der mit metallischen Werkstoffen besteht in der Senkung des Materialeinsatzes
und damit in der Massereduzierung sowie in der Substitution von Metallen. Gleichzeitig wird damit eine Gerauschsenkung
infolge gréRerer Querschnitte sowie der geringeren Membranwirkung durch den sogenannten Mehrfachwandeffekt erzielt. Es
wird auch eine héhere Korrosionsbestindigkeit erreicht. Fiir den Stiitzkern kdnnen Sekundérrohstoffe zum Einsatz gelangen. Die -
zur Anwendung gelangende Technologie ist einfach und gestattet einen hohen Mechanisierungsgrad.

Der Vorteil gegeniiber der bekannten Leichtbauweise mittels Stiitzkern aus Pappe und entsprechenden Deckschichten bestehtin
der wesentlich einfacheren Technologie und im geringeren Aufwand an Vorrichtungen und Ausriistungen sowie in der
Vermeidung bzw. Verringerung von Zusatzwerkstoffen.

GemalR Ausflihrungsbeispiel besteht das Formteil aus zwei in bekannter Weise vorgefertigten Stiitzkernhalften aus Pappe,
vorzugsweise Rohpappe. Hierbei ist der Altpapieranteil gleich einhundert %. Die beiden Stiitzkernhélften bilden zusammen den
Stiitzkern des Formteiles. Beide Stiitzkernhilften weisen Kontaktfiachen auf. Sind die beiden Stiitzkernhalften aneinandergefugt,
so daR sich die Kontaktflachen beriihren, dann erfolgt mittels geeigneter Verbindungselemente, z. B. biirotechnische Klammern,
eine értliche Fixierung der beiden Stiitzkernhalften zueinander. Die Fixierung ist sehr grob und auch weitgefachert. Damit steht
das sehr leichte Formteil als Stitzkern mit relativ groRer Wandstirke gegeniiber der nachfolgenden aufzutragenden Deckschicht
zur Verfligung.

Dieser Stiitzkern wird nachfolgend in fllissiges Harz getaucht und anschlieRend in bekannter Weise aufgehartet. Der
Tauchvorgang ist so gestaltet, daR das Harz die Kontaktflachen der Stlitzkernhalften erreicht. Gleichzeitig versiegelt das Harz die
Kontaktflichenkanten und bildet iiber den gesamten Stiitzkern eine im Verhéltnis zum Stiitzkern sehr diinne, jedoch hochfeste
Deckschicht. Die Starke der Deckschicht ist durch Variieren der Harzviskositat und der Aushértezeit des Harzes sowie der
Thixotropie zu steuern. : :

Eine Einfarbung des Harzes flir die Deckschicht ist méglich.

Mit dem Versiegeln der Kontaktflachenkanten in Verbindung mit der Verklebung der Kontaktflachen sowie dem vollstandigen
Uberzug Uber den gesamten Stitzkern ist das Festigkeitsprinzip eines sogenannten Minisandwichbauteiles erreicht.

Die Deckschicht hat gleichzeitig die Funktion des Schutziberzuges fiir den Stlitzkern.
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