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(54) Spritzgusswerkzeug und Verfahren zur Herstellung von Verbundformteilen.

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung eines
Verbundformteils aus einer flachenhaften Struktur (2) und einer
Tragerstruktur, umfassend eine Matrize (4), einen Stempel (5)
und einen Matrizenschieber (6), die relativ zueinander bewegbar
angeordnet sind und in geschlossenem Zustand einen Hohlraum
(A) definieren, welcher der Form des herzustellenden Verbund-
formteils entspricht.

Durch zumindest einen und/oder an mindestens einem der
Bauteile ist eine Umbug-Anordnung mit einem den Rand der De-
korstruktur fixierenden und/oder abquetschenden bzw. ganzlich
durchtrennenden Bereich (8, 9) ausgebildet.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Verbundformteils , umfassend: Bereitstellen einer Vorrich-
tung, Einlegen einer flachenhaften Struktur (2), Uberfuhren der
Vorrichtung in eine Geschlossen-Position und Herstellung ei-
nes Hohlraums (A), Einfuhren einer ungeharteten Tragerstruk-
tur, Abtrennen eines Uber den Rand des Umbugs hinausragen-
den Streifens (11) der Struktur (2), Ausharten und Entformen des
Verbundformteils (1).

Vor und/oder wahrend des Einflhrens der ungeharteten
Tragerstruktur wird die flachenhafte Struktur (2) im Bereich des
ausseren Randes des Umbugs (2a) fixiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung eines Verbundformteils gemass dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung gemass dem Oberbegriff des Anspruchs 10.

[0002] Beider Herstellung von Formteilen aus Teilkomponenten mit unterschiedlichen physikalischen Eigenschaften kén-
nen diese Komponenten wahrend des Formungsverfahrens stoffschliissig oder mindestens formschlissig verbunden wer-
den. Diese Vorgangsweise findet besonders dort Anwendung, wo zum Beispiel Materialien, welche technische Erforder-
nisse an Leichtigkeit und/oder Stabilitdt erfullen missen, zusatzlich mit einer ansprechenderen Optik und/oder Haptik
versehen werden sollen.

[0003] Dazu werden typischerweise Folien, Dekore und/oder Textilien mit den gewiinschten optischen und/oder hapti-
schen Eigenschaften entweder vorgeformt oder in einem noch elastischen/flexiblen Zustand in eine Form gegeben und
mit dem entsprechenden Tragermaterial hinterfillt. Um sicherzustellen, dass die gesamte mit der Folie zu lberziehende
Flache auch von dieser bedeckt wird, hat diese Folie in der Regel einen den Rand des Formteils (iberragenden Uberhang,
welcher in einem eigenen Verfahrensschritt abgetrennt werden muss. Dies kann entweder mit hohem Aufwand manuell
durchgefiihrt werden, wo es zu Ausschussware kommen kann, wenn dabei die Struktur des Verbundformteils beschéadigt
wird. Entsprechende automatisierte Vorrichtungen zur Entfernung des Uberstehenden Randes sind hingegen teuer und
aufwandig in der Wartung und im Unterhalt und erhéhen daher die Betriebskosten wesentlich.

[0004] Eine beispielhafte Variante sieht ein Formpressen vor, bei dem eine flexible Folie eingelegt und anschlieBend eine
auf der Matrize befindliche Oberflachenstruktur auf die Folie aufgepragt wird. Ein solches Verfahren ist zum Beispiel in
der DE 199 160 23 A1 offenbart. Hier wird auch gleich versucht mittels Schneidflachen die Ausdehnungen der Folie an
die gewlinschte Form des Verbundformteils anzupassen. Ahnlich ist es bei der Spritzprage-Vorrichtung und dem entspre-
chenden Verfahren geméass der DE 10 2010 016350 A1. Auch hier wird im Zuge des Schliessens der Formwerkzeuge
die hinterspritzte Folie abgeschert und derart die Folie am Ubergang von der Vorderseite auf die Riickseite des Formteils
abgetrennt.

[0005] Die Vorrichtung gemass der DE 25 48 318 A1 weist einen von den Formwerkzeugen separaten Niederhalter fUr die
zu beschichtende Folie auf, der auch den ausseren Umfang des Endproduktes beschichtete Folie bestimmt. Mittels einer
Abquetschkante an diesem Niederhalter wird die Folie am Randbereich, d.h. ebenfalls wieder am Ubergang zwischen
der Seite der Folie und der Seite des aufgebrachten Materials abgetrennt. Solche Schnitte bzw. Abquetschrander oder
Abscherrander sind allerdings an den Kanten des Verbundformteils unansehnlich und benétigen unter Umstanden eine
weitere Bearbeitung.

[0006] Eine Moglichkeit, wie bei Verbundformteilen eine ansehnliche Kante herstellbar ist, wird in der DE 34 343 66 A1 ge-
zeigt. Die Folie weist am Rand des Formteils einen Umbug auf und wird entlang einer abgewinkelten Quetschkante gefiihrt.
Somit entsteht eine Sollbruchstelle, an welcher der Uberschuss der Folie einfach abgerissen werden kann. Zwar wird da-
durch das Herstellungsverfahren vereinfacht, es kann aber das manuell durchzufihrende Abreif3en zu einer Beschadigung
des Verbundformteils und insbesondere der dekorativen Folie fiihren. Ublicherweise wird die flachenhafte Struktur, meist
eine Dekorfolie, mit dem Material der Tragerstruktur hinterspritzt, dann teilweise im Werkzeug, teilweise auch nachtraglich
beschnitten und anschliessend in einer separaten Umbuganlage umgebugt.

[0007] Die Herstellung des Umbugs kann aber auch wie in der EP 2 554 352 B1 offenbart derart erfolgen, dass wahrend
des SchlieBens des Werkzeugs die Uberstehende Kante von dem Formkern in Richtung der Matrize umgebogen wird, so
dass Uberstehende Dekorfolie direkt im Werkzeug umgebugt und befestigt wird. Damit ist es méglich, Umblige beispiels-
weise in den Winkel von 90° und 180° direkt im Spritzgusswerkzeug durchzufiihren und dennoch beim Hinterspritzen von
Einlegern keine Nachbearbeitungsschritte an den resultierenden Bauteilen durchzuflhren zu miussen.

[0008] Bekannt ist weiters aus der EP 3 305 497 A1 eine Vorrichtung zur Herstellung eines Verbundformteils, bestehend
aus einer Tragerstruktur und eine fldchenhaften Dekorstruktur mit einem Umbug. Diese umfasst mindestens zwei Form-
elemente, Matrize und Stempel, zur Aufnahme der Dekorstruktur, und sie kénnen von einem offenen in einen geschlos-
senen Zustand Uberfiihrt werden. Im geschlossenen Zustand definieren die Formelemente einen Hohlraum, welcher der
Form des herzustellenden Verbundformteils entspricht. An einem der Formelemente ist eine Schneidkante ausgebildet,
mit welcher bei Uberfiihren vom geschlossenen in den offenen Zustand ein Uberschuss des Verbundformteils und/oder der
Dekorstruktur abtrennbar ist. Eine Umbugkante ist an einem zweiten Formelement so ausgestaltet, dass sie den Hohlraum
teilweise zur Stirnseite begrenzt.

[0009] Es besteht somit ein Bedarf nach einer Vorrichtung und einem entsprechenden Verfahren, mit welchem man Ver-
bundformteile mit flachenhaften Dekorstrukturen méglichst einfach und in einem Schritt entformen und dabei gleichzeitig
vom Uberschussmaterial der Dekorstruktur befreien kann.

[0010] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung die Nachteile der bekannten Vorrichtung sowie des bekannten
Verfahrens zu beheben und insbesondere eine Vorrichtung und ein Verfahren bereit zu stellen, mit welchem sich ein
Verbundformteil mit umgebugter fldchenhafter Struktur effizient und mit hoher Qualitat herstellen lasst.

[0011] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemaBs den Anspriichen geldst.
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[0012] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung umfasst in bekannter Weise eine Matrize zur Aufnahme einer fldchenhaften
Struktur, vorzugsweise einer Dekorstruktur, in einem unverbundenen Zustand, einen Stempel und einen Matrizenschieber.
Diese Formelemente sind derart relativ zueinander bewegbar angeordnet, dass sie in einem geschlossenen Zustand ge-
meinsam einen Hohlraum definieren, welcher im Wesentlichen der Form des herzustellenden Verbundformteils entspricht.

[0013] Zur Lésung der Aufgabe der Erfindung ist diese dadurch gekennzeichnet, dass durch zumindest einen und/oder an
mindestens einem Bereich eines der Bauteile Matrizenschieber, Stempel bzw. Matrize eine Umbug-Anordnung mit einem
ersten, den Umbug definierenden gekrimmten Bereich und mit einem davon beabstandeten zweiten, den umgebugten
Rand der Dekorstruktur fixierenden und/oder abquetschenden bzw. ganzlich durchtrennenden Bereich ausgebildet ist.

[0014] Damit kénnen in einfacher Weise auch Umbuge von mehr als 90° hergestellt werden, wobei die flachenhafte Struk-
tur, beispielsweise eine Dekorfolie, eine Textilie oder dergleichen, im Spritzgusswerkzeug gezielt in eine genau vordefi-
nierte Umbuggeometrie gefaltet wird. Dies kann Uber den gesamten Rand des Bauteils vorgesehen sein, oder auch nur
in bestimmten Abschnitten, wobei dann die Werkzeugelemente nur in diesen Bereichen wie beschrieben ausgefiihrt sind.
Rander im Sinn der Erfindung kénnen auch entlang von Offnungen im Innenbereich des Bauteils vorliegen, beispielsweise
bei Verkleidungen von B-Saulen in Kraftfahrzeugen bei den Offnungen fir die Gurtenverstellschieber oder bei Seitenver-
kleidungen an den Offnungen fir Lautsprecher od.dgl.

[0015] Der Einleger wird also direkt im Werkzeug umgeformt und muss nicht bereits in einem separaten Arbeitsschritt
vorab umgeformt werden. Nach dem Hinterspritzen und Entformen ist das Bauteil in hoher Qualitat fertig umgebugt und
beschnitten, wobei das Dekor fest mit der Kunststoffschmelze verflossen ist und ein nachtragliches Ablésen durch Um-
welteinflisse ausgeschlossen werden kann. Eine separate Umbuganlage und Beschneideanlage, alternativ der manuelle
Beschnitt, kbnnen vermieden werden.

[0016] Bevorzugt weist dabei im zweiten Bereich mindestens einer der Bauteile Matrizenschieber, Stempel oder Matrize
eine Schneide auf, welche im geschlossenen Zustand einen Abstand zwischen einem gegeniberliegenden Bauteil zu
mindestens 80 % Uberbrickt. Anstelle einer durchgehenden Schneide kdnnten auch einzelne Stifte vorgesehen sein, um
eine Perforierung des Materials der flachenhaften Struktur zu erzielen. Damit wird eine Schwichung des Materials der
Dekorstruktur herbeigefiihrt, um diese einfach und mit geringem Aufwand abtrennen zu kénnen. Vorzugsweise ist diese
Schneide am Schieber ausgebildet. Die Schneide Uberbriickt, um eine méglichst einfache Ablésung des Uberstehenden
Randstreifens der Dekorstruktur zu gestatten, bevorzugt mindestens 90 %, besonders bevorzugt mindestens 95 % bis
nahezu zur Kontaktierung der gegentiberliegenden Flache des gegeniberliegenden Bauteils.

[0017] Gemass einer weiteren Ausflihrungsform ist die Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass Matrize und Matrizen-
schieber im geschlossenen Zustand zusammen den ersten, den Umbug definierenden Bereich des Hohlraums bilden und
auf einem dem Stempel zugewandten Rand des Matrizenschiebers die Schneide ausgebildet ist. Durch diese konstruktive
Anordnung ist es méglich, gleichzeitig mit oder unmittelbar nach dem Schliessen des Formwerkzeuges auch gleich den
Uberstehenden Rand der Dekorstruktur abzutrennen oder zumindest dafur vorzubereiten. Bevorzugt ist dazu die Schneide
an einem abgesetzten Rand des Schiebers angeordnet.

[0018] Eine weitere Ausflihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel
in seinem dem Matrizenschieber zugewandten Bereich ein in paralleler Richtung zum Schieber bewegliches Element
aufweist. Damit kann der Randbereich der flachenhaften Struktur zwischen diesen beiden parallel bewegbaren Bauteilen,
dem Matrizenschieber und einem parallel beweglichen Voreiler, fixiert und im Zuge des Schliessens des Formwerkzeuges
gezielt in einem vordefinierten Mass umgebugt werden.

[0019] Eine weitere Ausfuhrungsform einer Vorrichtung gemass der Erfindung sieht vor, dass die Matrize zumindest eine
aus dem Hohlraum herausfiihrende Absaugéffnung aufweist, die an eine Vorrichtung zur Luftabsaugung anschliessbar ist.
Die flachenhafte Struktur wird damit einerseits in den Umbugbereich gesaugt und legt sich zur Herstellung eines genau
definierten Umbugs in dessen gekriimmten Abschnitt, und andererseits wird dadurch auch die Struktur in der Matrize fixiert.

[0020] Andererseits ist es gemdass der vorliegenden Erfindung auch mdéglich, dass der Stempel zumindest eine in den
Hohlraum fuhrende und an eine Druckluftquelle anschliessbare Druckluftzufiihrung aufweist. Diese konstruktive Ausflih-
rungsform driickt die flachenhafte Struktur an die Matrize an, insbesondere im Bereich des Randes mit dem Umbug, der
damit auch sehr gezielt hergestellt werden kann.

[0021] Um die Wirkung sowohl des angelegten Vakuums als auch der eingeblasenen Druckluft noch besser zur Geltung
zu bringen, kann gemass einer bevorzugten Weiterbildung der oben genannten Vorrichtung an der Seitenwange des
Stempels unmittelbar anschliessend an die Kontakistelle mit dem Matrizenschieber an der Aussenseite des Hohlraums
eine Dichtung angebracht sein.

[0022] Gemass einer weiteren erfindungsgemassen Ausflhrungsform der Erfindung weist der Stempel in seinem dem
Matrizenschieber zugewandten Bereich ein in paralleler Richtung zur Matrize bewegliches Element auf, welches eine in
den Umbugbereich ragende Kante oder einen entsprechenden Rechen oder Kamm aufweist, welche allenfalls in Richtung
des gekrimmten Bereiches ausfahrbar sind. Bei dieser Variante wird die Dekorfolie oder jede andere flachenhafte Struktur
bei Schliessen des Formwerkzeuges mechanisch in den Umbugbereich hineingedriickt, um wie auch bei allen anderen
Varianten die genau definierte Umbuggeometrie und Umbugbreite zu erhalten.
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[0023] Unterstltzend, oder bei geeigneter Eigenschaft der flachenhaften Dekorstruktur, kann ein Anlegen der Struktur
an die Oberflache der Matrize auch durch eine Heizanordnung fir die flachenhafte Struktur erreicht werden, die zu einer
Erweichung und Anlegen an die Kontur auch im Umbugbereich allein durch das Gewicht der Dekorfolie flihrt. Auch alle
anderen Arten von definierter Herstellung des Umbugs durch aktives Fixieren und Mitfihren des umgebugten Randbe-
reiches beim Schliessen des Formwerkzeuges kénnen durch Erweichen der erwarmten Dekorfolie unterstitzt werden.
Vorzugsweise ist dazu zumindest eine Heizanordnung vorgesehen, welche vorzugsweise extern oder an zumindest einem
der Bauteile Matrize, Schieber bzw. Stempel angeordnet sein kann.

[0024] Alle der oben genannten Ausfihrungsformen der Vorrichtung kénnen auch in beliebigen Kombinationen miteinan-
der zum Einsatz kommen.

[0025] Ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundformteils mit einer mindestens einen Teil der Oberflache des Verbund-
formteils umspannenden fldchenhaften Struktur, vorzugsweise Dekorstruktur, und einer zumindest teilweise gespritzten
Tragerstruktur, umfasst die Schritte:

a) Bereitstellen einer Vorrichtung mit zumindest einem Stempel, einer Matrize und einem Schieber in einer Offenpositi-
on;

b1) Einlegen einer noch unverbundenen fldchenhaften Struktur in die Vorrichtung, so dass die fldchenhafte Struktur
mindestens einem Teil einer Kontur des zu erzielenden Verbundformteils entspricht;

b2) optional unter Verwendung einer mit einem Umbug teilweise vorgeformten flachenhaften Struktur;

¢1) Uberfihren der Vorrichtung in eine Geschlossen-Position und Herstellung eines die Form des herzustellenden Ver-
bundformteils im Wesentlichen bestimmenden Hohlraums im Inneren der Vorrichtung;

d) Einflihren einer ungeharteten Tragerstruktur in den Hohlraum;

e) Abtrennen eines Uber den Rand des Umbugs hinausragenden Strei-fens der fldchenhaften Struktur auf der Rick-
seite des Verbundformteils;

f) Ausharten und anschlieBend

g) Entformen des Verbundformteils; wobei die Schritte d) bis f) in unterschiedlicher Reihenfolge und/oder zum Teil
gleichzeitig durchgefuhrt werden kdnnen.

[0026] Zur Lésung der eingangs gestellten Aufgabe ist ein derartiges Verfahren erfindungsgemaéss dadurch gekennzeich-
net, dass vor und/oder wahrend des Einfiihrens der ungeharteten Tragerstruktur in Schritt d) die fldchenhafte Struktur im
Bereich des dusseren Randes des Umbugs fixiert wird.

[0027] Durch diese Fixierung kénnen genau definierte Umbuge auch von mehr als 90° sicher und reproduzierbar erreicht
werden, indem die Dekorfolie oder jede andere verwendete flichenhafte Struktur im Spritzgusswerkzeug gezielt in die
Umbuggeometrie gefaltet wird. Nach dem Hinterspritzen und Entformen ist das Bauteil fertig umgebugt und beschnitten.
Weitere Vorteile sind die Einsparung des Handlings zwischen Spritzgussmaschine und Umbuganlage und die damit ein-
hergehende Verkiirzung der Durchlaufzeit des Bauteiles. Aufgrund der Vermeidung von ein bis zwei Prozessschritten ist
auch eine Reduzierung der Ausschussquote méglich, ebenso wie die Verbesserung der Umbugqualitat, da das Dekor fest
mit der Kunststoffschmelze verflossen ist und ein nachtragliches Ablésen durch Umwelteinflisse ausgeschlossen werden
kann.

[0028] Gemass einer vorteilhaften Variante dieses Verfahrens wird vor oder wahrend des Einflihrens der ungehéarteten
Tragerstruktur in Schritt d) und jedenfalls vor dem Abtrennen des lber den dusseren Rand des Umbugs hinausragenden
Streifens der flachenhaften Dekorstruktur (2) auf der Riickseite des Verbundformteils in Schritt e) die flachenhafte Dekor-
struktur (2) vollstdndig umgebugt.

[0029] Die genau definierte, reproduzierbare und exakt um beliebige Winkel mégliche Herstellung von umgebugten Ran-
dern der flachenhaften Strukturen von Verbundformteilen wird auch dadurch wesentlich erleichtert, dass wahrend des
Schrittes ¢1) des Uberfiihrens der Vorrichtung in eine Geschlossen-Position und wahrend Herstellung des die Form des
herzustellenden Verbundformteils im Wesentlichen bestimmenden Hohlraums im Inneren der Vorrichtung der aussere
Rand des Umbugs zwischen zwei parallel bewegten Bauteilen fixiert und mit deren Schliessbewegung mitgefuhrt wird.

[0030] Eine Mdglichkeit fur die aktive Formgebung der Dekorfolie, textiler Bahnen oder anderer flachenhafter Strukturen
ist es, dass die flachenhafte Struktur, insbesondere der Randbereich mit dem Umbug, durch Anlegen eines Vakuums an
bzw. in die Matrize bzw. den gekriimmten Bereich zwischen Matrize und Matrizenschieber angesaugt wird.

[0031] Eine andere Variante si__eht dagegen vor, dass die fldchenhafte Struktur, insbesondere der Randbereich mit dem
Umbug, durch Anlegen eines Uberdrucks an bzw. in die Matrize bzw. den gekrimmten Bereich zwischen Matrize und
Matrizenschieber angedrickt wird.
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[0032] Um dabei die Wirkung des angelegten Vakuums bzw. der eingebrachten Druckluft noch besser zur Geltung zu
bringen, wird bevorzugt der Abstand zwischen den Bauteilen zumindest wéahrend des Anlegens des Vakuums und/oder
des Uberdrucks abgedichtet.

[0033] Gemass einer vorteilhaften weiteren Ausflhrungsform des erfindungsgemassen Verfahrens wird die flachenhafte
Struktur mittels zumindest eines mechanischen Elementes in den gekrimmten Bereich von Matrize und/oder Matrizen-
schieber gedrickt.

[0034] Unterstitzend oder alternativ zu den oben genannten Varianten der Verfahren kann die flachenhafte Struktur vor
und/oder zumindest wahrend des Umbugens erwarmt werden.

[0035] Alle genannten Verfahrensvarianten kénnen auch in beliebigen Kombinationen eingesetzt werden.
[0036] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néher erlautert.

[0037] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 a Eine Ansicht eines Verbundformteils, wie er mit einer erfindungsgemassen Vorrichtung hergestelit
werden kann,Fig. 1b Einen Schnitt durch den Verbundformteil der Fig. 1a entlang der Linie b-b

Fig. 2 Eine schematische Darstellung einer ersten Ausfihrungsform einer erfindungsgemassen Vorrich-
tung in geschlossener Stellung,

Fig. 3 Die Vorrichtung der Fig. 2 in ganz gedéffneter Ausgangsstellung,

Fig. 4 Die Vorrichtung der Fig. 2 in ganz gebtffneter Ausgangsstellung, aber mit eingelegter Dekorfolie als
Beispiel fur eine flachenhafte Struktur,

Fig. 5 Die Vorrichtung der Fig. 2 im Zuge des Schliessvorganges, in teilweise geschlossenem Zustand,
Fig. 6 Die Vorrichtung der Fig. 2 im Zuge des Schliessvorganges, in fast geschlossenem Zustand,
Fig. 7 Die Vorrichtung der Fig. 2 in komplett geschlossenem Zustand, in welchem alle Elemente des Form-

werkzeuges aneinander anliegen,

Fig. 8 Eine schematische Darstellung einer zweiten Ausfihrungsform einer erfindungsgemassen Vorrich-
tung in ganz geéffneter Ausgangsstellung,

Fig. 9 Die Vorrichtung der Fig. 8 in ganz getffneter Ausgangsstellung, aber mit eingelegter Dekorfolie,

Fig. 10 Die Vorrichtung der Fig. 8 im Zuge des Schliessvorganges, in teilweise geschlossenem Zustand,
Fig. 11 Die Vorrichtung der Fig. 8 im Zuge des Schliessvorganges, in fast geschlossenem Zustand,

Fig. 12 Die Vorrichtung der Fig. 8 in komplett geschlossenem Zustand, in welchem alle Elemente des Form-

werkzeuges aneinander anliegen,

Fig. 13 Eine schematische Darstellung einer dritten Ausflihrungsform einer erfindungsgemassen Vorrich-
tung in ganz geéffneter Ausgangsstellung, mit eingelegter Dekorfolie,

Fig. 14 Die Vorrichtung der Fig. 13 in weiter gedéffnetem Zustand, zu Beginn des Einblasens von Druckluft,
Fig. 15 Die Vorrichtung der Fig. 13 im Zuge des Schliessvorganges, in teilweise geschlossenem Zustand,
Fig. 16 Die Vorrichtung der Fig. 13 in fast ganz geschlossenem Zustand,
Fig. 17 Die Vorrichtung der Fig. 13 in komplett geschlossenem Zustand,
Fig. 18 Eine schematische Darstellung einer vierten Ausfiihrungsform einer erfindungsgemaéssen Vorrich-

tung in ganz geéffneter Ausgangsstellung,

Fig. 19 Die Vorrichtung der Fig. 18 in ganz geéffneter Ausgangsstellung, aber mit eingelegter Dekorfolie,

Fig. 20 Die Vorrichtung der Fig. 18 im Zuge des Schliessvorganges, in teilweise geschlossenem Zustand,

Fig. 21 Die Vorrichtung der Fig. 18 in komplett geschlossenem Zustand,

Fig. 22 Die Vorrichtung der Fig. 18 im Zuge des Entformungsvorganges, mit ausgefahrenem Stempelschie-
ber,
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Fig. 23 Eine schematische Darstellung einer funften Ausfihrungsform einer erfindungsgeméassen Vorrich-
tung in ganz geéffneter Ausgangsstellung,

Fig. 24 Die Vorrichtung der Fig. 24 in ganz geéffneter Ausgangsstellung, aber mit eingelegter Dekorfolie,

Fig. 25 Die Vorrichtung der Fig. 24, wahrend der Erwarmung der eingelegten Dekorfolie, in teilweise ge-
schlossenem Zustand,

Fig. 26 Die Vorrichtung der Fig. 24, noch immer in gedffnetem Zustand, wahrend des Anlegens eines Vaku-
ums und Umformung der eingelegten Dekorfolie, und

Fig. 27 Die Vorrichtung der Fig. 24 in geschlossenem Zustand, in welchem alle Elemente des Formwerk-
zeuges aneinander anliegen.

[0038] Einflihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuhrungsformen gleiche Teile mit glei-
chen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung
enthaltenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen
Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw.
auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lageangaben bei einer Lageanderung
sinngeman auf die neue Lage zu lbertragen.

[0039] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfiihrungsvarianten, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die
Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch
diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsmdglichkeit
aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen
Gebiet tatigen Fachmannes liegt.

[0040] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis des Aufbaus Elemente
teilweise unmaBstablich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0041] Die Erfindung findet Anwendung insbesondere auf die Herstellung von hinterspritzten Verbundformteileni, bei wel-
chen eine flachenhafte Struktur 2, insbesondere eine fldchenhafte Dekorstruktur wie beispielsweise eine Dekorfolie oder
ein Dekorgewebe, zumindest einen Teil der Oberflache des Verbundformteils 1 umspannt. Die Struktur 2 ist hinterspritzt
mit einer zuerst flissigen, dann aushéartenden Tragerstruktur 3. Die flachenhafte Struktur 2 weist am Rand des Formteils
1 einen Umbug 2a auf, der sich bis zum Rand des Verbundformteils 1, aber auch um den Rand herum, sogar bis auf die
nicht mit flachenhafter Struktur 2 bedeckte Riickseite erstrecken kann. Besonders bevorzugt werden derartige Verbund-
formteile als Verkleidungselemente im Innenraum von Fahrzeugen verwendet.

[0042] Die in Fig. 2 in einer ersten Ausfiihrungsform schematisch dargestellte Vorrichtung zu Herstellung derartiger Ver-
bundformteile umfasst mehrere in herkémmlicher Weise gegeneinander mittels ansteuerbaren Antrieben beweglich an-
geordnete Formelemente, insbesondere eine Matrize 4 zur Aufnahme der flachenhaften Dekorstruktur 2 (siehe Fig. 4) in
einem unverbundenen Zustand, einen Stempel 5 und einen Matrizenschieber 6. Durch Wirkung der hier beispielhaft als
fluidische Arbeitszylinder dargestellten Antriebe 7 sind der Stempel 5, die Matrize 4 und der Matrizenschieber 6 derart
relativ zueinander bewegbar angeordnet, dass sie in einem geschlossenen Zustand gemeinsam einen Hohlraum A defi-
nieren, welcher im Wesentlichen der Form des herzustellenden Verbundformteils 1 entspricht.

[0043] Diese erste Ausfihrungsform einer erfindungsgemassen Vorrichtung weist weiters einen Voreiler 8 auf, welcher an
einer Seitenwange des Stempels 5 dem Matrizenschieber 6 zugewandt angeordnet ist, vorzugsweise zumindest teilweise
in eine Ausnehmung des Stempels 5 aufnehmbar. Der Matrizenschieber 6 wiederum ist mit einem Vorsprung 9 versehen,
der auf den Stempel 5 hin ragt, vorzugsweise im Bereich des oberen Randes des Voreilers 8.

[0044] Am Aussersten Rand des Vorsprunges 9 des Matrizenschiebers 6 ist einen Schneide 10 ausgebildet, welche im
geschlossenen Zustand der Formelemente 4, 5, 6, 8 den Abstand zwischen dem Vorsprung 9 des Matrizenschiebers
6 und dem Stempel 5, hier bevorzugt dem Voreiler 8, zu mindestens 80 % Uberbrickt. Die Schneide 10 kann auch derart
ausgebildet sein, dass sie flr eine einfache und mit geringer Belastung des umgebenden Bereiches des Verbundformteils
einhergehende Abldsung des Uberstehenden Randstreifens 11 der Dekorstruktur 2 bevorzugt mindestens 90 %, beson-
ders bevorzugt mindestens 95 % des Abstandes Uberbrickt. Die Schneide 10 kann auch in geschlossenem Zustand der
Vorrichtung am gegenlberliegenden Bauteil komplett aufliegen und damit das Material der flachenhaften Struktur 2 ganz-
lich durchtrennen.

[0045] Anstelle einer durchgehenden Schneide 10 sind auch andere Konstruktionen moglich, beispielsweise eine Reihe
von einzelnen Stiften oder Nadeln, um eine Perforierung des Materials der flaichenhaften Struktur 2 zu erzielen, wo dessen
Randstreifen 11 abgetrennt werden kann.

[0046] Der Matrizenschieber 6 und der Voreiler 8 sind Uber ihre Antriebe in paralleler Richtung unabhéngig voneinander
bewegbar, insbesondere derart aufeinander zu bewegbar, dass ein Ubergang zwischen dem Randstreifen 11 und dem
Bereich der flachenhaften Struktur 2, die am Verbundformteil 1 verbleiben soll, zwischen diesen beiden parallel beweg-
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baren Bauteilen 6, 8 gegriffen, fixiert und im Zuge des Schliessens des Formwerkzeuges gezielt in beliebigem Mass um-
gebugt werden kann.

[0047] An der Matrize 4 ist ein gekrimmter Abschnitt 12 ausgebildet und am Matrizenschieber 6 ist ebenfalls ein ge-
kriimmter Abschnitt 13 ausgebildet, welchen Abschnitte 12, 13 einander in geschlossenem Zustand der Vorrichtung direkt
gegeniber liegen und gemeinsam einen ersten, den Umbug 2a der flachenhaften Struktur 2 definierenden gekrimmten
Bereich formen. Die Schneide 10 des Matrizenschiebers 6 und die ihr gegeniiberliegende Flache des Voreilers 8 ist um die
gewlnschte Breite des Umbugs 2a auf der Hinterseite des Verbundformteils 1 beabstandet zu den Abschnitten 12, 13 und
bildet einen zweiten Bereich, in dem der den umgebugten Rand der Dekorstruktur 2 zuerst fixierende und anschliessend
abquetschende bzw. ganzlich durchtrennenden Bereich ausgebildet ist.

[0048] Zur Herstellung eines Verbundformteils 1 wie eingangs charakterisiert, wird die Vorrichtung in die in Fig. 3 darge-
stellte komplett gedffnete Stellung gebracht. Auch der Matrizenschieber 6 ist ganz nach aussen gefahren und der Voreiler
8 ist komplett vom Stempel 5 ausgefahren. Eine noch unverbundene flichenhaften Struktur 2 wird - wie in Fig. 4 dargestellt
- in die Matrize 4 der Vorrichtung eingelegt, so dass sie mindestens einem Teil einer Kontur des zu erzielenden Verbund-
formteils entspricht, dabei aber mit einem Randstreifen 11 Uber dessen Rand Ubersteht. Allenfalls kann die flachenhafte
Struktur 2 bereits mit einem teilweisen Umbug versehen sein.

[0049] Anschliessend erfolgt das Uberfiihren der Vorrichtung in eine Geschlossen-Position, um damit schliesslich einen
die Form des herzustellenden Verbundformteils 1 im Wesentlichen bestimmenden Hohlraum A zwischen den Formele-
menten 4, 5, 6, 8 auszubilden. Eine Zwischenstellung in diesem Bewegungsablauf ist in Fig. 5 dargestellt, mit bereits
aneinander angenaherter Matrize 4 und Stempel 5, wahrend der Matrizenschieber 6 erst zu einem geringen Teil auf den
noch ganzlich ausgefahrenen Voreiler 8 hin zugefahren ist.

[0050] In weiterer Folge wird der Matrizenschieber 6 weiter auf den Stempel 5 hin bewegt und damit kommt schliesslich der
Vorsprung 9 des Matrizenschiebers 6, insbesondere dessen Schneide 10, in Kontakt - oder wie oben erldutert wurde fast
in Kontakt - mit dem ausgefahrenen Voreiler 8. Das bewirkt, dass das Material der flachenhaften Struktur 2 zwischen dem
Vorsprung 9 und dem Voreiler 8 gegriffen bzw. eingespannt wird (siehe Fig. 6) und wahrend des fortgesetzten Uberfiihrens
der Vorrichtung in die Geschlossen-Position der Aussere Rand des Umbugs 2a der fldchenhaften Struktur 2 zwischen den
nun parallel bewegten Bauteilen Matrizenschieber 6 und Voreiler 8 fixiert und mit deren Schliessbewegung mitgefuhrt wird.

[0051] Spatestens bei Erreichen der in Fig. 7 dargestellten komplett geschlossenen Stellung der Formelemente 4, 5, 6,
8 wird die noch flussige Tragerstruktur 3 in den Hohlraum A eingebracht. Danach erfolgt, gleichzeitig oder in beliebiger
Reihenfolge, das Abtrennen des Uber den dusseren Rand des Umbugs 2a hinausragenden Streifens 11 der flichenhaften
Struktur 2 auf der Ruckseite des Verbundformteils 1 und das Ausharten. Schliesslich wird die Vorrichtung wieder geéffnet,
um den fertigen Verbundformteil 1 zu entformen. Wie angedeutet kénnen manche Verfahrensschritte gleichzeitig und/oder
in unterschiedlicher Reihenfolge durchgefihrt werden.

[0052] Durch das Fixieren zwischen Matrizenschieber 6 und Voreiler 8 und das aktive Mithehmen des geklemmten Ran-
des der flachenhaften Struktur 2 beim Schliessen der Formelemente 4, 5, 6, 8, hier insbesondere beim gemeinsamen
Einfahren von Matrizenschieber 6 und Voreiler 8 wird vor oder wahrend des Einflhrens der ungehérteten Tragerstruktur
3 die flachenhafte Struktur 2 im Bereich des dusseren Randes des Umbugs 2a fixiert und jedenfalls vor dem Abtrennen
des Uber den ausseren Rand des Umbugs 2a hinausragenden Streifens 11 der flachenhaften Dekorstruktur 2 auf der
Ruckseite des Verbundformteils 1 vollstandig umgebugt.

[0053] Damit kénnen in einfacher Weise auch Umbuge von mehr als 90° hergestellt werden, mit genau vordefinierter
Umbuggeometrie.

[0054] Eine weitere Ausfuhrungsform einer Vorrichtung gemass der Erfindung ist in Fig. 8 in gedffnetem Zustand abge-
bildet. Uber zumindest eine der Seite des aus Hohlraums A herausfiihrende Absaugdffnung 14 aufweist, die an eine Vor-
richtung zur Luftabsaugung (nicht dargestellt) anschliessbar ist. Die dem Matrizenschieber 6 zugewandte Seitenwange
des Stempels 5 ist mit einer Dichtung 15 versehen.

[0055] Zur Herstellung eines Verbundformteils 1 wird die flachenhafte Struktur 2 wie in Fig. 9 dargestellt in die gedffnete
Vorrichtung eingelegt. Auch der Matrizenschieber 6 ist ganz nach aussen vom Stempel 5 weg gefahren. Ein Randstreifen
11 der fladchenhaften Struktur 2 Uberragt dabei den Bereich des Hohlraums A und verlauft dabei Uber den Vorsprung 9 des
Matrizenschiebers hinweg.

[0056] Anschliessend erfolgt das Uberflihren der Vorrichtung in eine Geschlossen-Position, wobei bereits mit dem Absau-
gen der Luft zwischen der flachenhaften Struktur 2 und der Matrize 4 durch die Absaugéffnung 14 hindurch begonnen
werden kann. Eine Zwischenstellung in diesem Bewegungsablauf ist in Fig. 10 dargestellt, mit bereits aneinander ange-
naherter Matrize 4 und Stempel 5, wahrend der Matrizenschieber 6 erst zu einem geringen Teil auf den Stempel 5 hin
zugefahren ist.

[0057] In weiterer Folge wird der Matrizenschieber 6 weiter auf den Stempel 5 hin bewegt und damit kommt schliesslich
wie in Fig. 11 dargestellt der Vorsprung 9 des Matrizenschiebers 6 mit seinem Bereich unmittelbar ausserhalb der Schneide
10 - in Bezug auf den Hohlraum A gesehen - in Kontakt mit der Dichtung 15. Dadurch wird einerseits das Material der
flachenhaften Struktur 2 am Ubergang zwischen dem Umbug 2a und dem abzutrennenden Randstreifen 11 zwischen
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dem Vorsprung 9 und dem Stempel 5 gegriffen bzw. eingespannt. Andererseits wird dadurch aber auch die Wirkung des
angelegten Vakuums besser zur Geltung gebracht.

[0058] Wahrend und nach der Fortsetzung des Schliessens der Formelemente 4, 5, 6 der Vorrichtung wird das Material
der flachenhaften Struktur 2 in den gekrimmten Bereich 12, 13 zwischen Matrize 4 und Matrizenschieber 6 hineingesaugt
und legt sich mit dem Ausseren Rand auf der Vorderseite des Verbundformteils als auch mit dem Umbug 2a an diese
Formelemente 4,6 an, wobei der Randbereich unmittelbar anschliessend an den Umbug 2a weiterhin zwischen dem Ma-
trizenschieber 6 und dem Stempel, insbesondere zwischen dem Vorsprung 9 des Matrizenschiebers 6 und der Dichtung
15 am Stempel 5 fixiert bleibt und entsprechend der Bewegung des Matrizenschiebers 6 geformt wird. Diese Stellung ist
in Fig. 12 dargestellt.

[0059] Betreffend das Einbringen der noch nicht ausgeharteten Tragerstruktur, das Ausharten, Abtrennen des Randstrei-
fens 11 sowie das Entformen des fertigen Verbundformteils 1 gelten die fiir die erste Ausfihrungsform gemachten Aus-
fuhrungen.

[0060] Eine beispielhafte Position fir eine Absaugéffnung 14 ist in Fig. 11 und 12 an einer Position in der Matrize 4 dar-
gestellt, die sehr weit entfernt von den gekriimmten Abschnitten 12, 13 bzw. dem Rand des Hohlraums A ist. Vorteilhaf-
terweise liegt die Absaugéffnung 14 nahe den am starksten gekrimmten Bereichen, wobei jedoch sichergestellt werden
muss, dass kein Material der Tragerstruktur 3 die Absaugéffnung 14 verstopfen kann.

[0061] Eine weitere Mdglichkeit fur die aktive Formgebung der flachenhaften Struktur 2 in der Vorrichtung im Bereich des
Umbugs 2a am Rand des Verbundformteils 1 ist es auch, deren Randbereich mittels Druckluft gegen die zur Ausbildung
des Umbugs 2a vorgesehene Anordnung der gekriimmten Abschnitte 12, 13 an Matrize 4 und Matrizenschieber 6 zu
driicken. Dazu ist gemass einer weiteren, in Fig. 13 dargestellten Ausfiihrungsform der erfindungsgeméssen Vorrichtung
der Stempel 5 mit zumindest einer in den Hohlraum A fihrenden und an eine Druckluftquelle (nicht dargestellt) anschliess-
bare Druckluftzufiihrung 16 aufweist. Der Querschnitt der Druckluftzufiihrungen 16 als auch der Absaugéffnungen 14 kann
je nach Bedarf beliebig geformt sein. So sind runde Offnungen méglich, aber auch Offnungen in Form von Langléchern,
die gerade oder auch mehrfach gekrimmt sein kénnen, ringférmige Offnungen, etc.

[0062] Um die Wirkung der Druckluft noch besser zur Geltung zu bringen, kann an der Seitenwange des Stempels 5 wie-
der eine Dichtung 17 angeordnet sein. In Bezug auf den Umbug 2a, und den Kontaktbereich des Vorsprunges 9 des Ma-
trizenschiebers 6 mit dem Stempel 5 ist die Dichtung 17 unmittelbar anschliessend und ausserhalb an der Seitenwange
des Stempels 5 angeordnet.

[0063] Vorteilhafterweise ist an der Aussenseite zwischen dem Matrizenschieber 6 und dem Stempel 5 eine Spannanord-
nung 18 fur den Uberstehenden Rand 11 der flachenhaften Struktur 2 vorgesehen.

[0064] Nach dem Einlegen der flachenhaften Struktur 2 in die gedffnete Vorrichtung der Fig. 13 wird die Vorrichtung
geschlossen, bis der Matrizenschieber 6 trotz seiner gedffneten Stellung entfernt vom Stempel 5 mit seinem Vorsprung
9 an der Dichtung 17 anliegt, d.h. Matrize 4 und Stempel 5 werden einander angendhert. Dann wird Druckluft durch
die Druckluftzufihrung 16 eingeblasen, die flachenhafte Struktur 2 wird aufgeblasen und legt sich an die Matrize 4 an,
insbesondere auch im gekriimmten Randbereich 12, der einen Teil des Umbugs 2a aufnimmt (siehe Fig. 14).

[0065] Der Schliessvorgang der Formelemente 4, 5 und nun auch dem Matrizenschiebers 6 wird weiter fortgesetzt, eben-
so das Einblasen von Druckluft. Schliesslich wird nach Durchlaufen der Stellungen der Fig. 16 der komplett geschlossene
Zustand der Vorrichtung erreicht, in welchem der Matrizenschieber 6 maximal auf den Stempel 5 hin verfahren ist und die
Schneide 10 am Vorsprung 9 des Matrizenschiebers 6, welche bislang nur fir die Fixierung des Randes der fldchenhaften
Struktur 2 gesorgt hatte und diesen Rand im Zuge der Bewegung des Matrizenschiebers 6 mitgenommen und dadurch
umgebugt hatte, den Randbereich 11 der flachenhaften Struktur 2 abtrennt oder durch Abquetschen oder Perforieren oder
ahnliche Bearbeitung zum Abtrennen vorbereitet. Wahrend oder nach dieser Bearbeitung am Umbug 2a wird die flachen-
haften Struktur 2 mit der Tragerstruktur 3 hinterspritzt. Nach dem Aushéarten wird zuerst der Matrizenschieber 6 wieder
in die gedffnete Stellung gefahren, anschliessend auch Matrize 4 und Stempel 5, so dass der fertige Verbundformteil
1 entformt werden kann.

[0066] Die Formung des gekrimmten Abschnittes des Umbugs 2a am Rand der fldchenhaften Struktur 2 kann auch durch
eine weitere Ausfihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung bewirkt werden. Diese in Fig. 18 in gedffnetem Zu-
stand dargestellte Vorrichtung weist an der Seitenwange des Stempels 5 einen Stempelschieber 19 auf. Dieser Stempel-
schieber 19 ist - wie in Fig. 21 in Zusammenhang mit dem Entformen dargestellt ist - nicht parallel zum Matrizenschieber
6 verfahrbar, sondern in zumindest einer Richtung quer zur Bewegungsrichtung des Matrizenschiebers 6.

[0067] Der Stempelschieber 19 ist an seinem oberen Rand, welcher im Bereich des Umbugs 2a der flaichenhaften Struktur
zu liegen kommt, mit einer in den Umbugbereich ragenden Kante 20 versehen. Anstelle einer durchgehenden Kante
20 oder Schneide kénnten auch diskrete, beabstandete Vorspriinge, dhnlich einem Rechen oder Kamm mit einer Mehrzahl
von Zinken, oder adhnliche und gleichartig wirkende Anordnungen vorhanden sein, oder auch Kombinationen derartiger
unterschiedlicher Elemente. Allenfalls sind diese Elemente beweglich, vorzugsweise parallel zur Bewegungsrichtung des
Matrizenschiebers 6 oder in anderer Richtung in den Umbugbereich hin ausfahrbar.

[0068] Nach Einlegen der flachenhaften Struktur 2 in die Matrize 4 in die komplett gedffneten Formelemente 4, 5, 6 (Fig.
19) wird die Vorrichtung einmal teilweise geschlossen, wobei bei Anndherung von Matrize 4 und Stempel 5 die Kante
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20 oder gleichartig wirkende Elemente den Randbereich der fldchenhaften Struktur im Bereich des gekrimmten Abschnitts
12 der Matrize 4 halten. Beim anschliessenden Schliessvorgang - siehe dazu Fig. 20 - auch des Matrizenschiebers 6 wird
der Rand der flachenhaften Struktur 2 am Vorsprung 9 bzw. einer dort ausgebildeten Schneide 10 mitgenommen und
derart der Randbereich der flaichenhaften Struktur 2 zum Umbug 2a geformt. Bei vollstdndig geschlossener Vorrichtung
ragt die Kante 20 in den gekrimmten, den Umbug 2a definierenden Bereich, der durch die gekrimmten Abschnitt 12,
13 an Matrize 4 und Matrizenschieber 6 gebildet ist.

[0069] Diese Stellung ist in Fig. 21 dargestellt, wobei der Randbereich 11 aussen am Umbug 2a anschliessend zwischen
der Schneide 10 des Matrizenschiebers 6 und der Oberflache des Stempelschiebers 19 gequetscht oder abgetrennt ist.

[0070] Beim Entformen wird, wie in Fig. 22 dargestellt ist, der Stempelschieber 19 vorzugsweise entlang einer in Bezug
auf die Bewegungsrichtung von Matrize 4 und Stempel 5 schrdgen Richtung vom Stempel 5 weg in Richtung Matrize
4 verfahren. Das bewirkt, dass die Kante 20 nach innen hin aus dem Bereich innerhalb des Umbugs 2b herausgefahren
wird und den Entformvorgang nicht behindert.

[0071] Eine weitere Ausflhrungsform sieht die aktive Bildung des Umbugs 2a mittels Thermoformung der fldchenhaften
Struktur vor. Die wieder fur den Beginn eines Zyklus des Herstellungsvorganges bereitgestellte Vorrichtung dafir ist in
Fig. 23 dargestellt. Die Formelemente 4, 5 sind ganz geéffnet, wahrend der Matrizenschieber 6 aber in Richtung Matrize
4 hin geschlossen ist. An der dem Stempel 5 zugewandten Seite des Vorsprunges 9 des Matrizenschiebers 6 ist eine
Dichtung 21 angeordnet.

[0072] Nach Einlegen der noch kalten flaichenhaften Struktur 2 - wie in Fig. 24 dargestellt - wird ein Heizelement 22 in das
Werkzeug, zwischen Matrize 4 und Stempel 5, eingebracht, beispielsweise liber ein Automationssystem, einen Roboterarm
oder auch manuell. Allenfalls kann ein Heizelement 22 auch im Stempel 5 eingebaut sein, allenfalls kénnen Heizelemente
22 alternativ oder kumulativ in jedem der Formelemente 4, 5, 6 vorhanden sein kdnnen.

[0073] Vorteilhafterweise wird auch ein Spannrahmen 23 in das Werkzeug eingebracht oder ist ein integraler Teil davon,
der die Dekorfolie 2 gegen die Dichtung 21 driickt. Auch wahrend das oder jedes Heizelement 22 aktiviert ist, bleibt
der Matrizenschieber 6, auf dessen Dichtung 21 die flachenhafte Struktur 2 mit ihrem Randbereich aufliegt, immer noch
geschlossen. Durch die Warme des Heizelementes 22 wird das Material schliesslich erweicht, was zum Anlegen an die
Kontur der Matrize 4 fiihrt, insbesondere auch im gekriimmten Umbugbereich der Abschnitte 12, 13. Auch alle anderen
Arten von definierter Herstellung des Umbugs 2a durch aktives Fixieren und Mitfiihren des umgebugten Randbereiches
beim Schliessen der Formelemente - wie beispielhaft in den vorhergehenden Absatzen im Zusammenhang mit den Gbrigen
Ausfihrungsbeispielen der Erfindung erlautert - kénnen durch Erweichen der flachenhaften Struktur 2 unterstiitzt werden.
Uberhaupt kénnen alle genannten Verfahrensvarianten auch in beliebigen Kombinationen eingesetzt werden, wobei die
Vorrichtungen mit Kombinationen der beschriebenen Umbug-Anordnungen ausgestattet sein kdnnen.

[0074] Beispielhaft ist in den Fig. 23 bis 27 eine Absaugéffnung 14 in der Matrize 4 dargestellt, wobei durch Anlegen
eines Unterdrucks die Umformung der Struktur 2 insbesondere im eigentlichen Umbugbereich unterstitzt wird, indem der
Randbereich der flachenhaften Struktur in den gekriimmten Abschnitt 12, 13 hineingesaugt wird und sich an die Wandung
der Matrize 4 und des Matrizenschiebers 6 anlegt.

[0075] Schliesslich werden die Formelement 4, 5, 6 geschlossen, wobei gegebenenfalls der Matrizenschieber 6 nochmals
leicht gedffnet werden kann, und es wird die Vorrichtung in die Stellung der Fig. 27 gebracht. Anschliessend werden in
beliebiger Reihenfolge der Randbereich 11 der flachenhaften Struktur 2 durch Abquetschen oder Abschneiden mittels
der Schneide 10 am Stempel 5 oder vollstindiges Durchtrennen durch die Schneide abgetrennt und die Tragerstruktur
3 in nicht ausgehértetem Zustand in den Hohlraum zwischen den Formelementen 4, 5, 6 eingebracht. Bei bestimmten
Varianten des Verfahrens wird der Randbereich zur Bildung des Umbugs 2a beim Schliessvorgang durch die Reibung an
der Dichtung 21 fixiert und aktiv unter Bildung des Umbugs bei der Schliessbewegung des Matrizenschiebers 6 mitgefihrt.

[0076] Durch die bei allen erfindungsgemaéssen Ausfuhrungsformen vorgesehen Fixierung des Randbereichs der flachen-
haften Struktur an zumindest einem der Formelemente 4, 5, 8 oder zwischen zwei Formelementen 6, 8 kbnnen genau
definierte Umbuge auch von mehr als 90° sicher und reproduzierbar erreicht werden, indem der Rand der Struktur 2 im
Spritzgusswerkzeug gezielt in die Umbuggeometrie gefaltet wird. Diese wird vorzugsweise durch die gekriimmt ausgebil-
deten Abschnitte 12, 13 an den Formelementen, insbesondere der Matrize 4 und dem Matrizenschieber 6, definiert. Nach
dem Hinterspritzen und Entformen ist das Verbundformteil 1 fertig umgebugt und beschnitten.

Bezugszeichenliste

[0077]

1 Verbundformteil

2 Flachenhafte Struktur
2a  Umbug

3 Tragerstruktur

4 Matrize

5 Stempel

6 Matrizenschieber

7 Antrieb
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8 Voreiler

9 Vorsprung Matrizenschieber

10  Schneide Matrizenschieber

11 Randstreifen

12 Gekrimmter Abschnitt Matrize

13 Gekrimmter Abschnitt Matrizenschieber

14  Absaugdéffnung Matrize

15  Dichtung Stempel

16 Druckluftzufihrung

17  Dichtung Stempel

18  Spannanordnung

19  Stempelschieber

20  Kante Stempelschieber

21 Dichtung Matrizenschieber

22  Externes Heizelement

23  Spannelement

A Formhohlraum

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Verbundformteils (1) mit einer mindestens einen Teil des Verbundformteils, insbe-
sondere einen Teil der Oberflaiche des Verbundformteils, umspannenden flachenhaften Struktur (2), insbesondere
flachenhaften Dekorstruktur, und einer zumindest teilweise gespritzten Tragerstruktur (3), umfassend eine Matrize (4)
zur Aufnahme der flachenhaften Struktur (2) in einem unverbundenen Zustand, einen Stempel (5) und einen Matrizen-
schieber (6), wobei Stempel (5), Matrize (4) und Matrizenschieber (6) derart relativ zueinander bewegbar angeordnet
sind, dass sie in einem geschlossenen Zustand gemeinsam einen Hohlraum (A) definieren, welcher im Wesentlichen
der Form des herzustellenden Verbundformteils (1) entspricht,
dadurch gekennzeichnet, dass
durch zumindest einen und/oder an mindestens einem Bereich eines der Bauteile Matrizenschieber (6), Stempel
(5) bzw. Matrize (4) eine Umbug-Anordnung mit einem ersten, den Umbug definierenden gekrimmten Bereich (12,
13) und mit einem davon beabstandeten zweiten, den umgebugten Rand der Dekorstruktur fixierenden und/oder
abquetschenden bzw. ganzlich durchtrennenden Bereich (8, 9, 10, 15, 17, 20, 21) ausgebildet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im zweiten Bereich (8, 9, 10, 15, 17, 20, 21) mindes-
tens einer der Bauteile Matrizenschieber (6), Stempel (5) oder Matrize (4), vorzugsweise der Matrizenschieber (6),
eine Schneide (10) aufweist, welche im geschlossenen Zustand einen Abstand zwischen einem gegeniberliegenden
Bauteil zu mindestens 80 %, bevorzugt mindestens 90 %, besonders bevorzugt mindestens 95 % bis nahezu zur
Kontaktierung der gegenliberliegenden Flache, Uberbrickt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass Matrize (4) und Schieber (6) im geschlosse-
nen Zustand zusammen den ersten, den Umbug definierenden Bereich (12, 13) des Hohlraums (A) bilden und auf
einem dem Stempel (5) zugewandten, vorzugweise vorspringenden, Rand (9) des Schiebers (6) die Schneide (10)
ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel (5) im dem Matrizen-
schieber (6) zugewandten Bereich seiner Seitenwange ein in paralleler Richtung zum Matrizenschieber (6) bewegli-
ches Element aufweist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Matrize (4) zumindest eine
aus dem Hohlraum (A) herausfihrende Absaugéffnung (14) aufweist, die an eine Vorrichtung zur Luftabsaugung
anschliessbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel (5) zumindest eine in
den Hohlraum (A) filhrende und an eine Druckluftquelle anschliessbare Druckluftzufiihrung (16) aufweist

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass an der Seitenwange des Stempels (5) unmit-
telbar anschliessend an die Kontakistelle mit dem Matrizenschieber (6) an der Aussenseite des Hohlraums (A) eine
Dichtung (17) angebracht ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Stempel (5) im Matrizenschieber
(8) zugewandten Bereich seiner Seitenwange ein in paralleler Richtung zur Matrize (4) bewegliches Element (19)
aufweist, welches eine in den Umbugbereich (12, 13) ragende Kante (20) oder Anordnung von parallelen Fingern
aufweist, welche allenfalls in Richtung des gekriimmten Bereiches (12, 13) ausfahrbar sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Heizanordnung (22) fir die

flachenhafte Struktur (2) vorgesehen ist, allenfalls an zumindest einem der Bauteile Matrize (4), Matrizenschieber (6)
bzw. Stempel (5).
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Verfahren zur Herstellung eines Verbundformteils (1) mit einer mindestens einen Teil der Oberflache des Verbund-
formteils umspannenden flachenhaften Struktur (2), vorzugsweise Dekorstruktur,und einer zumindest teilweise ge-
spritzten Tragerstruktur (3), umfassend die Schritte:

a) Bereitstellen einer Vorrichtung mit zumindest einem Stempel (5), einer Matrize (4) und einem Matrizenschieber
(8) in einer Offenposition;

b1) Einlegen einer noch unverbundenen flachenhaften Struktur (2) in die Vorrichtung, so dass die flachenhafte Struktur
mindestens einem Teil einer Kontur des zu erzielenden Verbundformteils (1) entspricht;

b2) optional unter Verwendung einer mit einem Umbug teilweise vorgeformten flachenhaften Struktur (2);

c1) Uberfiihren der Vorrichtung in eine Geschlossen-Position und Herstellung eines die Form des herzustellenden
Verbundformteils (1) im Wesentlichen bestimmenden Hohlraums (A) im Inneren der Vorrichtung;

d) Einfihren einer ungehérteten Tragerstruktur (3) in den Hohlraum;

e) Abtrennen eines Uber den dusseren Rand des Umbugs hinausragenden Streifens (11) der flachenhaften Struktur
(2) auf der Rickseite des Verbundformteils (1);

f) Aushérten und anschlieBend

g) Entformen des Verbundformteils (1); wobei die Schritte d) bis f) in unterschiedlicher Reihenfolge und/oder zum Teil
gleichzeitig durchgefuhrt werden kénnen; dadurch gekennzeichnet, dass

vor und/oder wahrend des Einfiihrens der ungehérteten Tragerstruktur (3) in Schritt d) die flachenhafte Struktur (2)
im Bereich des ausseren Randes des Umbugs (2a) fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass vor oder wahrend des Einflhrens der ungehéarteten
Tragerstruktur in Schritt d) und jedenfalls vor dem Abtrennen des Uber den dusseren Rand des Umbugs (2a) hinaus-
ragenden Streifens (11) der flaichenhaften Dekorstruktur (2) auf der Rickseite des Verbundformteils (1) in Schritt e)
die flachenhafte Struktur (2) vollstandig umgebugt wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass wihrend des Schrittes ¢1) des Uberfiihrens
der Vorrichtung in eine Geschlossen-Position und wahrend Herstellung des die Form des herzustellenden Verbund-
formteils (1) im Wesentlichen bestimmenden Hohlraums (A) im Inneren der Vorrichtung der dussere Rand des Um-
bugs (2a) zwischen zwei parallel bewegten Bauteilen fixiert und mit deren Schliessbewegung mitgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die flachenhafte Struktur (2), ins-
besondere der Randbereich mit dem Umbug (2a), durch Anlegen eines Vakuums an bzw. in die Matrize (4) bzw. den
gekriimmten Bereich (12, 13) zwischen Matrize (4) und Matrizenschieber (6) angesaugt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die flachenhafte Struktur (2), ins-
besondere der Randbereich mit dem Umbug (2a), durch Anlegen eines Uberdrucks an bzw. in die Matrize (4) bzw.
den gekrimmten Bereich zwischen Matrize (4) und Matrizenschieber (6) angedrickt wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzgichnet, dass der Abstand zwischen den Bauteilen zumin-
dest wahrend des Anlegens des Vakuums und/oder des Uberdrucks abgedichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die flachenhafte Struktur (2) mittels
zumindest eines mechanischen Elementes (20) in den gekriimmten Bereich von Matrize (4) und/oder Matrizenschie-
ber (6) gedriickt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die flachenhafte Struktur (2) vor
und/oder zumindest wahrend des Umbugens erwarmt wird.
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