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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　車両用粒状面内装部品を製造する方法であって、
　滑らかな又は予め粒状面にされたフィルムが表面構造を有する型内に設置され、
　発泡支持材料を導入してフィルムインサート成形し、
　後に前記発泡支持材料が硬化され、
　前記フィルムは微細な粒状構造により予め構成され、
　前記表面構造は前記微細な粒状構造よりも粗い粒状構造を有し、
　支持材料を導入する前記フィルムインサート成形が行われている間に、前記粗い粒状構
造が熱的作用によって追加的に前記フィルムに付与される方法。
【請求項２】
　前記フィルムは設置される前に３次元に成形される、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記支持材料は前記型内に溶融物として導入される、請求項１又は２の一つに記載の方
法。
【請求項４】
　前記溶融物は、推進流体、好ましくは、推進ガス、さらに好ましくはＣＯ２及び／又は
Ｎ２ガスにより充填される、請求項３に記載の方法。
【請求項５】
　前記充填が、圧力下において行われる、請求項４に記載の方法。
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【請求項６】
　前記支持材料は、前記型内において膨張する、請求項４または５に記載の方法。
【請求項７】
　前記フィルムからできるだけ離れた点が、導入する点として選ばれる、請求項１ないし
６の一つに記載の方法。
【請求項８】
　請求項１ないし７の一つに記載された方法で製造される車両用内装部品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、表装部品、特に自動車のための表装部品とそれを製造する方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　プラスチック材料から成り、その表面が粒状面構造を有する車両用の内装部品とその内
装部品を製造するプロセスは、例えば、特許文献１ないし特許文献４から公知である。こ
れらに記載された車両用内装部品は、しかしながら、その製造プロセスが比較的に複雑で
ある、支持構造が比較的に厚い、複合構造を実現できない、及び／又は粒状面加工が複雑
である又は平凡であるという不利益があった。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】独国特許第１０２００５００５５７６号
【特許文献２】独国特許第１０３５６６６５号
【特許文献３】独国特許第１０２００４０５９７７３号
【特許文献４】独国特許第１９７２０４７４号
【発明の概要】
【０００４】
　本発明がその基礎とする目的は、視覚に訴える表装部品で複雑な形状及び／又は軽量で
あり、前述の先行技術の欠点を有しない表装部品を製造することである。
【０００５】
　上記目的は、滑らかな又は予め粒状面にされたフィルムを、表面構造を有する射出成形
型内に置き、後に硬化する発泡される支持材料を導入するフィルムインサート射出成形す
る工程により粒状面加工された車両内装部品の製造プロセスにより達成される。
【０００６】
　この発明は、平滑又は予め粒状面とされたフィルムを、表面構造を有する射出成形型内
で発泡される支持材料の導入によりフィルムインサート成形し、その表面構造が粒状面加
工としてフィルムに付与されるプロセスに関する。これにより、緊密な表皮を有する閉じ
たセル空間が形成される。発泡される支持材料の低い伝熱性により、表装部品はより長い
時間に亘り、暖かいので、成形型の表面形状がより効果的にフィルム表面に付与され、フ
ィルムと支持材料との接着が改良される。
【０００７】
　別の、又は好ましいこの発明の主題は、フィルムが細かな粒状面構造により予成形され
、支持材料を導入するフィルムインサート成形時に追加的に更に粗い粒状面構造を与えら
れるプロセスである。
【０００８】
　この発明によれば、微細粒状面は、例えば深絞り加工中に深絞り工具によりすでに与え
られる。こうして予め表面構造が与えられたこのフィルムは、より粗い面を有する射出成
形型内に設置され、溶融プラスチックの導入によりフィルムインサート射出成形されるが
、溶融プラスチックは、好ましくは物理的に発泡されるが必ずそうである必要はない。そ
れに代えて、支持材料が発泡しない又は化学的に発泡することも考えられる。驚くことに
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、微細粒状面は、粗い粒状面化工により除去されないので、特にアピール性のある外見、
例えばつや消しされた皮革構造を有する成形品が形成される。
【０００９】
　次の記述は、その両方のプロセスに当てはまる。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　フィルムは、好ましくは、設置される前に３次元に成形される。
【００１１】
　別の好ましいこの発明の実施例によれば、支持材料は、成形型に溶融物として導入され
る。この溶融物は、好ましくは、例えばリブやその他の突出部のようなフィルムに覆われ
ない表装部品の領域において、射出成形型内に開口する高温ダクトを通して注入される。
注入ポイントは好ましくは、フィルムから最も離れたフィルム又はリブ上に位置している
。
【００１２】
　溶融物は、好ましくは、推進流体、好ましくは推進ガス特に好ましくはＣＯ２及び／又
はＮ２により充填される。推進流体を使用することによって、泡構造が化学発泡材を使用
する時より均一に分散され、その結果、特に薄いフィルムの場合に外見の不良が避けられ
る。さらに、表装部品の機械的特性が均一化される。ガス充填による溶融物の良好な流動
性の結果、特に薄い構造を成形することが可能となる。推進ガスによる溶融物の充填は、
例えば圧力室を有する押し出しウォーム内のような圧力下で行うのが好ましい。推進ガス
は、好ましくは溶融物内に射出され、次に、単相の混合／溶融物を形成するように例えば
押し出しウォーム内で処理される。例えば射出成形型のような成形型内において、充填さ
れた支持材料は、好ましくは膨張される。ここで、ガスセルの核化とその後の成長が起こ
る。
【００１３】
　発泡処理により、支持材料の質量と推進ガスとの比を制御することが可能なので、支持
層の重量軽減が可能になる。
【００１４】
　この発明の別な主題は、先行クレームの一つに従って製造される車両用内装部品である
。
【００１５】
　この発明のさらに別の主題は、背面に発泡支持層を有する粒状面フィルムを有する車両
内装部品である。
【００１６】
　この発明のプロセスに関しての記述は、この発明の車両用内装部品に関しても、又その
逆も等しく当てはまる。
【００１７】
　以下の記述は、この発明のどの車両用内装部品にも等しく当てはまる。
【００１８】
　このフィルムは好ましくは０．５ｍｍ以下、特に０．４ｍｍ以下の厚さを有し、有利に
は異なるＰＰ共重合体の複数層から成っている。可視面、即ち車両の内部空間に面する側
に、フィルムにＰＵＲラッカーが施されていてもよい。このフィルムは、成形型内に設置
される前に、３次元成形することも可能である。
【００１９】
　支持層の厚さは、その最も厚いところが＜２．３ｍｍ、特に＜１ｍｍであるのが好まし
い。
【００２０】
　支持材料は、好ましくはＰＰ共重合体から成り、その溶融物は推進流体により射出成形
機内に充填され射出成形型内で発泡される。
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