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(57) Abstract: The invention relates to a method for manufacturing an add-on
plastic vehicle part, involving steps a. injection-compression molding a first
plastic element (1); b. injection-compression molding a second plastic element
(2); and c. molding the first plastic element (1) onto the second plastic element
(2) during step a., or molding the second plastic element (2) onto the first
plastic element (1) during step b.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kunststoff- Fahrzeuganbauteils, umfassend die Schritte: a. Spritz-
pragen eines ersten Kunststotfelementes (1); b. Spritzprdgen eines zweiten
Kunststoffelementes (2); und ¢. Anformen des ersten Kunststoffelementes (1)
an das zweite Kunststoffelement (2) wahrend des Schrittes a. oder Anformen
des zweiten Kunststoffelementes (2) an das erste Kunststotfelement (1) wéh-
rend des Schrittes b..

AA A polymeric cover piece (1) made of a first material phase is created using
injection-compression molding

BB The injection-compression mold is brought into position by means of a
turnover plate or a sliding table in order for the second material phase to be
injection-compression molded

CC A polymeric support piece (2) made of a second material phase is injection-
molded onto the polymeric cover piece (1} using injection-compression melding
DD The finished part comprising the first and second material phases is removed
from the injection-compression mold

EE Optionally: a hard coat is applied to the finished part consisting of the
polymeric cover piece (1) and the polymeric support piece (2)

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils

Die Erfindung umfasst ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines
Kunststoff-Fahrzeuganbauteils sowie ein Kunststoff-Fahrzeuganbauteil und
dessen Verwendung.

Im Zuge immer strengerer Vorgaben zur Kohlendioxidemission von
Kraftfahrzeugen gibt es starke Bestrebungen, das Gewicht eines Fahrzeugs und
damit dessen Treibstoffverbrauch zu senken. Stetige Weiterentwicklungen im
Bereich der Kunststoffe ermoéglichen den Ersatz von grofien Teilen der
Metallkarosserie durch entsprechend leichtere Elemente aus Kunststoffen,
insbesondere polymeren Werkstoffen. Insbesondere Teile oder auch der gesamte
Fensterbereich kdnnen durch Kunststoff-Elemente (aus polymeren Werkstoffen)
ersetzt werden. Diese zeigen in vielen Fallen bei einem deutlich niedrigeren
Gewicht eine vergleichbare Harte, Stabilitat und Belastbarkeit wie ein
Karosseriefenster aus Stahl. Zusatzlich wird aufgrund der Gewichtsreduzierung
der Schwerpunkt des Fahrzeugs weiter nach unten verlagert, was einen positiven
Einfluss auf das Fahrverhalten hat. Zudem kénnen Kunststoffe (insbesondere
polymere Werkstoffe) im Vergleich zu Metallen bei deutlich niedrigeren
Temperaturen hergestellt, bearbeitet und verformt werden. Dies senkt den
Energiebedarf und die Kosten bei der Herstellung der Werkstoffe.

Bauteile aus Kunststoffen (polymeren Werkstoffen) kénnen dabei in praktisch
jeder gewilinschten Form und Geometrie hergestellt werden. Spezielle
Hochleistungskunststoffe wie beispielsweise Aramide oder Kevlar weisen sehr
hohe Festigkeiten und Stabilitdten auf.

Viele Werkstoffteile aus Kunststoffen mlissen verschiedenen Anforderungen und
Funktionen gerecht werden. Wichtige Parameter sind hierbei die Stabilitat,
Bruchverhalten, Kratzfestigkeit, Schlagzahigkeit oder Kerbschlagzahigkeit. Neben
technischen Gesichtspunkten wie Gewicht und Festigkeit der einzelnen Bauteile
spielen auch die Form, Geometrie und das Aussehen eine zunehmend wichtigere
Rolle. Vor allem in der Automobilindustrie sind neben mechanischen
Eigenschaften auch Merkmale im Bereich des Designs und der Asthetik von
grofker Bedeutung.
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Um verschiedene Merkmale in Kunststoffen (polymeren Werkstoffen) zu vereinen,
werden diese aus unterschiedlich geformten und aus unterschiedlich
beschaffenen Grundmaterialien zusammengesetzt. Etablierte Verfahren zur
Herstellung dieser Werkstoffe umfassen Zwei- oder Mehrkomponenten-
Spritzgussverfahren. Auf diese Weise ist es mdglich, Merkmale wie
beispielsweise Witterungsbestandigkeit, Oberflachenglanz und
Bruchbestiandigkeit oder Torsionsstabilitdt miteinander zu vereinen. Zudem
konnen die Anteile sehr teurer Werkstoffe reduziert werden. Ein Spritzguss-
Verfahren ist beispielsweise in WO 2016/008790 A1 beschrieben.

Herkdmmlicher Spritzguss reicht sowohl hinsichtlich optischer als auch
mechanischer Aspekte flir viele Spritzgussartikel aus. Insbesondere bei optisch
sehr anspruchsvollen und grof3flachigen Bauteilen ergeben sich jedoch einige
Nachteile, wie ein vergleichsweise hoher Spannungshaushalt im Kunststoff nach
dem Abkiihlen. Zudem werden relativ schnell die Grenzen in Bezug auf die
SchlielRkraft einer Spritzguss-Maschine und einer minimalen Wandstarke des
Spritzgussteils erreicht.

In der DE 10 2005 009 007 A1 ist ein Verfahren zur Herstellung von
Gegenstanden, hergestellt aus transparenten Kunststoffmaterial mit nicht-
transparenten liberformten Teilen offenbart.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein verbessertes Verfahren sowie eine Vorrichtung
zur Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils bereitzustellen, wobei in
dem Anbauteil auftretende (mechanische) Spannungen madglichst gering sein
sollen, insbesondere auch bei vergleichsweise diinnen Anbauteilen.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein Verfahren gemaf Anspruch 1 geldst.
Bevorzugte Ausfiihrungen gehen aus den Unteranspriichen hervor.

Weiterhin wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung zur Herstellung eines
Kunststoff-Fahrzeuganbauteils gemarn Anspruch 11 geldst. Ein
erfindungsgemafles Kunststoff-Fahrzeuganbauteil und eine Verwendung eines
solchen Bauteils gehen aus weiteren unabhangigen Ansprichen hervor.
Bevorzugte Ausfilhrungen gehen aus den Unteranspriichen hervor.
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Das erfindungsgemalle Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-
Fahrzeuganbauteils umfasst die folgenden Schritte:

a. Spritzpragen eines ersten Kunststoffelementes (insbesondere Deckteils);

b. Spritzpragen eines zweiten Kunststoffelementes (insbesondere
Tragerteils); und

c. Anformen des  ersten Kunststoffelementes an  das  zweite
Kunststoffelement wahrend des Schrittes a. oder Anformen des zweiten
Kunststoffelementes an das erste Kunststoffelement wahrend des
Schrittes b.

Ein Kerngedanke der Erfindung liegt darin, dass sowohl das erste als auch das
zweite Kunststoffelement spritzgepragt werden. Konkret wird eines der beiden
Kunststoffelemente an das andere angeformt (,anspritzgepragt®), nachdem das
andere Kunststoffelement durch Spritzpragen ausgeformt worden ist. Dabei
wurde erkannt, dass durch ein derartiges (Zwei-Komponenten-)
Spritzprageverfahren ein vergleichsweise spannungsarmes Kunststoff-
Fahrzeuganbauteil hergestellt werden kann. Insbesondere kdénnen auch
vergleichsweise dinne Kunststoff-Fahrzeuganbauteile mit vergleichsweise
geringen Spannungen im Kunststoff-Material hergestellt werden. Insgesamt
kdnnen zuverlassige Kunststoff-Fahrzeuganbauteile hergestellt werden, wobei
gleichzeitig Material durch eine Wandstarkenreduzierung eingespart werden
kann, was einerseits mit reduzierten Kosten und andererseits mit einem
reduzierten Gewicht verbunden ist. Auflerdem kann auch der Ausschuss durch
ggf. verzogene Kunststoff-Fahrzeuganbauteile reduziert werden. Insbesondere
wird gemafl der vorliegenden Erfindung (anders als im Stand der Technik) auch
dasjenige Kunststoffelement spritzgepréagt (und nicht nur konventionell
angespritzt), das an das jeweils andere Kunststoffelement anzuformen ist.
Das Ausformen eines Kunststoffelementes unter gleichzeitiger Anformung dieses
Kunststoffelementes an ein anderes Kunststoffelement soll im Folgenden auch
als Anspritzpragen bezeichnet werden. Das bedeutet insbesondere, dass die
beiden Kunststoffelemente wahrend des Ausformens eines der beiden
Kunststoffelemente miteinander (stoffschliissig (ggf. auch formschlissig))
verbunden werden. Grundsatzlich ware ein Spritzen eines Kunststoff-
Fahrzeuganbauteils einer gewissen Flache (von beispielsweise mehr als 0,3 m?)
auch mit herkdbmmlichem Spritzguss- oder Spritzprdgen nur eines der
Kunststoffelemente maoglich. Allerdings kdnnten dann nur vergleichsweise grofde
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Wandstarken realisiert werden bzw. es miuissten vergleichsweise grofe
Spritzgussmaschinen eingesetzt werden. Bei herkdémmlichem Spritzguss kdnnten
auch vergleichsweise viele Anspritzpositionen realisiert werden. Auch dies wiirde
jedoch die Komplexitat und GréfRe des entsprechenden Werkzeugs erhéhen.

Grundsatzlich ist Spritzpragen eine Weiterentwicklung des Spritzgie3ens. Dabei
kann eine Kunststoffschmelze als sogenannter Massekuchen in ein (praktisch)
druckloses, nicht vdllig geschlossenes Werkzeug eingespritzt werden. Das
Werkzeug wird dann erst wahrend oder zum Ende des Fillvorgangs (oder nach
dem Fullvorgang bzw. wahrend des Erstarrungsvorganges vollstandig)
geschlossen. Ein sich dadurch gleichmaRig aufbauender Schlieldruck sorgt flr
die endgliltige Ausformung des Bauteils.

Vorzugsweise werden erstes und zweites Kunststoffelement aus verschiedenen
Materialen geformt, z.B. hinsichtlich einer chemischen Zusammensetzung, einer
Transparenz, eines E-Moduls, eines Vorhandenseins bzw. Anteils von Fiillstoffen
und/oder einer Dichte.

In einer konkreten Ausfiihrungsform ist das erste Kunststoffelement ein Deckteil.
Das zweite Kunststoffelement ist vorzugsweise ein Tragerteil. Das zweite
Kunststoffelement (insbesondere das Tragerteil) ist vorzugsweise zumindest
abschnittsweise opak. Das erste Kunststoffelement (insbesondere das Deckteil)
ist zumindest abschnittsweise optisch transparent. In einer moglichen Alternative
kann auch das zweite Kunststoffelement optisch transparent sein und das erste
Kunststoffelement opak.

Eine optische Transparenz kann (insbesondere dem Deckteil) ein glasahnliches
Aussehen bei nur geringem Eigengewicht und einer hohen Verformbarkeit
verleihen. Transparent bedeutet im Sinne der Erfindung, dass ein Betrachter
durch die Komponente hindurchblicken kann und Objekte, die sich vom
Betrachter aus gesehen hinter der Komponente befinden, erkennen kann. Eine
derartige transparente Komponente kann farblos sein. Die transparente
Komponente kann auch gefarbt oder getdént sein. Der Transmissionsgrad einer
solchen transparenten Komponente betragt im sichtbaren Spektralbereich
(300 nm bis 800 nm) vorzugsweise mindestens 10 %, besonders bevorzugt
mindestens 20 %.
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Unter einer opaken Ausbildung ist insbesondere zu verstehen, dass ein
Betrachter nicht durch die jeweilige Komponente hindurchblicken kann. Eine
Transmission eines opaken Kunststoffelementes (insbesondere Tragerteils) im
sichtbaren Spektralbereich (300 nm bis 800 nm) soll also (deutlich) herabgesetzt
sein und betragt vorzugsweise weniger als 10 %, besonders bevorzugt weniger
als 5 %, insbesondere (etwa) 0 %.

Das angeformte Kunststoffelement kann Uber die gesamte Flache des zuvor
ausgeformten Kunststoffelementes angeformt werden, wie z.B. bei einer
Saulenabdeckung oder Tilrenverkleidung. In diesem Fall wird eine der
freiliegenden Flachen durch das angeformte Kunststoffelement gebildet. Das
angeformte Kunststoffelement kann auch nur in einem Teilbereich des zuvor
ausgeformten Kunststoffelementes angeordnet sein, wie z.B. im Falle einer
Kunststoff-Fahrzeugscheibe, die einen schwarzen Bereich in einem Randbereich
der Scheibe aufweist, der von dem angeformten Kunststoffelement (insbesondere
Tragerteil) gebildet werden kann. In diesem Fall kann die freiliegende Flache des
Kunststoff-Fahrzeuganbauteils durch sowohl das erste Kunststoffelement als
auch das zweite Kunststoffelement gebildet werden.

Als freiliegende Flachen werden die Flachen des Fahrzeuganbauteils bezeichnet,
die nach der Herstellung des aus den einzelnen Kunststoffelementen aufgebauten
Bauteils an der Aullenseite des Bauteils vorliegen. Beispielsweise bei einem (im
Wesentlichen) plattenformig aufgebauten Bauteil kdnnen somit eine erste
(beispielsweise obere oder dufiere, d.h. insbesondere im eingebauten Zustand
nach auflen von einem Inneren des Fahrzeuges weg weisende) freiliegende
Flache und eine zweite (beispielsweise untere oder innere, d.h. insbesondere im
eingebauten Zustand nach innen zu einem Inneren des Fahrzeuges hin weisende)
freiliegende Flache und freiliegende Seitenflachen (als Kantenflachen des
Bauteils, das die einzelnen Materialschichten aus erstem und zweitem
Kunststoffelement umfasst) ausgebildet sein.

Vorzugsweise ist das Kunststoff-Anbauteil bzw. das erste und/oder zweite
Kunststoffelement plattenféormig (als Platte) ausgebildet. Das plattenformige
Kunststoff-Anbauteil weist vorzugsweise eine oder mehrere Bombierungen
(Wdlbungen) oder sonstige drei-dimensionale  Strukturen auf. Eine
(durchschnittliche) Dicke der jeweiligen Platte kann maximal 10 %, vorzugsweise
maximal 5 % einer Entfernung zwischen zwei auf dem Kunststoff-Anbauteil
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liegenden Punkten sein, die die grofdte Entfernung unter allen denkbaren Punkte-

Paaren zueinander aufweisen.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird ein Spritzpragewerkzeug zum
Spritzpragen der Kunststoffelemente zwischen den Schritten a. und b. durch eine
Wendeplatte verlagert. Dadurch kdénnen die (mindestens) zwei Komponenten des
Kunststoff-Fahrzeuganbauteils effektiv spritzgepragt werden. In einer alternativen
Ausflihrungsform (oder zusatzlich) kann ein Spritzpragewerkzeug zwischen den
Schritten a. und b. durch einen Schiebetisch verlagert werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird auf das erste und/oder zweite
Kunststoffelement eine Schutzschicht, insbesondere ein Schutzlack, aufgebracht.
Die Aufbringung kann vorzugsweise im Flut-, Sprith-, Tauch- und/oder In-Mould-
Coating-Verfahren erfolgen. Bei der Schutzschicht handelt es sich insbesondere
um einen (kratzfesten und witterungsstabilen) Verschleil’dlack (hardcoat), der das
Anbauteil vor Umwelteinflissen schiitzen kann. Die Schutzschicht (der
Schutzlack) enthalt vorzugsweise (thermisch und/oder UV-hartende) Lacke,
bevorzugt auf Basis von Polysiloxan, (Poly-)acrylat, (Poly-)methacrylat,
Polyurethan und/oder Gemischen oder Copolymeren davon.

Die Schutzschicht kann eine oder mehrere (separat) aufgebrachte Schichten
aufweisen. Weiterhin kann die Schutzschicht eine Gesamtschichtdicke von 1 ym
bis 50 ym, besonders bevorzugt von 2 uym bis 25 um aufweisen. Die
Schutzschicht kann auch UV-Blocker, Konservierungsstoffe sowie Komponenten
zur Erhéhung der Kratzfestigkeit, beispielsweise Nanopartikel enthalten.
Zusatzlich kann die Schutzschicht auch noch dekorative Funktionen, wie Glanz-
oder Perleffekte wahrnehmen.

Der Kunststoff des ersten und/oder zweiten Kunststoffelementes (insbesondere
des Tragerteils) enthalt vorzugsweise ein polymeres Material oder wird durch ein
solches gebildet, besonders bevorzugt Polyolefine, insbesondere Polyethylen
(PE) und/oder Polypropylen (PP), Polycarbonate (PC), Polystyrole,
Polybutadiene, Polynitrile, Polyester, Polyurethane, Polymethylmethacrylate,
Polyacrylate, Polyamide, Polyethylenterephthalat (PET), Polybutylenterephthalat
(PBT), besonders bevorzugt Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), Acrylester-Styrol-
Acrylnitril  (ASA), Acrylnitril-Butadien-Styrol-Polycarbonat (ABS/PC), PET/PC,
PBT/PC und/oder Copolymere oder Gemische davon.
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Vorzugsweise sorgt das polymere Tragerteil fir die Stabilitdt des Kunststoff-
Fahrzeuganbauteils und enthadlt Material(ien), wie im vorherigen Absatz
beschriebenen. Das polymere Tragerteil kann vorzugsweise anorganische oder
organische Fillstoffe, besonders bevorzugt SiO,, Al,0;, TiO,, Tonmineralien,
Silikate, Zeolithe, Glasfasern, Kohlenstofffasern, Glaskugeln, organische Fasern
und/oder Gemische davon enthalten. Die Fillstoffe kdnnen die Stabilitdt des
Tragerteils weiter erhdhen. Zudem kdnnen die Flllstoffe den Anteil an polymeren
Materialien verringern und so die Herstellungskosten des Bauteils vermindern.
Das polymere Tragerteil kann sich durch eine vergleichsweise (insbesondere im
Hinblick auf das Deckteil) hohe Festigkeit, Steifigkeit, Schlagzahigkeit oder
Kerbschlagzahigkeit oder einen hohen E-Modul oder geringe Bruchneigung

auszeichnen.

Das (polymere) Deckteil kann sowohl dekorative Funktionen als auch Funktionen
im Bereich der Bauteilbestdndigkeit Ubernehmen. Beispiele hierfir sind
Oberflachen oder Beschichtungen, die die Witterungs-, UV- oder chemische
Bestandigkeit erhdhen. Vorzugsweise enthalt das (polymere) Deckteil
Polycarbonat (PC), Polymethylmethacrylat (PMMA), Styrol-Acrylnitride (SAN),
Polyethylenterephthalat (PET) und/oder Copolymere oder Gemische davon.

Eine Dicke des ersten Kunststoffelementes kann mindestens 1,0 mm,
vorzugsweise mindestens 2,0 mm betragen. Weiterhin kann eine Dicke des ersten
Kunststoffelementes hdéchstens 10,0 mm, vorzugsweise hochstens 5,0 mm
betragen. Eine Dicke des zweiten Kunststoffelementes kann mindestens 1,0 mm,
vorzugsweise mindestens 1,5 mm betragen. Beispielsweise betragt eine Dicke
des ersten Kunststoffelementes (zumindest ungefahr) 4,0 mm. Weiterhin kann
eine Dicke des zweiten Kunststoffelementes hdchstens 5,0 mm, vorzugsweise
hochstens 3,0 mm betragen. Beispielsweise betragt eine Dicke des zweiten
Kunststoffelementes (zumindest ungefahr) 2,5 mm. Vorzugsweise ist eine Dicke
des Deckteils grofRer als eine Dicke des Tragerteils. Alternativ kann auch eine
Dicke des Tragerteils grofRer als eine Dicke des Deckteils sein. Unter einer Dicke
ist insbesondere (bei variierender Dicke) eine durchschnittliche Dicke zu
verstehen. Es kann sich hierbei jedoch auch um eine minimale Dicke handeln
oder eine Dicke eines Bereichs mit konstanter Dicke, der der grofite Bereich unter
samtlichen (zusammenhangenden) Bereichen mit konstanter Dicke ist. Eine Dicke
des gesamten Kunststoff-Fahrzeuganbauteils kann mindestens 2,0 mm,
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vorzugsweise mindestens 3,5 mm betragen. Weiterhin kann eine Dicke des
gesamten Kunststoff-Fahrzeuganbauteils weniger als 15,0 mm, vorzugsweise

weniger als 8,0 mm betragen.

Das erste und/oder zweite Kunststoffelement und/oder das Kunststoff-
Fahrzeuganbauteil kann sich i(iber eine Flidche von mindestens 0,010 m?
vorzugsweise mindestens 0,025 m? (z.B. zumindest ungefahr 0,03 m?) erstrecken.
Weiterhin kann sich das erste und/oder zweite Kunststoffelement und/oder das
Kunststoff-Fahrzeuganbauteil iiber eine Flache von weniger als 1,8 m?

vorzugsweise weniger als 1,0 m? erstrecken.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform kann ein drittes Kunststoffelement,
insbesondere eine Weichkomponente, angebracht, vorzugsweise angespritzt oder
anextrudiert werden. Insbesondere kd&nnen die Ubrigen Bestandteile des
Kunststoff-Fahrzeuganbauteils mit der Weichkomponente (Randseite) umspritzt
oder teilumspritzt werden. Die Weichkomponente kann vorzugsweise
thermoplastische Elastomere (TPE, TPV), thermoplastische Olefine (TPO),
thermoplastische Polyurethane (TPU), Polyvinylchlorid (PVC), thermoplastische
Polyesterpolymere (TPC) oder Styrol-Block-Copolymere (TPS) umfassen und ggf.
(beliebig) eingefarbt sein. Das dritte Kunststoffelement ist vorzugsweise ein
thermoplastisches Elastomer (TPE) und in einer konkreten Ausflihrungsform aus
Gummi. Insbesondere kann das dritte Kunststoffteil an einem Rand (zum
Abdichten) angespritzt werden.

Die obige Aufgabe wird weiterhin gel6st durch eine Vorrichtung zur Herstellung
eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils, umfassend:
- eine erste Spritzprageeinrichtung zum Spritzprdgen eines ersten
Kunststoffelementes;
- eine zweite Spritzprageeinrichtung zum Spritzpragen eines zweiten
Kunststoffelementes; und
- eine Aufnahme- und Transportvorrichtung zum Beférdern des ersten
Kunststoffelementes nach dessen Ausformung von der ersten
Spritzprageeinrichtung zu der zweiten Spritzprageeinrichtung derart, dass
das zweite Kunststoffelement durch die zweite Spritzprageeinrichtung
spritzgepragt und an das erste Kunststoffelement angeformt werden kann
und/oder zum Befdérdern des zweiten Kunststoffelementes nach dessen
Ausformung von der zweiten Spritzprageeinrichtung zu der ersten
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Spritzprageeinrichtung derart, dass das erste Kunststoffelement durch die
erste  Spritzprageeinrichtung spritzgepragt und an das zweite
Kunststoffelement angeformt werden kann.

Vorzugsweise umfasst die Aufnahme- und Transportvorrichtung eine Wendeplatte
oder einen Schiebetisch.

Weiterhin wird erfindungsgemaf ein Kunststoff-Fahrzeuganbauteil (vorzugsweise
Zierblende, Saulenabdeckung, Dachpaneel, Dach, Dachmodul, Scheibe (z.B.
Heckscheibe, Trennwandscheibe oder Seitenscheibe) oder Leuchtenabdeckung
(z.B. Scheinwerferabdeckung) vorgeschlagen, das nach dem Verfahren oder mit
der Vorrichtung, wie oben beschrieben, hergestellt ist.

Weiterhin wird erfindungsgemal eine Verwendung eines Bauteils gemaf
vorherigem Absatz und/oder hergestellt nach dem oben beschriebenen Verfahren
und/oder mittels der oben beschriebenen Vorrichtung, als Kunststoff-
Fahrzeuganbauteil, vorzugsweise Zierblende, Saulenabdeckung, Dachpaneel,
Dach, Dachmodul, Scheibe (z.B. Heckscheibe, Trennwandscheibe oder
Seitenscheibe), oder Leuchtenabdeckung (z.B. Scheinwerferabdeckung),
vorgeschlagen.

Im Allgemeinen kann das Kunststoff-Fahrzeuganbauteil fir Innen- und
Aullenanwendungen in Fahrzeugen, bevorzugt zur Auflenanwendung, verwendet
werden. Das Kunststoff-Fahrzeuganbauteil kann bevorzugt als A-, B-, oder C-
Saulenabdeckung in Kraftfahrzeugen verwendet, besonders bevorzugt als getdnte
Scheibe in Fahrzeugen, verwendet werden. Die Verwendung des Kunststoff-
Fahrzeuganbauteils als Kihlergrillverkleidung oder Spoiler-Element ist ebenfalls
maoglich.

Besonders bevorzugt handelt es sich bei dem Kunststoff-Fahrzeuganbauteil um
ein longitudinales Dachpaneel bzw. Dachmodul, insbesondere eine sogenannte
.center Spine®, vorzugsweise fir ein Kraftfahrzeug (Automobil), insbesondere
Kraftfahrzeug mit Elektroantrieb, mit Fllgeltiren. Gerade fiir eine derartige
,Center Spine“ eignet sich das vorliegende erfindungsgemalle Verfahren
besonders, da hier mit vergleichsweise einfachen Mitteln die extremen Anspriiche
an ein derartiges Teil (hinsichtlich Stabilitat und dergleichen) erfillt werden

kdnnen. Wenn man ein ahnliches Bauteil mit einem herkdmmlichen Spritzguss
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(oder Spritzpragen nur eines Taktes) erzielen wollte, misste man wesentlich
hoéhere Wandstarken (mit entsprechend hdéherem Gewicht) realisieren oder
extrem grofte (und damit aufwandige) Spritzgussmaschinen einsetzen.

Ein Werkzeug fir die Aufnahme des Kunststoffmaterials fir die Spritzpragung
kann mindestens zwei Kavitdten oder genau zwei Kavitdten aufweisen, so dass
zwei Bauteile (gleichzeitig spritzgepragt werden. |In einer besonderen
Ausflihrungsform kann die Gesamtflache der zwei gleichzeitig gepragten Teile
etwa 0,6 m? (etwa 0,3 m? pro Kavitat) betragen.

Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen und Ausfiihrungsbeispielen naher
erlautert. Die Zeichnungen entsprechen einer schematischen Darstellung und
sind nicht mal3stabsgetreu. Die Zeichnungen schranken die Erfindung in keiner

Weise ein.

Es zeigen:

Fig. 1 ein Flussdiagramm eines erfindungsgemalien Verfahrens zur
Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils,

Fig. 2 ein Flussdiagramm eines erfindungsgemalien Verfahrens zur
Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils in einer
alternativen Ausfiihrungsform,

Fig. 3 einen Ausschnitt einer erfindungsgemaflen Vorrichtung zur
Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils wahrend eines
ersten Verfahrensschrittes,

Fig. 4 einen Ausschnitt einer erfindungsgemaflen Vorrichtung zur
Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils in einem zweiten
Verfahrensschritt,

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Verfahrens zur Herstellung

eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils in einzelnen Schritten und

Fig. 6 eine schematische Darstellung des dritten Schrittes aus Fig. 5.
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Fig. 1 zeigt ein Flussdiagramm eines Verfahrens zur Herstellung eines Kunststoff-
Fahrzeuganbauteils. Die dort genannten Bezugszeichen ergeben sich aus den
Figuren 3 und 4. Zunachst wird ein polymeres Deckteil 1 aus einer ersten
Materialphase  mittels  Spritzpragen  hergestellt.  Darauthin  wird ein
Spritzpragewerkzeug lber eine Wendeplatte oder einen Schiebetisch fiir das
Spritzpragen einer zweiten Materialphase in Position gebracht. Anschlieltend wird
ein polymeres Tragerteil 2 aus einer zweiten Materialphase an das polymere
Deckteil 1 mittels Spritzpragen angespritzt. Das fertige Bauteil umfassend die
erste und die zweite Materialphase wird dann aus dem Spritzpragewerkzeug
entnommen. Optional kann auf das fertige Bauteil umfassend das polymere
Deckteil 1 und das polymere Tragerteil 2 ein hardcoat aufgebracht werden.

In dem alternativen Verfahren gemafs Fig. 2 wird zunadchst ein polymeres
Tragerteil 2 aus einer ersten Materialphase mittels Spritzpragen hergestellt.
Daraufhin wird ein Spritzpragewerkzeug Uber eine Wendeplatte oder einen
Schiebetisch fir ein Spritzprdgen einer zweiten Materialphase in Position
gebracht. Ein polymeres Deckteil 1 wird dann aus der zweiten Materialphase an
das polymere Tragerteil 2 mittels Spritzpragen angespritzt. Das fertige Bauteil
umfassend die erste und 2zweite Materialphase wird aus dem
Spritzpragewerkzeug entnommen. Optional kann auch hier ein Hardcoat auf das
fertige Bauteil umfassend das polymere Deckteil 1 und das polymere Tragerteil 2
aufgebracht werden.

Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt einer Vorrichtung zur Herstellung des Kunststoff-
Fahrzeuganbauteils, umfassend eine erste Form 3a (wendeplattenseitig), eine
(disenseitige) Form 3b zur Herstellung der ersten Materialphase, eine
(disenseitige) Prageleiste 4a zur Herstellung der ersten Materialphase (in einem
Takt 1). In einer durch die Formen 3a, 3b gebildeten Kavitat 5a befindet sich die
erste Materialphase (das Deckteil 1) in seinem bereits ausgeformten Zustand.

Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt analog Fig. 3, wobei sich hier jedoch gegeniber der
(wendeplattenseitigen) Form 3a eine weitere (dlsenseitige) Form 3c fir die
Ausformung der zweiten Materialphase (in einem Takt 2) befindet und
entsprechende (disenseitige) Prageleisten 4b vorgesehen sind. Die Formen 3a
und 3c definieren eine Kavitat 5b. Die Konfigurationsanderung zwischen Fig. 3
und 4 wird insbesondere durch Wenden einer (hier nicht im Detail dargestellten)
Wendeplatte umfassend die Form 3a realisiert.
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In den Fig. 5a, 5b sowie den Fig. 6a bis 6d ist schematisch ein Ablauf eines
Verfahrens zur Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils gemafR der
Erfindung dargestellt. Die verschiedenen Verfahrensschritte werden durch die
Ziffern 1. bis 11. identifiziert. Ein erster Schritt besteht darin, eine Vorrichtung 10
zur Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils bereitzustellen und in eine
Start-Konfiguration zu verbringen. Die Vorrichtung 10 umfasst eine erste
Spritzprageeinrichtung 11 sowie eine zweite Spritzprageeinrichtung 12 sowie eine
Aufnahme- und Transportvorrichtung 13. Die Aufnahme- und Transportvorrichtung
13 umfasst wiederum eine Wendeplatte 14. Gemall dem zweiten Schritt werden
nun die Spritzprageeinrichtungen 11, 12 an die Aufnahme- und
Transportvorrichtung 13 herangefahren, so dass sich eine jeweilige Form schlief3t
(wie unter 3. gezeigt). Weiterhin wird unter 3. eine erste Phase (ein erstes
Kunststoffelement, z.B. das Deckteil) spritzgepragt (was weiter unten auch im
Detail anhand der Fig. 6 erlautert wird). Unter 4. wird dann die Form wieder
geodffnet. Gemal 5. wird die Wendeplatte 14 gedreht, bis unter 6. die um 180
Grad gedrehte Stellung der Wendeplatte erreicht wird. Unter 7. wird dann
wiederum die Form geschlossen (analog 2.). Gemaf Ziffer 8. wird dann auf der
(in der Figur) rechten Seite der Wendeplatte eine zweite Phase (zweites
Kunststoffelement) an die erste Phase (erstes Kunststoffelement)
anspritzgepragt. Gleichzeitig wird eine (neue) erste Phase (erstes
Kunststoffelement) auf der linken Seite (in der Figur) spritzgepragt. Daraufhin
wird die Form wieder geo6ffnet (9.). Optional erfolgt dann der Schritt unter 10., bei
dem die Wendeplatte um 90 Grad gedreht wird, so dass die fertigen Zwei-
Komponenten-Kunststoff-Fahrzeuganbauteile  enthnommen  werden  kdnnen.

Gemal} 11. kann dann optional eine Wiederholung von 1. bis 10. erfolgen.

Bevorzugt erfolgt nachdem unter Schritt 10. das fertige Zwei-Komponenten-
Kunststoff-Fahrzeuganbauteil entfernt wurde, in Schritt 11. die Wiederholung der
Schritte 6. bis 10..

In Fig. 6 ist exemplarisch fiir den Spritzprageschritt unter 3. in Fig. 5 (genauso
konnte dies auch prinzipiell fir den Spritzprageschritt unter 8. erfolgen)
dargestellt, wie die erste Phase (das erste Kunststoffelement) spritzgepragt wird.
Zunachst werden die Leisten 4a (zwischen Fig. 6a und 6b) an die Aufnahme- und
Transportvorrichtung 13 herangefihrt. Daraufhin wird Material in den Hohlraum,
der dann ausgebildet ist, eingespritzt. Gemaly Fig. 6¢ wird das eingespritzte
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Material nun mit Druck beaufschlagt (durch das Element 15), so dass gemaf
Fig. 6 die erste Phase (das erste Kunststoffelement) ausgeformt (gepragt) wird.
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Bezugszeichenliste:

erstes Kunststoffelement (Deckteil)

2 zweites Kunststoffelement (Tragerteil)
3a Form
3b Form
3¢ Form

4a Leiste

4b Leiste
5a Kavitat
5b Kavitat

10 Vorrichtung

11 erste Spritzprageeinrichtung

12 zweite Spritzprageeinrichtung

13 Aufnahme- und Transportvorrichtung
14 Wendeplatte

15 Element
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils, umfassend

die Schritte:

a. Spritzpragen eines ersten Kunststoffelementes (1);

b. Spritzpragen eines zweiten Kunststoffelementes (2); und

c. Anformen des ersten Kunststoffelementes (1) an das zweite
Kunststoffelement (2) wahrend des Schrittes a. oder Anformen des
zweiten Kunststoffelementes (2) an das erste Kunststoffelement (1)
wahrend des Schrittes b..

2. Verfahren nach Anspruch 1,
wobei ein Spritzpragewerkzeug zwischen den Schritten a. und b. durch eine
Wendeplatte (14) verlagert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
wobei ein Spritzpragewerkzeug zwischen den Schritten a. und b. durch
einen Schiebetisch verlagert wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das erste Kunststoffelement (1) ein Deckteil ist und/oder das zweite
Kunststoffelement (2) ein Tragerteil ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
wobei das erste Kunststoffelement (1) zumindest abschnittsweise
transparent ist und/oder das zweite Kunststoffelement (2) zumindest
abschnittsweise opak ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei auf das erste (1) und/oder zweite (2) Kunststoffelement eine
Schutzschicht, insbesondere ein Schutzlack, aufgebracht wird,
vorzugsweise im Flut-, Sprih-, Tauch,- und/oder In-Mould-Coating-
Verfahren,
und wobei
die Schutzschicht bevorzugt thermisch- und/oder UV-hartende Lacke,
besonders bevorzugt auf Basis von Polysiloxanen, (Poly-)acrylaten, (Poly-)
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methacrylaten, Polyurethanen und/oder Gemischen oder Copolymeren
davon enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

wobei der Kunststoff des ersten (1) und/oder des zweiten (2)
Kunststoffelementes ein polymeres Material, vorzugsweise Polyolefine,
insbesondere Polyethylen (PE) und/oder Polypropylen (PP), Polycarbonate
(PC), Polystyrole, Polybutadiene, Polynitrile, Polyester, Polyurethane,
Polymethylmethacrylate, Polyacrylate, Polyamide, Polyethylenterephthalat
(PET), Polybutylenterephthalat (PBT), bevorzugt Acrylnitril-Butadien-Styrol
(ABS), Acrylester-Styrol-Acrylnitril (ASA), Acrylnitril-Butadien-Styrol-
Polycarbonat (ABS/PC), PET/PC, PBT/PC und/oder Copolymere oder
Gemische davon enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

wobei eine Dicke des ersten (1) Kunststoffelementes mindestens 1,0 mm,
vorzugsweise mindestens 2,0 mm betragt und/oder héchstens 10,0 mm,
vorzugsweise hdochstens 5,0 mm betragt

und/oder

wobei eine Dicke des zweiten Kunststoffelementes mindestens 1,0 mm,
vorzugsweise mindestens 1,5 mm betragt und/oder héchstens 5,0 mm,
vorzugsweise hochstens 3,0 mm betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

wobei sich das erste (1) und/oder zweite (2) Kunststoffelement und/oder das
Kunststoff-Fahrzeuganbauteil iber eine Flache von mindestens 0,010 m?,
vorzugsweise mindestens 0,025 m?, und/oder hdchstens 1,8 m?,
vorzugsweise hdchstens 1,0 m? erstreckt/erstrecken.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei ein drittes Kunststoffelement, insbesondere eine Weichkomponente,
angebracht, vorzugsweise angespritzt oder anextrudiert wird.

Vorrichtung (10) zur Herstellung eines Kunststoff-Fahrzeuganbauteils,

umfassend:

- eine erste Spritzprageeinrichtung (11) zum Spritzpragen eines ersten
Kunststoffelementes (1);



WO 2018/172194 PCT/EP2018/056614

12.

13.

14.

15.

17

- eine zweite Spritzprageeinrichtung (12) zum Spritzpragen eines zweiten
Kunststoffelementes (2); und
eine Aufnahme- und Transportvorrichtung (13) zum Befdrdern des ersten
Kunststoffelementes (1) nach dessen Ausformung von der ersten
Spritzprageeinrichtung (11) zu der zweiten Spritzprageeinrichtung (12)
derart, dass das zweite Kunststoffelement (2) durch die zweite
Spritzprageeinrichtung (12) spritzgepragt und an das erste
Kunststoffelement (1) angeformt werden kann und/oder zum Befordern
des zweiten Kunststoffelementes (2) nach dessen Ausformung von der
zweiten Spritzprageeinrichtung (12) zu der ersten Spritzprageeinrichtung
(11) derart, dass das erste Kunststoffelement (1) durch die erste
Spritzprageeinrichtung (11) spritzgepragt und an das zweite
Kunststoffelement (2) angeformt werden kann.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 11,
wobei die Aufnahme- und Transportvorrichtung eine Wendeplatte (14)
umfasst.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 11,
wobei die Aufnahme- und Transportvorrichtung einen Schiebetisch umfasst.

Kunststoff-Fahrzeuganbauteil, hergestellt nach dem Verfahren gemaf einem
der Ansprliche 1 bis 10 oder durch die Vorrichtung gemaf einem der
Ansprliche 11 bis 13.

Verwendung eines Bauteils gemal Anspruch 14 und/oder hergestellt nach
dem Verfahren gemal einem der Anspriche 1 bis 10 und/oder mittels der
Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 13, als Kunststoff-
Fahrzeuganbauteil, vorzugsweise Zierblende, Saulenabdeckung, Dachpanel,
Dach, Dachmodul, Scheibe, z.B. Heckscheibe, Trennwandscheibe oder
Seitenscheibe, oder Leuchtenabdeckung, z.B. Scheinwerferabdeckung.
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Ein polymeres. Deckteil {1} aus einer érsten Materialphase wird
mittels Spritzprigen hergestelit

|

Dias Spritzpragewerkzeg wird tber eing Wendeplatte oder
einen: Schiebetisch filr das Spritepragen der. zweiten
Materialphase in Position gebracht

¥

Ein polymeres Tragertell {2) aus einer zweiten Materialphase
wird an das polymere Dackteil {1} mittels Spritzpragen
angespritzt

Das fertige Bautell urmfassend die erste. und zweite
Materialphase wird aus dem Spritzpragewerkzeug . entnommen

k. J

Optionaly Ein hardcoat wird auf das fertige Bautell bestehend
aus dem polymeren Deckteil {1} und dem polymeren Tragerteil
{2y aufgebracht

PCT/EP2018/056614

Fig. 1

Ein polymeres Tragerteil {2} aus einer ersten: Materialphase

wird mittels Spritzpréigen: hergestelit

Das Spritzpragewerkzeug wird liber gine Wendeplatte oder
einen Schiebetisch: fiir das Spritzprigen der zweiten
Materialphase in Position ‘gebracht

k J

Ein polymeres Deckteil {1} aus einer zweiten Materialphase wird
an das polymere Tragerteil {2) mittels Spritzpragen angespritzt

Das fertige Bautell umfassend die erste und zweite
Materialphase wird aus dem Spritzpragewerkzeug entnommen

Optional: Ein hardcoat wird auf das fertige Bauteil umfassend
das polymere Deckteil {17 und das polymere Tragerteil {2}
aufgebracht

Fig. 2
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