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(57) Abstract: The invention relates to a method for
producing a component, particularly for a vehicle, in which
at least one add-on part (28) of the component is produced
from at least one plastic material by injection moulding, said

method comprising the following

steps: providing a

component part (40) of the component (step S1™), which
comprises at least one layer; production of the add-on part
(28) by injection moulding, the plastic being sprayed against
a first side (42) of the component part (40) (step S2");
chronologically following the spraying of the plastic against
the first side (42): arrangement of a carrier element (16)
comprising at least one layer on a second side (44) of the
component part (40), opposite the first side (42), the carrier
element (16) being arranged between the component part
(40) and at least one tool element (36) (step S3™); and
pressing of the carrier element (16) arranged on the second
side (44) with the component part (40), at least by means of
the tool element (36).

(57) Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein

Verfahren zum Herstellen
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

eines Bauelements, insbesondere fiir ein Fahrzeug, bei welchem wenigstens ein Anbauteil (28) des Bauelements durch
Spritzgiefen aus wenigstens einem Kunststoff hergestellt wird, mit den Schritten: Bereitstellen eines wenigstens eine Schicht
aufweisenden Bauteils (40) des Bauelements (Schritt S1™); Herstellen des Anbauteils (28) durch das Spritzgielen, indem der
Kunststoft gegen eine erste Seite (42) des Bauteils (40) gespritzt wird (Schritt S2™); Zeitlich nach dem Spritzen des Kunststotfs
gegen die erste Seite (42): Anordnen eines wenigstens eine Schicht autweisenden Trigerelements (16) auf einer der ersten Seite
(42) abgewandten zweiten Seite (44) des Bauteils (40), wobei das Trigerelement (16) zwischen dem Bauteil (40) und wenigstens
einem Werkzeugelement (36) angeordnet wird (Schritt S3™); und Zumindest mittels des Werkzeugelements (36): Verpressen des
auf der zweiten Seite (44) angeordneten Tragerelements (16) mit dem Bauteil (40).
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Verfahren zum Herstellen eines Bauelements, insbesondere fir ein Fahrzeug

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Bauelements, insbesondere fir
ein Fahrzeug, geméaR dem Oberbegriff von Patentanspruch 1.

Ein solches Verfahren zum Herstellen eines Bauelements, insbesondere fiir ein
Fahrzeug, ist beispielsweise bereits der EP 2 502 723 A1 als bekannt zu entnehmen. Bei
dem Verfahren wird wenigstens ein Anbauteil des Bauelements durch SpritzgieRen aus
wenigstens einem Kunststoff hergestellt. Mit anderen Worten wird das Anbauteil aus
wenigstens einem Kunststoff hergestellt, indem ein Spritzgussverfahren durchgefihrt
wird, mittels welchem das Anbauteil hergestelit wird. Bei der EP 2 502 723 A1 wird das
Anbauteil zunéchst durch SpritzgieRen hergestellt und dann mit einer Fasermatte
Uberpresst.

Des Weiteren offenbart die EP 1 917 134 B1 ein Verfahren zur Herstellung eines Bauteils
mit einer Tragerschicht und einer Dekorationsschicht mit einem daran angeordneten
zusétzlichen Formteil aus Kunststoff. '

AuBerdem offenbart die DE 195 18 124 C1 eine Vorrichtung zur Erzeugung von
Formteilen aus thermoplastischem Kunststoff nach der Spritzgietechnik, nach der ein
Formhohlraum eines Formwerkzeugs von einem Plastifizieraggregat Uber eine Spritzdise
und im Formwerkzeug enthaltene Schmelzkanéle mit Kunststoffschmelze vollgespritzt
wird. Nach der Hinterpresstechnik wird mittels einer an ein Plastifizieraggregat
angeschlossenen Spritzduse ein flachiger Strang von Kunststoffschmelze auf der unteren
Formhalfte des Formwerkzeugs abgelegt und bei Zwischenlage einer Deckschicht durch
Absenken der oberen Formhalfte mit der Deckschicht unlésbar verpresst.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs genannten Art
derart weiterzuentwickeln, dass das Bauelement besonders kostenginstig hergestellt
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werden kann, wobei sich unerwiinschte Abzeichnungen auf wenigstens einer Seite des
Bauelements vermeiden lassen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméaR durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1 gelést. Vorteilhafte Ausgestaltungen mit zweckmagigen
Weiterbildungen der Erfindung sind in den tibrigen Anspriichen angegeben.

Um ein Verfahren der im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 angegebenen Art derart
weiterzuentwickeln, dass das Bauelement besonders kostengiinstig hergestellt werden
kann, wobei sich unerwiinschte, sichtbare Abzeichnungen auf wenigstens einer Seite
beziehungsweise Oberflache des Bauelements vermeidgn lassen, ist erfindungsgeman
ein erster Schritt vorgesehen, bei welchem ein wenigstens eine Schicht aufweisendes
Bauteil des Bauelements bereitgestelit wird. Das Bauteil wird zur Herstellung des
Bauelements verwendet, wobei im Rahmen des ersten Schritts das Bauteil beispielsweise
in seinem hergestellten Zustand bereitgestellt wird.

Das Verfahren umfasst erfindungsgemaf einen zweiten Schritt, bei welchem das
wenigstens eine Anbauteil durch das SpritzgieBen hergestellt wird, indem der Kunststoff,
aus welchem das Anbauteil hergestellt wird, gegen eine erste Seite des bereitgesteliten
und beispielsweise bereits hergestellten Bauteils gespritzt wird. Dies bedeutet, dass der
Kunststoff und somit das wenigstens eine Anbauteil an das Bauteil, insbesondere an die
erste Seite des Bauteils, angespritzt werden, wodurch das Bauteil mit dem Kunststoff
beziehungsweise mit dem Anbauteil versehen wird.

Das erfindungsgeméaRe Verfahren umfasst ferner einen dritten Schritt, welcher sich
zeitlich an den zweiten Schritt anschliet. Bei dem dritten Schritt wird somit zeitlich nach
dem Spritzen des Kunststoffes gegen die erste Seite ein wenigstens eine Schicht
aufweisendes Tragerelement auf einer der ersten Seite abgewandten zweiten Seite des
Bauteils angeordnet, wobei das Tragerelement zwischen dem Bauteil und wenigstens
einem Werkzeugelement angeordnet wird. Ferner umfasst das erfindungsgemaRe
Verfahren einen vierten Schritt, welcher sich beispielsweise zeitlich an den dritten Schritt
anschlief3t. Bei dem vierten Schritt wird das auf der zweiten Seite angeordnete
Trégerelement mit dem mit dem wenigstens einen Anbauteil versehenen Bauteil
zumindest mittels des Werkzeugelements verpresst, wodurch das Tragerelement mit dem
Bauteil und mit dem wenigstens einen an die erste Seite angespritzten Anbauteil
verbunden wird. Da das Tr'a'gerelemenf auf der der ersten Seite und somit dem
wenigstens einen Anbauteil abgewandten zweiten Seite angeordnet wird
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beziehungsweise ist, werden das Bauteil und somit das Anbauteil mit dem
Tragerelement, welches auch als Tragermaterial bezeichnet wird, hinterpresst.
Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das Bauteil und/oder das Trégerelement beim
Verpressen umgeformt werden, wobei dieses Umformen beispielswéise zumindest mittels
des Werkzeugelements bewirkt wird.

Durch das Verpressen des Tragerelements mit dem Bauteil konnen etwaige, durch das
SpritzgieRen bewirkte Abzeichnungen auf der zweiten Seite des Bauteils
beziehungsweise auf einer auf der zweiten Seite des Bauteils angeordneten Oberflache
des Bauteils mittels des Tragerelements Giberdeckt und somit kaschiert werden, sodass
diese Abzeichnungen im fertig hergestellten Zustand des Bauelements von Betrachtern
des Bauelements nicht optisch wahrnehmbar sind. Das Trégerelement dient jedoch
beispielsweise nicht nur der Abdeckung beziehungsweise Kaschierung der
Abzeichnungen, sondern inshesondere auch zur Realisierung von vorteilhaften,
insbesondere mechanischen Eigenschaften des Bauelements, da durch das Bauteil und
durch das Tragerelement jeweils zumindest eine Schicht gebildet wird. Das fertig
hergestelite Bauelement weist somit wenigstens zwei Schichten auf, sodass besonders
vorteilhafte mechanische Eigenschaften wie beispielsweise eine vorteilhafte Steifigkeit
des Bauelements realisiert werden kénnen. Gleichzeitig kann das Gewicht des
Bauelements besonders gering gehalten werden. Da dem Tragerelement somit eine
Doppelfunktion zukommt, kann ein zusétzlicher, nachfolgender und somit zeit- und
kostenintensiver Kaschierprozess vermieden werden, sodass das Bauelement mittels des
erfindungsgemiBen Verfahrens besonders zeit- und kostenginstig hergestellt werden
kann bei gleichzeitiger Vermeidung von optisch wahrnehmbaren Abzeichnungen.

Der Erfindung liegt insbesondere die Erkenntnis zugrunde, dass bei modernen
Fahrzeugen, insbesondere Kraftwagen, gepresste und spritzgegossene Bauelemente
zum Einsatz kommen, welche nachtréglich kaschiert werden missen. Bei diesen
Bauelementen handelt es sich beispielsweise um Interieurbauteile, welche in einem
Innenraum eines Fahrzeugs beispielsweise als Innenverkleidungsteile zum Einsatz
kommen. Das nachtragliche Kaschieren erfordert wenigstens einen weiteren
Prozessschritt, was zu einer zeit- und kostenintensiven Herstellung der Bauelemente
fuhrt. Bei direkt hinterpressten Bauelementen ist bislang ein Anspritzen von Anbauteilen
wie beispielsweise Rippen und/oder Anbindungspunkten nicht ohne Abzeichnungen an
der Oberflaiche méglich. Das Vermeiden von Abzeichnungen ist jedoch besonders
vorteilhaft, wenn durch die Oberfldche eine sogenannte Sichtseite gebildet ist, welche von
sich im Innenraum des jeweiligen Fahrzeugs aufhaltenden Insassen optisch
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wahrnehmbar ist. Bei Bauelementen mit direkter Hinterspritzung muss ein hoher
Spritzdruck, mittels welchem der Kunststoff angespritzt wird, zum Einsatz kommen,
wodurch es jedoch zu einer unerwiinschten Verénderung beziehungsweise
Beeintréchtigung einer Dekorschicht kommen kann. Auch dabei kommt es somit zu
optisch wahrnehmbaren Abzeichnungen. Diese Probleme und Nachteile kénnen mittels
des erfindungsgemaRen Verfahrens vermieden werden, sodass sich sowohl eine zeit-
und kostengiinstige Herstellung als auch ein besonders vorteilhafter optischer Eindruck
des hergestellten Bauelements realisieren lassen.

Das erfindungsgeméafe Verfahren kann dabei auf einfache Weise und somit
kostengiinstig durchgefiihrt werden, da kein Prozessfenster gefunden werden muss, bei
welchem eine Kontaktfliche des bereits gespritzten Anbauteils noch weich genug ist, um
das Anbauteil mit dem Bauteil zu verbinden, aber schon fest genug ist, um das Anbauteil
beispielsweise aus einem Spritzgusswerkzeug zu entnehmen. Dies kann vermieden
werden, da der Kunststoff und somit das Anbauteil direkt gegen die erste Seite und somit
gegen das Bauteil, insbesondere mittels eines Spritzgusswerkzeugs, gespritzt wird. Im
Anschluss daran kann das Anbauteil unter Vermittlung des Bauteils mit dem
Tragerelement verbunden werden, indem das Tragerelement mit dem Bauteil verpresst
wird. Dariiber hinaus kénnen bei dem erfindungsgeméRen Verfahren unerwiinschte
Einflusse, insbesondere Druck- und Temperatureinflisse, auf das Anbauteil und auf die
erste Seite beziehungsweise auf eine auf der ersten Seite angeordneten Oberfldche des
Bauteils vermieden werden. Ein weiterer Vorteil des erfindungsgeméRen Verfahrens ist,
dass das erfindungsgemafRe Verfahren die Verwendung von gewichtsoptimierten
Sandwich-Materialien erméglicht, sodass das Bauelement beispielsweise als
Verbundelement, insbesondere als Sandwich-Verbundbauteil, hergestelit werden kann.

Bei dem Anbauteil handelt es sich beispielsweise um ein Funktionselement. Das
Anbauteil ist beispielsweise als Rippe ausgebildet, welche als Versteifungsrippe zum
Aussteifen des Bauteils beziehungsweise des Bauelements insgesamt fungieren kann.
Alternativ oder zusatzlich ist es denkbar, dass das Anbauteil als sogenannter
Anbindungspunkt ausgebildet ist. Ein solcher Anbindungspunkt ist beispielsweise ein
Verbindungselement, mittels welchem das Bauelement wenigstens mit einem weiteren
Bauelement des Fahrzeugs verbunden werden kann. Dadurch, dass das Bauteil mit dem
Tragerelement hinterpresst wird, ist ein direktes Kaschieren des Bauteils ohne
zusatzlichen Prozessschritt moéglich, sodass das Bauelement zeit- und kostengtinstig
hergestelit werden kann. Da durch das Bauteil und das Tragerelement jeweils wenigstens
eine Schicht gebildet ist, kann ein Schichtaufbau des Bauelements realisiert werden,
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sodass das fertig hergestelite Bauelement einen Schichtverbund, insbesondere einen
Sandwichverbund, aufweist, welcher wenigstens zwei aufeinander angeordnete Schichten
umfasst. Insbesondere ist es dadurch méglich, einen Sandwichaufbau des Bauelements
zu realisieren, sodass das Gewicht des Bauelements besonders gering gehalten werden
kann bei gleichzeitiger Realisierung vorteilhafter mechanischer Eigenschaften. Ferner
kann durch die Verwendung von Spritzguss eine Funktionsintegration dargestellt werden.
Unter dem Spritzguss ist das SpritzgieBen zu verstehen, mittels welchem das wenigstens
eine Anbauteil an das Bauteil angespritzt wird. Ein weiterer Vorteil ist, dass das
Bauelement, insbesondere das Tragerelement, direkt mittels nur geringer Prozessdriicke
dekoriert werden kann, sodass unerwiinschte, durch ibermaRig hohe Prozessdriicke
bewirkte Beeintrachtigungen vermieden werden kénnen.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird der Kunststoff gegen die erste Seite
mittels wenigstens eines zweiten Werkzeugelements gespritzt, wobei das zwischen den
Werkzeugelementen angeordnete Bauteil mittels des zweiten Werkzeugelements mit
dem zwischen den Werkzeugelementen angeordneten Tragerelement verpresst wird.
Dies bedeutet, dass das zweite Werkzeugelement nicht nur zum SpritzgieRen, sondern
auch zum Verpressen beziehungsweise Hinterpressen des Bauteils und des
Tragerelements genutzt wird, sodass das Verfahren besonders zeit- und kostengiinstig
durchgefiihrt werden kann.

Eine weitere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass bei dem Spritzen des
Kunststoffes das Bauteil mittels des gleichen, auf der zweiten Seite des Bauteils
angeordneten Werkzeugelements abgestutzt wird, mittels welchem das Tragerelement
mit dem Bauteil verpresst wird. Bei dem Anspritzen des Kunststoffs gegen die erste Seite
wirken auf das Bauteil ein Prozessdruck und daraus resultierende Kréfte, welche
beispielsweise auf der der ersten Seite abgewandten zweiten Seite mittels des
Werkzeugelements abgestutzt werden, mittels welchem auch das Verpressen
durchgefiihrt wird.

Alternativ dazu ist es moglich, ein von dem Werkzeugelement unterschiedliches drittes
Werkzeugelement zu verwenden, um die beim SpritzgieRen auf das Bauteil wirkenden
Krafte abzustutzen. Mit anderen Worten ist es bei einer weiteren Ausfihrungsform der
Erfindung vorgesehen, dass beim Spritzen des Kunststoffes das Bauteil mittels eines von
dem Werkzeugelement unterschiedlichen dritten, auf der zweiten Seite des Bauteils
angeordneten Werkzeugelements abgestiitzt wird. Dies bedeutet, dass zum Verpressen
ein anderes Werkzeugelement als zum Abstitzen des Bauteils beim Spritzen des
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Kunststoffes verwendet wird. Hierdurch ist es beispielsweise moglich, beim Spritzen des
Kunststoffes das Bauteil besonders vorteilhaft abzustiitzen und beim Verpressen das
Bauteil besonders vorteilhaft zu verpressen, insbesondere umzuformen, sodass eine
besonders vorteilhafte und bedarfsgerechte Herstellung des Bauelements realisierbar ist.

Um das Tragerelement besonders vorteilhaft mit dem Bauteil verpressen und
insbesondere verbinden zu kénnen, ist es bei einer weiteren Ausfithrungsform der
Erfindung vorgesehen, dass das Tragerelement erwarmt und in erwdrmtem Zustand mit
dem Bauteil verpresst wird. Durch das Erwarmen des Tragerelements ist es ferner
moglich, das Tragerelement, insbesondere beim Verpressen, umzuformen, sodass das
Bauelement besonders bedarfsgerecht hergestellt werden kann. Beispielsweise wird das
Tragerelement mittels wenigstens einer Heizeinrichtung erwarmt.

Eine weitere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass das Tragerelement, bevor
das Tragerelement zwischen dem Werkzeugelement und dem Bauteil angeordnet wird,
erwarmt, in erwarmtem Zustand zwischen dem Werkzeugelement und dem Bauteil
angeordnet und in erwdrmtem Zustand mit dem Bauteil verpresst wird. Hierdurch kann
das Tragerelement besonders vorteilhaft erwarmt und anschlieBend mit dem Bauteil
verpresst und insbesondere verbunden sowie gegebenenfalls umgeformt werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird zwischen dem Tragerelement und dem
Bauteil wenigstens eine Klebeschicht angeordnet, iber weiche das Bauteil mit dem
Tragerelement verklebt wird. Hierdurch kann eine besonders feste Verbindung zwischen
dem Bauteil und dem Tréagerelement realisiert werden, sodass besonders vorteilhafte
Eigenschaften des Bauelements insgesamt auf einfache Weise dargestellt werden
kénnen.

Bei einer weiteren besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung wird das
Bauelement als Verbundelement hergestelit. Das Verbundelement umfasst eine
Kernschicht aus einem Kunststoffschaum und wenigstens eine zumindest mittelbar auf
der Kernschicht angeordnete Deckschicht aus einem faserverstarkten Kunststoff.
Hierdurch kénnen besonders vorteilhafte, insbesondere mechanische, Eigenschaften des
Bauelements realisiert werden, wobei gleichzeitig das Gewicht des Bauelements gering
gehalten werden kann. Vorzugsweise weist die Deckschicht Verstarkungsfasern und eine
thermoplastische Matrix auf, in welche die Verstarkungsfasern eingebettet sind. Mit
anderen Worten ist der faserverstarkte Kunststoff der Deckschicht ein faserverstarkter
Thermoplast, wobei der Thermoplast vorzugsweise Polypropylen (PP) ist. Die
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Deckschicht ist somit vorzugsweise als thermoplastische faserverstéarkte Deckschicht
ausgebildet, sodass der faserverstarkte Kunststoff ein Thermoplast ist. Dadurch kann das
Gewicht des Verbundelements besonders gering gehalten werden, wobei gleichzeitig
vorteilhafte Eigenschaften, insbesondere mechanische Eigenschaften, realisiert werden
kdnnen.

Bei den Verstarkungsfasern handelt es sich vorzugsweise um Glasfasern, Naturfasern
und/oder Karbonfasern beziehungsweise Kohlefasern, wobei die Deckschicht alternativ
oder zusétzlich einen Vliesstoff, insbesondere einen Hybrid-Vliesstoff, aufweisen kann,
und wobei durch diesen Vliesstoff beispielsweise die Verstarkungsfasern gebildet
beziehungsweise bereitgestellt sind.

Alternativ oder zusétzlich ist es denkbar, dass die Deckschicht wenigstens ein
Organoblech aufweist beziehungsweise wenigstens aus einem Organoblech gebildet ist.
Ferner ist es denkbar, dass die Deckschicht wenigstens ein Gewebe, insbesondere ein
Hybridgewebe, aufweist.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass der
Kunststoffschaum ein Thermoplast beziehungsweise ein thermoplastischer
Kunststoffschaum ist. Mit anderen Worten ist der Kunststoffschaum vorzugsweise aus
einem Thermoplast gebildet. Vorzugsweise ist der Kunststoffschaum aus
Polyethylenterephthalat (PET) gebildet. Hierdurch kénnen besonders vorteilhafte
Eigenschaften des Verbundelements realisiert werden.

Ferner ist es denkbar, dass auf der Deckschicht zumindest mittelbar eine Dekorschicht
angeordnet ist, wobei die Dekorschicht beispielsweise auf einer der Kernschicht
abgewandten Seite der Deckschicht angeordnet ist. Die Dekorschicht ist beispielsweise
als Textilschicht ausgebildet und/oder kann aus Polyester gebildet sein.

Eine weitere Ausfiihrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die Kernschicht und/oder
die Deckschicht durch das Trégerelement gebildet werden. Dies bedeutet, dass
beispielsweise die wenigstens eine Schicht des Tragerelements die Kernschicht
beziehungsweise die Deckschicht des Verbundelements ist.

Ferner ist es denkbar, dass die Kernschicht und/oder die Deckschicht durch das Bauteil
gebildet werden. Dies bedeutet beispielsweise, dass die wenigstens eine Schicht des
Bauteils die Kernschicht beziehungsweise die Deckschicht ist.
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Insbesondere ist es méglich, dass das Bauelement als Sandwich-Verbundbauteil
ausgebildet ist und dabei zumindest die genannte Kernschicht, die genannte Deckschicht
und wenigstens eine weitere Deckschicht aufweist, wobei die Kernschicht zwischen den
Deckschichten angeordnet ist, welche zumindest mittelbar auf der Kernschicht
angeordnet sind. Dabei sind die vorigen und folgenden Ausfilhrungen zur erstgenannten
Deckschicht auch auf die weitere Deckschicht Ubertragbar und umgekehrt.

Der zuvor genannte Schichtverbund ist dabei beispielsweise ein Sandwichverbund,
welcher zumindest die Kernschicht und die Deckschichten umfasst. Dabei ist der
Sandwichverbund beispielsweise ein sogenanntes Mikrosandwich, aus welchem das
Verbundelement zumindest teilweise hergestellt ist beziehungsweise wird. Das
Mikrosandwich umfasst somit die Kernschicht, welche vorzugsweise als
thermoplastischer Schaumkern ausgebildet ist. Ferner umfasst das Mikrosandwich eine
oder mehrere Deckschichten, wobei die Deckschicht voriugsweise als thermoplastische
faserverstarkte Deckschicht ausgebildet ist. Sandwich-Verbundbauteile aus
Mikrosandwich kénnen in einem sogenannten One-Shot-Verfahren mit einem Dekor
beziehungsweise mit einer Dekorschicht gepresst und dabei direkt hinterspritzt werden.
Bei diesem Prozess kénnen jedoch bei empfindlichen Dekoren Abzeichnungen an einer
Oberflache entstehen. Auch durch eine Reduktion der Spritzdriicke ist ein Hinterspritzen
ohne Abzeichnungen bei empfindlichen Dekoren nicht méglich. Diese Probleme und
Nachteile kénnen mittels des erfindungsgeméfRen Verfahrens vermieden werden, wobei
das Bauelement als Sandwich-Verbundbauteil aus Mikrosandwich auf kostengiinstige
Weise hergestellt werden kann. Dabei kann eine qualitativ hochwertige Oberflache
geschaffen werden, ohne dass ein nachtraglicher Kaschierungsprozess erforderlich ist.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie anhand der
Zeichnung. Die vorstehend in der Beschreibung genannten Merkmale und
Merkmalskombinationen sowie die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genannten
und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und Merkmalskombinationen sind
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar, ohne den Rahmen der Erfindung zu
verlassen.
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Die Zeichnung zeigt in:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

eine schematische Darstellung eines Verfahrens zum Herstellen eines
Bauelements fir ein Fahrzeug, wobei Fig. 1 der Erlduterung des
Hintergrunds der Erfindung dient;

eine schematische Darstellung eines weiteren Verfahrens zum Herstellen
eines Bauelements fur ein Fahrzeug, wobei Fig. 2 der Erlduterung des
Hintergrunds der Erfindung dient;

eine schematische Darstellung eines weiteren Verfahrens zum Herstellen
eines Bauelements fir ein Fahrzeug, wobei Fig. 3 der Erlauterung des
Hintergrunds der Erfindung dient;

eine schematische Darstellung einer ersten Ausfiihrungsform eines
Verfahrens geman der vorliegenden Erfindung; und

eine schematische Darstellung einer zweiten Ausfiihrungsform des
Verfahrens gemaf der vorliegenden Erfindung.

In den Fig. sind gleiche oder funktionsgleiche Elemente mit gleichen Bezugszeichen

versehen.

Fig. 1 zeigt in einer schematischen Darstellung ein Verfahren zum Herstellen eines

Bauelements fiir ein Fahrzeug, insbesondere einen Kraftwagen wie beispielsweise einen

Personenkraftwagen. Das Bauelement wird beispielsweise als Interieurbauteil genutzt

und kommt dabei im Innenraum des Fahrzeugs, insbesondere als Innenverkleidungsteil,

zum Einsatz. Wie im Folgenden noch genauer erlautert wird, wird das Bauelement als

Verbundelement, insbesondere als Sandwich-Verbundbauteil, ausgebildet, wobei das

Bauelement in seinem fertig hergestellten Zustand eine Kernschicht 10 aus einem

Kunststoffschaum sowie Deckschichten 12 und 14 umfasst, wobei die Kernschicht 10

zwischen den Deckschichten 12 und 14 angeordnet ist. Dabei sind die Deckschichten 12

und 14 auf einander abgewandten Seiten der Kernschicht 10 angeordnet, wobei die

Deckschichten 12 und 14 zumindest mittelbar auf der Kernschicht 10 angeordnet sind.

Die jeweilige Deckschicht 12 beziehungsweise 14 ist aus einem faserverstérkten

Kunststoff gebildet, wobei die jeweilige Deckschicht 12 beziehungsweise 14
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Verstirkungsfasern und einen Kunststoff als Matrix umfasst, in die die
Verstarkungsfasern eingebettet sind. Der Kunststoff, aus welchem die Matrix gebildet ist,
ist vorzugsweise ein Thermoplast wie beispielsweise Polypropylen (PP). Vorzugsweise ist
der Kunststoffschaum aus Polyethylenterephthalat (PET) gebildet, sodass die
Kernschicht 10 als thermoplastischer Schaumkern ausgebildet ist. Die Deckschichten 12
und 14 und die Kernschicht 10 sind Bestandteile eines im Ganzen mit 16 bezeichneten
Sandwichverbunds, welcher ein Schichtverbund ist. Dabei bilden die Deckschichten 12
und 14 und die Kernschicht 10 jeweilige Schichten des Schichtverbunds beziehungsweise

des Sandwichverbunds 16.

Vorliegend umfasst der Sandwichverbund 16 weitere Schichten 18 und 20, welche
optional vorgesehen sind. Die Schicht 18 ist zwischen der Deckschicht 12 und der
Kernschicht 10 angeordnet, wobei die Schicht 20 zwischen der Kernschicht 10 und der
Deckschicht 14 angeordnet ist. Die Schichten 18 und 20 sind beispielsweise
Vermittlerschichten, insbesondere Haftvermittlerschichten, tber welche die
Deckschichten 12 und 14 mit der Kernschicht 10 verbunden sind. Insbesondere kann
durch die jeweilige Schicht 18 beziehungsweise 20 eine Klebeschicht gebildet sein
beziehungsweise werden, sodass die jeweilige Deckschicht 12 beziehungsweise 14 Uber
die jeweilige Klebeschicht mit der Kernschicht 10 verklebt und dadurch verbunden ist. Die
jeweilige Schicht 18 beziehungsweise 20 ist beispielsweise aus einem Kunststoff gebildet,
wobei die jeweilige Schicht 18 beziehungsweise 20 beispielsweise aus einer Folie,
insbesondere einer Kunststofffolie, gebildet sein kann. Beispielsweise ist die Folie aus
Polypropylen oder PET gebildet.

Das Verfahren umfasst einen ersten Schritt S1, bei welchem ein Spritzgusswerkzeug 22
zum Einsatz kommt, welches eine erste Werkzeughaifte 24 und eine zweite
Werkzeughilfte 26 umfasst. Die Werkzeughélften 24 und 26 sind jeweilige
Werkzeugelemente, mittels welchen ein Spritzgussverfahren durchgefithrt wird. Bei dem
Verfahren werden Anbauteile 28 des Bauelements durch SpritzgieRen, das heilt mittels
des genannten Spritzgussverfahrens, aus wenigstens einem Kunststoff hergestellt. Dabei
umfasst die Werkzeughilfte 24 ein Kanalsystem 30, in welches der Kunststoff, aus
welchem die Anbauteile 28 hergestellt werden, eingespritzt wird. Bei den Anbauteilen 28
handelt es sich beispielsweise um Rippen, welche als Versteifungsrippen zum Aussteifen
des Bauelements fungieren kénnen. Der Kunststoff, aus welchem die Anbauteile 28
hergestellt werden, wird in flissigem Zustand in das Kanalsystem 30 eingespritzt,
woraufhin der Kunststoff, aus welchem die Anbauteile 28 hergestellt werden, zumindest
teilweise, insbesondere volistandig, aushértet beziehungsweise erstarrt.
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Bei einem sich vorzugsweise zeitlich an den ersten Schritt S1 anschlieBenden zweiten
Schritt S2 wird die Werkzeughilfte 26 entfernt und durch ein beispielsweise als
Heizspiegel ausgebildetes Heizelement 32 ersetzt. Mittels des Heizspiegels (Heizelement
32) werden jeweilige Kontaktflaichen der Anbauteile 28 erwérmt, insbesondere derart,
dass die Anbauteile 28 an den Kontaktflachen aufgeschmolzen werden. Mit anderen
Worten werden die gespritzten Anbauteile 28 an ihren Kontaktflichen mittels des
Heizspiegels wieder erwarmt und beginnen dadurch zu plastifizieren.

Bei einem dritten Schritt S3, welcher beispielsweise zumindest teilweise zeitgleich mit
dem ersten Schritt S1 und/oder mit dem zweiten Schritt S2 durchgefiihrt werden kann,
wird der zuvor beschriebene Sandwichverbund 16 mittels eines Werkzeugs 34 erwarmt
beziehungsweise aufgeheizt. Bei einem vierten Schritt S4 werden die Anbauteile 28 Gber
ihre erwdrmten und dadurch aufgeschmolzenen beziehungsweise plastifizierten
Kontaktflachen gegen den Sandwichverbund 16 und vorliegend gegen die Deckschicht
14, insbesondere mittels der Werkzeughdlfte 24, gepresst, wobei die Anbauteile 28
gegen den Sandwichverbund 16 in einem Zustand gepresst beziehungsweise mit dem
Sandwichverbund 16 in einem Zustand verpresst werden, in welchem die Kontaktflachen
noch plastifiziert und der Sandwichverbund 16 noch erwérmt ist.

Bei dem vierten Schritt S4 kommt eine Werkzeughélfte 36 zum Einsatz, sodass die
Anbauteile 28 in dem genannten Zustand mittels der Werkzeughalften 24 und 36 gegen
den Sandwichverbund 16 gepresst beziehungsweise mit dem Sandwichverbund 16
verpresst werden. Bei der Werkzeughélfte 36 kann es sich um die Werkzeughélfte 26
oder das Heizelement 32 handein. Ferner ist es denkbar, dass die Werkzeughélfte 36
eine von der Werkzeughélften 26 und von dem Heizelement 32 unterschiedliche,
zusatzlich dazu vorgesehene Werkzeughilfte ist.

Aus Fig. 1 ist erkennbar, dass vorzugsweise direkt nach dem Plastifizieren der
Kontaktflichen das Verpressen der Anbauteile 28 mit dem Sandwichverbund 16 erfolgt.
Der Sandwichverbund 16 bildet dabei ein Tragermaterial beziehungsweise ein
Tragerelement, welches mit den Anbauteilen 28 auf die beschriebene Weise hinterpresst
wird, insbesondere direkt hinterpresst wird. Anstelle eines Heizspiegels kann alternativ
oder zusétzlich Strahlungswarme und/oder HeiBluft und/oder eine andere Warmequelle
zum Erwarmen der Anbauteile 28, insbesondere der Kontaktflachen, verwendet werden.

Bei dem anhand von Fig. 1 veranschaulichten Verfahren ist es vorzugsweise vorgesehen,
dass der Sandwichverbund 16 in einem separaten Werkzeug in Form des Werkzeugs 34
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aufgeheizt wird. Mit anderen Worten ist das Werkzeug 34 ein von dem
Spritzgusswerkzeug 22 beziehungsweise den Werkzeughélften 24, 26 und 36 und dem
Heizelement 32 unterschiedliches Werkzeug.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Sandwichverbund 16 mittels des
Werkzeugs 34 vor dem Schritt S2 und/oder wahrend des Schritts S2 erwérmt wird,
sodass die Anbauteile 28 iiber ihre angeschmolzenen beziehungsweise plastifizierten
Kontaktflachen direkt nach dem Plastifizieren der Kontaktflachen gegen den
Sandwichverbund 16 in dessen erwdrmtem Zustand gepresst werden kdnnen. Hierzu ist
es beispielsweise vorgesehen, die Werkzeughilfte 24, in dem die Anbauteile 28 noch
aufgenommen sind, nach dem Erwarmen der Anbauteile 28, insbesondere deren
Kontaktflichen, von dem Heizelement 32 wegzubewegen, insbesondere wegzudrehen,
und dabei zur Werkzeughalfte 36 hinzubewegen, sodass direkt nach dem Plastifizieren
der Kontaktflichen das Hinterpressen des Tragermaterials erfolgen kann.

Fig. 2 zeigt ein weiteres, alternatives Verfahren zum Herstellen des beschriebenen
Bauelements. Bei einem ersten Schritt S1' werden die Anbauteile 28 auf die
beschriebene Weise durch SpritzgieBen hergestellt, sodass der erste Schritt S1° dem
ersten Schritt S1 entsprechen kann. Bei einem zweiten Schritt S2' wird der '
Sandwichverbund 16 erwarmt, wobei der zweite Schritt S2' dem dritten Schritt S3
entsprechen kann. Bei einem dritten Schritt S3‘ werden die Anbauteile 28 gegen den
Sandwichverbund 16 in dessen erwarmten Zustand gepresst, sodass der dritte Schritt S3*
dem vierten Schritt S4 entsprechen kann. Das in Fig. 2 veranschaulichte Verfahren
unterscheidet sich insbesondere dadurch von dem in Fig. 1 veranschaulichten Verfahren,
dass die Anbauteile 28 nach ihrer Herstellung beziehungsweise nach ihrem Erstarren
nicht etwa mittels eines separaten Heizelements erwarmt werden, sondern nach dem
Spritzen der Anbauteile 28 beziehungsweise nach dem Einspritzen des Kunststoffes, aus
welchem die Anbauteile 28 hergestellt werden, in das Kanalsystem 30 wird die
Werkzeughalfte 26 so schnell bewegt beziehungsweise so schnell zur Werkzeughélfte 36
hinbewegt und so schnell gegen den Sandwichverbund 16 gepresst, dass die
spritzgegossenen Anbauteile 28 noch hinreichend warm sind beziehungsweise noch eine
hinreichende Warme enthalten, um mit der erwarmten und dadurch heiBen Deckschicht
14 eine Verbindung, insbesondere eine stoffschitssige und/oder formschlissige
Verbindung, einzugehen.

Fig. 3 zeigt ein weiteres Verfahren zum Herstellen des genannten Bauelements. Bei dem
in Fig. 3 veranschaulichten Verfahren wird ein erster Schritt S1 durchgefihrt, welcher
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dem jeweiligen ersten Schritt S1 beziehungsweise S1‘ entsprechen kann. Bei einem
zweiten Schritt S2* wird der Sandwichverbund 16 mittels des Werkzeugs 34 erwarmt,
wobei zumindest Teile des zweiten Schritts S2* dem zweiten Schritt S2' beziehungsweise
dem dritten Schritt S3 entsprechen kénnen. Das anhand von Fig. 3 veranschaulichte
Verfahren unterscheidet sich insbesondere dadurch von dem jeweiligen, in Fig. 1
beziehungsweise 2 veranschaulichten Verfahren, dass fur die Verbindung der gespritzten
Anbauteile 28 mit dem Sandwichverbund 16 eine zusatzliche Haftvermittlerschicht 38 zum
Einsatz kommt, welche beispielsweise Bestandteil des Sandwichverbunds 16 ist
beziehungsweise mit dem Sandwichverbund 16 bei dem zweiten Schritt S2* erwarmt
wird. Die Haftvermittlerschicht 38 ist vorliegend auf der Deckschicht 14 angeordnet, |
sodass bei einem dritten Schritt S3* die gespritzten Anbauteile 28 gegen die
Haftvermittlerschicht 38 gepresst und somit mit der Haftvermittlerschicht 38 und mit dem
Sandwichverbund 16 verpresst werden. Dadurch werden die Anbauteile 28 unter |
Vermittlung der Haftvermittlerschicht 38 an den Sandwichverbund 16 angebunden.

Durch die Haftvermittlerschicht 38 wird beispielsweise eine Kiebeschicht gebildet, welche
auf den Sandwichverbund 16, insbesondere auf die Deckschicht 14, aufgebracht wird und
die Anbindung der beispielsweise erstarrten Anbauteile 28 an die warme Deckschicht 14
ermoglicht. Zumindest bei dem anhand von Fig. 3 veranschaulich'ten Verfahren ist es
vorzugsweise vorgesehen, dass beide Werkzeughélften 24 und 36 beschichtet sind, um
beispielsweise zu vermeiden, dass der Sandwichverbund 16 Gber dié
Haftvermittlerschicht 38 an den Werkzeughalften 24 und 36 kleben bleiben.

Bei allen in Fig. 1 bis 3 veranschaulichten Verfahren kann, insbesondere wéhrend des
Verpressens, optional wenigstens ein Dekor aufgebracht werden. Dieses Dekor wird
beispielsweise durch wenigstens eine Dekorschicht gebildet, welche Bestandteil des
Sandwichverbunds 16 sein kann. Die Dekorschicht wird beispielsweise auf diejenige der
Deckschichten 12 und 14 aufgebracht, welche auf der dem Anbauteil 28 abgewandten

~ Seite der Kernschicht 10 angeordnet ist. Somit wird die Dekorschicht beispielsweise
vorliegend zumindest mittelbar auf die Deckschicht 12 aufgebracht.

Zum Verpressen der Anbauteile 28 mit dem Sandwichverbund 16 beim jeweiligen dritten
Schritt S3' beziehungsweise S3“ beziehungsweise beim vierten Schritt S4 wird mittels der
Werkzeughadlften 24 und 36 ein Pressdruck auf den Sandwichverbund 16 und
beispielsweise auf die Anbauteile 28 ausgelibt. Zum SpritzgieRen der Anbauteile 28 wirkt
ein entsprechender Spritzdruck, welcher jedoch gering gehalten werden kann. Da im
Vergleich zu direkt hinterspritzten Bauteilen nur der Pressdruck und kein hoher
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Spritzdruck wirkt, kann eine auf das Dekor wirkende Druckbelastung besonders gering
gehalten werden, wodurch unerwiinschte Abzeichnungen auf wenigstens einer
Oberfliche des Dekors vermieden werden kénnen. Dadurch kann eine hohe
Oberflachenqualitat des Bauelements insgesamt realisiert werden.

Fig. 4 zeigt in einer schematischen Darstellung eine erste Ausfiihrungsform eines
Verfahrens, mittels welchem das zuvor beschriebene Bauelement auf besonders zeit- und
kostengiinstige Weise hergestellt werden kann, wobei unerwiinschte Abzeichnungen auf
wenigstens einer Oberflache des insbesondere fertig hergesteliten Bauelements
vermieden werden kdnnen. Bei einem ersten Schritt S1°“ des Verfahrens wird ein
wenigstens eine Schicht aufweisendes Bauteil 40 bereitgestellt. Das Bauteil 40 ist
beispielsweise ein thermoplastisches Viies. Mit anderen Worten umfasst das Bauteil 40
beispielsweise Fasern, insbesondere Kunststofffasern, welche beispielsweise in einem
Kunststoff des Bauteils 40 eingebettet sind. Insbesondere wird bei dem ersten Schritt
S1“ das Bauteil 40 in seinem hergestellten Zustand bereitgestellt. Bei einem zweiten
Schritt S2*“ werden die Anbauteile 28 durch SpritzgieBen hergestelit, indem der
Kunststoff, aus welchem die Anbauteile 28 hergestellt werden, gegen eine erste Seite 42
des Bauteils 40 gespritzt wird. Dies bedeutet, dass bei dem zweiten Schritt S2“‘ der
Kunststoff in das Kanalsystem 30 eingespritzt und Uber das Kanalsystem 30 gegen die
erste Seite 42 und somit gegen das Bauteil 40 gespritzt wird. Daraufhin kann
beispielsweise der Kunststoff, aus welchem die Anbauteile 28 hergestelit werden,
zumindest teiiweise, insbesondere vollstandig, erstarren beziehungsweise ausharten.

Bei einem sich zeitlich an den zweiten Schritt S2“ anschlieBenden dritten Schritt S3* wird
der Sandwichverbund 16 auf einer der ersten Seite 42 abgewandten zweiten Seite 44 des
Bauteils 40 angeordnet, wobei der ein Tragerelement darstellende Sandwichverbund 16
zwischen dem Bauteil 40 und der ein Werkzeugelement darstellenden Werkzeughélfte 36
angeordnet wird. Bei einem vierten Schritt S4° wird das auf der zweiten Seite 44
angeordnete Tragerelement mit dem Bauteil 40 zumindest mittels der Werkzeughalfte 36
und vorliegend mittels der Werkzeughdélfte 36 und der Werkzeughélfte 24 verpresst,
sodass das Bauteil 40 und somit die Anbauteile 28 mit dem Sandwichverbund 16
(Tragerelement) hinterpresst werden. Wie bereits angedeutet, ist das Bauteil 40
beispielsweise ein diinnes thermoplastisches Vlies, welches mit den Anbauteilen 28 auf
beschriebene Weise hinterspritzt wird. Das Bauteil 40 kann insbesondere als eine
Deckschicht des Sandwichverbunds 16 dienen oder aber es erfillt keine mechanische
Funktion. Vorliegend wird das Bauteil 40 zumindest mittelbar auf der Deckschicht 14
angeordnet und kommt somit zusétzlich zur Deckschicht 14 zum Einsatz. .Alternativ dazu
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ist es denkbar, die Deckschicht 14 entfallen zu lassen und anstelle der Deckschicht 14
das Bauteil 40 zu verwenden beziehungsweise die Deckschicht 14 durch das Bauteil 40
zu bilden.

Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt, wenn bei einem fuinften Schritt S5 der
Sandwichverbund 16 (Tragerelement beziehungsweise Tragermaterial) erwarmt wird.
Ferner wird bei dem vierten Schritt S4‘ der Sandwichverbund 16 in seinem erwdrmten
Zustand mit dem Bauteil 40 verpresst, sodass sich vorzugsweise der vierte Schritt S4° an
den funften Schritt S5 anschlieRt. Ferner ist es méglich und vorliegend optional
vorgesehen, zwischen dem Sandwichverbund 16 und dem Bauteil 40 eine
Haftvermittlerschicht 38 anzuordnen, durch welche beispielsweise eine Klebeschicht
gebildet wird. Die Haftvermittlerschicht 38 sorgt fur eine besonders vorteilhafte Haftung
zwischen dem Sandwichverbund 16 (Tragermaterial) und dem mit den Anbauteilen 28
hinterspritzten Bauteil 40, sodass also das Bauteil 40 unter Vermittlung beziehungsweise
mittels der Haftvermittlerschicht 38 an den Sandwichverbund 16, insbesondere an die
Deckschicht 14 beziehungsweise an die Kernschicht 10, angebunden wird. Ferner
kénnen optional die Schichten 12 und 14 zum Einsatz kommen.

Aus Fig. 4 ist ferner erkennbar, dass es vorzugsweise vorgesehen ist, dass die
Haftvermittlerschicht 38 — wenn sie verwendet wird — zusammen mit dem
Sandwichverbund 16 aufgeheizt beziehungsweise erwarmt wird. Dabei konnen zumindest
Teile des dritten Schritts S3‘“ beziehungsweise des vierten Schritts S4' dem jeweiligen
Schritt S3“ beziehungsweise S3 beziehungsweise dem Schritt S4 entsprechen, sodass
beispielsweise die Werkzeughélfte 24 nach dem Spritzen der Anbauteile 38 von der
Werkzeughalfte 26 wegbewegt, insbesondere weggedreht, und insbesondere zur
Werkzeughalfte 36 hinbewegt, insbesondere hingedreht, wird, sodass der
Sandwichverbund 16 mit dem Bauteil 40 mittels der Werkzeughalften 24 und 36 verpresst
werden kann.

Das Bauteil 40 beziehungsweise dessen Schicht kann beispielsweise ein Vlies, ein
Gewebe oder eine Folie sein. Die angespritzten Anbauteile 28 gehen vorzugsweise eine
feste, insbesondere stoffschlissige und/oder formschlissige, Verbindung mit dem Bauteil
40, insbesondere mit dessen Schicht, ein. Die Werkzeughélfte 24 ist dabei ein
Spritzgusselement, mittels welchem die Anbauteile 28 an die erste Seite 42 angespritzt
werden.
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Ist beispielsweise die Werkzeughilfte 36 eine von der Werkzeughlfte 26
unterschiedliche, zusatzlich dazu vorgesehene Werkzeughélfte, so kann vorgesehen
sein, dass die dem Spritzgusselement (Werkzeughélfte 24) abgewandte
beziehungsweise gegeniiberliegende Werkzeughéifte 26 noch nicht die Zielkontur
beziehungsweise Endkontur des Bauelements aufweist, sondern lediglich dazu genutzt
wird, den Spritzdruck und somit aus dem SpritzgieBen resultierende, auf das Bauteil 40
wirkende Kréafte abzustutzen.

Nach dem SpritzgieRen wird beispielsweise die Werkzeughélfte 26 entfernt und gegen
die von der Werkzeughaifte 26 unterschiedliche, zusétzlich dazu vorgesehene
Werkzeughalfte 36 ersetzt, welche die Zielkontur beziehungsweise Endkontur des
Bauelements aufweist. Das Entfernen der Werkzeughalfte 26 und das Ersetzen der
Werkzeughilfte 26 durch die Werkzeughélfte 36 kann beispielsweise durch etablierte, im
Spritzguss bekannte Techniken wie beispielsweise Schiebetische oder Drehteller,
erfolgen.

Alternativ dazu ist es moglich, dass die Werkzeughlfte 36 die Werkzeughifte 26 ist,
sodass die Werkzeughélfte 26 beziehungsweise 36 sowohl beim Spritzgieen genutzt
wird, um aus dem SpritzgieRen resultierende, auf das Bauteil 40 wirkende Kréfte auf der
zweiten Seite 44 abzustiitzen, als auch dazu genutzt wird, den Sandwichverbund 16 mit
dem Bauteil 40 zu verpressen. Der Sandwichverbund 16 benétigt jedoch beim
Verpressen zwischen den Werkzeughalften 24 und 26 beziehungsweise 24 und 36 einen
Freiraum, welcher beispielsweise dadurch erreicht wird, dass die Werkzeughalfte 36
beziehungsweise 26 beim Verpressen weiter von der Werkzeughélfte 24 beabstandet ist
als beim SpritzgieRen. Dies wird beispielsweise derart realisiert, dass die Werkzeughadlfte
26 beziehungsweise 36 beim Verpressen nicht so weit auf die Werkzeughalfte 24 zu féhrt
wie beim SpritzgieBen. Dadurch kann auf eine zusétzliche Werkzeughélfte sowie auf den
Einsatz von Schiebetischen beziehungsweise Drehtellern verzichtet werden.

Der Sandwichverbund 16 ist eine Schicht, welche in ihrem aufgeheizten Zustand
zwischen die Werkzeughélften 24 und 36 und insbesondere zwischen das Bauteil 40 und
die Werkzeughalfte 36 eingebracht wird. Der Sandwichverbund 16 wird mit dem Bauteil
40 beispielsweise derart verpresst, dass die Werkzeughélften 24 und 36 ’
(beziehungsweise 26) aufeinander zu bewegt, das heilt zu gefahren werden, wodurch
ein festes Verpressen des Sandwichverbunds 16 mit dem Bauteil 40 erfolgt.



WO 2017/167430 PCT/EP2017/000268

17

Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt, wenn bei dem vierten Schritt S4°, das hei3t
bei dem Verpressen, der Sandwichverbund 16 (Trégerelement) und/oder das Bauteil 40
umgeformt werden.

Es ist denkbar, dass das Trégerelement und/oder das Bauteil 40 jeweils genau eine
Schicht oder mehrere Schichten aufweist, wobei durch das Bauteil 40 wenigstens eine
Schicht des Sandwichverbunds 16 gebildet sein kann. Ein Vorteil des anhand von Fig. 4
veranschaulichten Verfahrens ist, dass der als Tragermaterial beziehungsweise
Tragerelement fungierende Sandwichverbund 16 in der Lage ist, etwaige, durch das
SpritzgieRen verursachte Abzeichnungen am Bauteil 40, insbesondere an dessen
Oberfiache, zu kaschieren, sodass diese Abzeichnungen im fertig hergesteliten Zustand
des Bauelements nicht mehr sichtbar sind.

Zur Realisierung einer besonders festen Verbindung zwischen dem Bauteil 40 und dem
Sandwichverbund 16 kann eine Klebeschicht zum Einsatz kommen, welche zwischen
dem Sandwichverbund 16 und dem Bauteil 40 angeordnet wird, sodass das Bauteil 40
mittels der Klebeschicht mit dem Sandwichverbund 16 verklebt wird. Ferner ist es
denkbar, das Bauteil 40 in einem zumindest teilgeschmolzenen Zustand, insbesondere im
vollsténdig geschmolzenen Zustand, einzubringen. Hierbei ist beispielsweise der
Kunststoff des Bauteils 40 zumindest teilweise aufgeschmolzen.

Das Bauteil 40 kann aus einem faserverstirkten Kunststoff gebildet sein. Dabei umfasst
das Bauteil 40 beispielsweise eine aus einem Kunststoff gebildete Matrix sowie in die
Matrix eingebettete Verstirkungsfasern, welche beispielsweise als Glasfasern und/oder
Naturfasern ausgebildet sind. Die Matrix des Bauteils 40 kann beispielsweise ein
Thermoplast, insbesondere Polypropylen (PP), sein. Ferner ist es denkbar, dass das
Bauteil 40 aus einem PES-Vlies gebildet beziehungsweise ein PES-Vlies aufweist, um
dadurch die Kosten besonders gering halten zu kénnen (PES — Polyethersulfon). Dabei
kdnnte als Tragerelement, insbesondere anstelle des Sandwichverbunds 16, ein Vlies
verwendet werden, welches aus einem faserverstirkten Kunststoff gebildet ist und dabei
eine Matrix aus Polypropylen und in die Matrix eingebettete Verstérkungsfasern in Form
von Naturfasern umfasst.

Ein weiterer denkbarer Aufbau wire, als das Bauteil 40 eine Schicht zu verwenden,
welche aus einem faserverstarkten Kunststoff gebildet ist und dabei eine Matrix aus
Polypropylen und in die Matrix eingebettete Verstarkungsfasern in Form von Naturfasern
aufweist. Dabei konnte als Triagerelement ein Mikrosandwich verwendet werden, der
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beispielsweise wenigstens zwei Deckschichten und einen zwischen den Deckschichten
angeordneten Schaumkern aus PET umfasst, wobei die Deckschichten beispielsweise
aus einem faserverstirkten Kunststoff gebildet sind und dabei eine Matrix aus
Polypropylen und in die Matrix eingebettete Verstarkungsfasern in Form von Glasfasern
umfassen. Ebenfalls wére es denkbar, dass das Bauteil 40 bereits Anteile des
Mikrosandwichs umfasst. Dabei kénnte durch das Bauteil 40 die Deckschicht 14vgebildet
sein, wobei dann das Trégerelement beispielsweise die Kernschicht 10 und die
Deckschicht 12 umfasst. In Fig. 4 ist auch die optionale Haftvermittlerschicht 38
erkennbar, welche jedoch auch entfallen kann.

Fig. 5 zeigt eine zweite Ausfilhrungsform des in Fig. 4 veranschaulichten Verfahrens. Bei
der zweiten Ausfuhrungsform kommen die separat voneinander ausgebildeten
Werkzeughilften 24, 26 und 36 zum Einsatz, wobei die Anbauteile 28 mittels der
Werkzeughailfte 24 gespritzt werden. Mittels der Werkzeughélfte 26 werden die beim
SpritzgieRen auftretenden und auf das Bauteil 40 wirkenden Krafte abgestutzt. Nach dem
Spritzen wird die Werkzeughélfte 24 von der Werkzeughélfte 26 wegbewegt und zur
Werkzeughilfte 36 bewegt, welche zusatzlich zur Werkzeughélfte 26 zum Einsatz
kommt. Mittels der Werkzeughélften 24 und 36 wird der Sandwichverbund 16 mit dem
Bauteil 40 verpresst.

Aus Fig. 5 ist besonders gut erkennbar, dass der fiinfte Schritt S5 zumindest teilweise vor
dem Spritzen der Anbauteile 28 und/oder zumindest teilweise wéhrend des Spritzens der

Anbaueile 28 durchgefiihrt werden kann, sodass der Sandwichverbund 16 in seinem noch
warmen beziehungsweise erwdrmten Zustand mittels der Werkzeughalften 24 und 36 mit
dem Bauteil 40 verpresst werden kann.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Bauelements, insbesondere fur ein Fahrzeug, bei
welchem wenigstens ein Anbauteil (28) des Bauelements durch Spritzgiefen aus
wenigstens einem Kunststoff hergestellt wird, mit den Schritten:

— Bereitstellen eines wenigstens eine Schicht aufweisenden Bauteils (40) des
Bauelements (Schritt S1’”) welches beim SchlieBen einer oder beider Werkzeug-
hélften (24,26) umgeformt werden kann;

~ Herstellen des Anbauteils (28) durch das SpritzgieBen, indem der Kunststoff
gegen eine erste Seite (42) des Bauteils (40) gespritzt wird;

— Belassen des Bauteils (40) in der Werkzeughélfte (24),

- Zeitlich nach dem Spritzen des Kunststoffs gegen die erste Seite (42): Anordnen
eines wenigstens eine zumindest teilweise aufgeschmolzene Schicht
aufweisenden Tragerelements (16) auf einer der ersten Seite (42) abgewandten
zweiten Seite (44) des Bauteils (40), wobei das Tragerelement (16) zwischen
dem Bauteil (40) und wenigstens einem Werkzeugelement (36) angeordnet wird
(Schritt $3™); und

— Zumindest mittels des Werkzeugelements (36): Verpressen des auf der Zweiten
Seite (44) angeordneten Tragerelements (16) mit dem Bauteil (40)
dadurch gekennzeichnet, dass
der Kunststoff gegen die erste Seite (42) mittels wenigstens des zweiten
Werkzeugelements (24) gespritzt wird, wobei das zwischen den
Werkzeugelementen (24, 36) angeordnete Bauteil mittels des zweiten
Werkzeugelements (24) mit dem zwischen den Werkzeugelementen (24, 36)
angeordneten Trégerelement (16) verpresst wird.
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2.  Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
beim Spritzen des Kunststoffes das Bauteil (40) mittels des gleichen, auf der
zweiten Seite (44) des Bauteils (40) angeordneten Werkzeugelements (26, 36)
abgestutzt wird, mittels welchem das Tragerelement (16) mit dem Bauteil (40)

verpresst wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
beim Spritzen des Kunststoffes das Bauteil (40) mittels eines von dem
Werkzeugelement (36) unterschiedlichen dritten, auf der zweiten Seite (44) des
Bauteils (40) angeordneten Werkzeugelements (36) abgestitzt wird.

4. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Tragerelement (16) und dem Bauteil (40) wenigstens eine
Klebeschicht (38) angeordnet wird, tber welche das Bauteil (40) mit dem

Tragerelement (16) verklebt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Bauelement als Verbundelement hergestellt wird, welches eine Kernschicht
(10) aus einem Kunststoffschaum und wenigstens eine zumindest mittelbar auf der
Kernschicht (10) angeordnete Deckschicht (12, 14) aus einem faserverstarkten

Kunststoff aufweist.
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