
(19) *DE102015201497A120160804*

(10) DE 10 2015 201 497 A1 2016.08.04

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2015 201 497.5
(22) Anmeldetag: 29.01.2015
(43) Offenlegungstag: 04.08.2016

(51) Int Cl.: B29C 45/14 (2006.01)

(71) Anmelder:
Bayerische Motoren Werke Aktiengesellschaft,
80809 München, DE

(72) Erfinder:
Roth, Bruno, 84036 Landshut, DE; Schönhammer,
Christof, 84082 Laberweinting, DE

(56) Ermittelter Stand der Technik:
DE 10 2008 046 084 A1
DE 10 2009 021 413 A1
DE 697 01 429 T2
US 5 846 477 A

Rechercheantrag gemäß § 43 Abs. 1 Satz 1 PatG ist gestellt.

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen

(54) Bezeichnung: Vorformlingsystem für ein Spritzgussteil und Verfahren zum Anordnen mindestens eines
Vorformlings an einem Spritzgussteil

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
ein Vorformlingsystem (1), aufweisend einen Vorformling (2)
mit einer Funktionsseite (3) und einer Montageseite (4), wo-
bei die Montageseite (4) zur Anordnung an einem Bauteil
ausgebildet ist. Der Vorformling (2) ist oberhalb einer ersten
Temperatur plastisch verformbar. An der Montageseite (4)
ist ein Unterstützungskörper (5) angeordnet, wobei der Un-
terstützungskörper (5) zumindest oberhalb der ersten Tem-
peratur elastisch und/oder plastisch verformbar ist. Des Wei-
teren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Anordnen min-
destens eines Vorformlings (2) an einem Spritzgussteil.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Vor-
formlingsystem aufweisend einen Vorformling mit ei-
ner Funktionsseite und einer Montageseite, wobei die
Montageseite zur Anordnung an einem Bauteil aus-
gebildet ist, wobei der Vorformling oberhalb einer ers-
ten Temperatur elastisch und/oder plastisch verform-
bar ist, sowie ein Verfahren zum Anordnen eines Vor-
formlings an einem Spritzgussteil.

[0002] Zur Herstellung von Spritzgussteilen in einem
Spritzgusswerkzeug ist eine Vielzahl unterschiedli-
cher Verfahren bekannt. Des Weiteren ist bekannt,
zur Verstärkung von Spritzgussteilen oder zur Appli-
kation von besonderen Oberflächenmaterialien und/
oder -strukturen Vorformlinge beim Herstellungspro-
zess der Spritzgussteile zu verwenden. Die Vorform-
linge werden hierfür im Inneren des Spritzgusswerk-
zeugs angeordnet und während des Spritzgusspro-
zesses an das hergestellte Spritzgussteil angebun-
den.

[0003] Derartige Verfahren haben den Nachteil,
dass die hierfür verwendeten Vorformlinge mittels
investitionsintensiver Werkzeuge hergestellt werden
müssen, da in vielen Anwendungsfällen eine hohe
Passgenauigkeit der Vorformlinge an dem Spritz-
gussteil gefordert ist. Die Bereitstellung entsprechen-
der Vorformlinge führt demnach zu erhöhten Herstel-
lungskosten.

[0004] Ein weiterer Nachteil bekannter Verfahren
ist, dass die vor dem Anordnen in dem Spritzguss-
werkzeug erhitzten Vorformlinge sich in dem Werk-
zeug relativ schnell abkühlen und hierdurch zumin-
dest teilweise aushärten. Dies erschwert eine plasti-
sche Verformung des Vorformlings beim Spritzguss-
prozess, insbesondere bei der Herstellung von Sand-
wichstrukturen, die mehrere Vorformlinge aufweisen.
Hieraus folgen eine erhöhte Fertigungsausschussra-
te und eine Steigerung der gesamten Fertigungskos-
ten. Die Verwendung von Vorformlingen, die bei ge-
ringeren Temperaturen plastisch formbar sind, ist in
vielen Anwendungsfällen nicht möglich, da entspre-
chende Spritzgussbauteile, wie z. B. Instrumenten-
tafelträger beim PKW, hohen Temperaturen ausge-
setzt sind und der an dem Spritzgussteil angeordnete
Vorformling hierdurch beschädigt werden kann.

[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, die Herstellung eines Spritzgussbauteils
zu optimieren, wobei die Nachteile des Standes der
Technik zumindest teilweise überwunden werden.
Insbesondere ist es die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Vorformlingsystem sowie ein Verfahren
zum Anordnen mindestens eines Vorformlings an ei-
nem Spritzgussteil aufzuzeigen, mittels deren eine
kostengünstige Herstellung von Spritzgussteilen bei

einer reduzierten Fertigungsausschussrate ermög-
licht wird.

[0006] Die voranstehende Aufgabe wird erfindungs-
gemäß gelöst durch ein Vorformlingsystem mit den
Merkmalen des unabhängigen Anspruchs 1. Des
Weiteren wird die Aufgabe gelöst durch ein Ver-
fahren zum Anordnen mindestens eines Vorform-
lings an einem Spritzgussteil mit den Merkmalen
des unabhängigen Anspruchs 7. Weitere Merkma-
le der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprü-
chen, der Beschreibung und den Zeichnungen. Da-
bei gelten Merkmale und Details, die im Zusammen-
hang mit dem erfindungsgemäßen Vorformlingsys-
tem beschrieben sind, selbstverständlich auch im Zu-
sammenhang mit dem erfindungsgemäßen Verfah-
ren zum Anordnen mindestens eines Vorformlings
an einem Spritzgussteil und jeweils umgekehrt, so
dass bezüglich der Offenbarung zu den einzelnen Er-
findungsaspekten stets wechselseitig Bezug genom-
men wird bzw. werden kann. Mit dem erfindungs-
gemäßen Vorformlingsystem kann selbstverständlich
auch das erfindungsgemäße Verfahren zum Anord-
nen mindestens eines Vorformlings an einem Spritz-
gussteil ausgeführt werden.

[0007] Das erfindungsgemäße Vorformlingsystem
weist einen Vorformling mit einer Funktionsseite und
einer Montageseite auf, wobei die Montageseite zur
Anordnung an einem Bauteil ausgebildet ist. Der Vor-
formling ist oberhalb einer ersten Temperatur plas-
tisch verformbar. An der Montageseite ist ein Un-
terstützungskörper angeordnet, wobei der Unterstüt-
zungskörper zumindest oberhalb der ersten Tempe-
ratur elastisch und/oder plastisch verformbar ist.

[0008] Ein Vorformling ist im Sinne der Erfindung ei-
ne Bauteilkomponente, die zur Anordnung an einem
Bauteil, insbesondere einem Spritzgussbauteil, aus-
gebildet ist. Die Funktionsseite eines Vorformlings
ist beispielsweise zur Ausbildung einer besonderen
Oberfläche auf dem Bauteil, wie z. B. einer Leder-
oder Kunststoffoberfläche, ausgebildet. Des Weite-
ren kann ein Vorformling zusätzlich oder alternativ
zur Erhöhung der Stabilität eines Bauteils, z. B. eines
Bauteils aus geschäumten Material, ausgebildet sein,
um das Bauteil beispielsweise gegen Verbiegen und/
oder Ausfransen und/oder eine Beschädigung durch
spitze, harte und/oder scharfe Objekte zu verstärken.
Vorzugsweise ist der Vorformling zur Anordnung an
einem Randbereich eines Bauteils ausgebildet, um
diesen Randbereich mechanisch zu verstärken, al-
ternativ bzw. je nach Anwendungsfall kann der Vor-
formling auch zur Abdeckung einer kompletten Sei-
te bzw. eines wesentlichen Bereichs einer Seite des
Bauteils ausgebildet sein. Zur Erhöhung der Stabili-
tät eines Bauteils weist der Vorformling vorzugsweise
eine hierfür günstige Struktur, wie z. B. einen Quer-
schnitt mit einem relativ großen Flächenträgheitsmo-
ment, auf.
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[0009] Der Vorformling ist oberhalb einer ersten
Temperatur plastisch verformbar. Die Auswahl des
Werkstoffs bzw. der Werkstoffe des Vorformlings und
somit die Höhe der ersten Temperatur sind von einem
Anwendungsfall des Bauteils abhängig. Als Instru-
mententräger bei PKW ausgebildete Bauteile sind
oftmals einer intensiven Sonneneinstrahlung ausge-
setzt, wodurch sich diese erheblich erhitzen können.
Für einen solchen Anwendungsfall ist es bevorzugt,
wenn der Vorformling ein Material aufweist, das auch
bei einer derartigen Erwärmung nicht bzw. nur sehr
schlecht elastisch und/oder plastisch – insbesonde-
re plastisch – verformbar ist, um eine Beschädigung
des Bauteils zu verhindern. Die erste Temperatur
ist in der Höhe vorzugsweise derart begrenzt, dass
das Bauteil durch einen auf die erste Temperatur
erhitzten Vorformling keinen Schaden durch thermi-
sche Einwirkung erfährt. Für Bauteile, die im bestim-
mungsgemäßen Gebrauch niedrigeren Temperatu-
ren ausgesetzt sind, kann die erste Temperatur nied-
riger sein. Dabei weist der Vorformling vorzugswei-
se Materialien auf, die durch einen Spritzgussprozess
keine Schäden z. B. durch Einfluss der Prozesstem-
peraturen des Spritzgussprozesses, erfahren, damit
der Vorformling beim Herstellungsprozess eines als
Spritzgussteils ausgebildeten Bauteils nicht beschä-
digt wird. Es ist daher bevorzugt, wenn die erste Tem-
peratur im Bereich der höheren Prozesstemperatu-
ren eines Kunststoffspritzgussverfahrens liegt. Unter-
halb der ersten Temperatur ist der Vorformling vor-
zugsweise nicht plastisch verformbar, um eine ent-
sprechende Formstabilität an dem Bauteil zu gewähr-
leisten.

[0010] Die Funktionsseite des Vorformlings ist an
einer Formseite eines Werkzeugs, insbesondere ei-
ner Werkzeughälfte eines Spritzgusswerkzeugs, zur
Weiterverarbeitung anordenbar. An der Montagesei-
te des Vorformlings ist ein Unterstützungskörper an-
geordnet. Der Unterstützungskörper weist vorzugs-
weise einen größeren Querschnitt bzw. ein größe-
res Volumen als der Vorformling auf. Der Unter-
stützungskörper ist vorzugsweise derart ausgebildet,
dass er dem erforderlichen Druck und der erforder-
lichen Temperatur beim Vorformen im Spritzguss-
werkzeug standhält. Durch den Unterstützungskör-
per ist über die Montageseite ein Druck auf den Vor-
formling ausübbar, durch den die Funktionsseite des
Vorformlings in ein Werkzeug zum Formen der Funk-
tionsseite gedrückt wird, wobei sich der Vorformling
einer Form des Werkzeugs anpasst. Des Weiteren ist
über die Montageseite Wärmeenergie vom Unterstüt-
zungskörper auf den Vorformling übertragbar, um ei-
ne Verformbarkeit, insbesondere eine plastische Ver-
formbarkeit, des Vorformlings zu verbessern bzw. si-
cherzustellen. Der Unterstützungskörper ist zumin-
dest oberhalb der ersten Temperatur elastisch ver-
formbar. Vorzugsweise ist der Unterstützungskörper
zumindest oberhalb von 20°C elastisch verformbar.

[0011] Ein erfindungsgemäßes Vorformlingsystem
hat den Vorteil, dass mit einfachen Mitteln ein Vor-
formling erzeugbar ist, an dem ein Bauteil, insbe-
sondere einem Spritzgussbauteil, derart anordenbar
ist, dass eine Ausschussrate verringert wird. Dabei
ist das Vorformlingsystem mit einfachen Mitteln so-
wie kostengünstig derart herstellbar, dass das Her-
stellen des Vorformlings gleichzeitig mit einem An-
ordnen des Vorformlings in einem Werkzeug zum
Anordnen des Vorformlings an dem Bauteil erfolgt.
Ein zusätzliches Werkzeug zur Herstellung des Vor-
formlings ist somit nicht erforderlich. Des Weiteren
bewirkt der Unterstützungskörper ein langsameres
Abkühlen des in einem Spritzgusswerkzeug ange-
ordneten, über die erste Temperatur vorgeheizten
Vorformlings, so dass ein Unterschreiten der ersten
Temperatur während des Spritzgussprozesses bzw.
während eines Formgebungsprozesses des Spritz-
gussprozesses nicht erfolgt und eine entsprechen-
de Formbarkeit des Vorformlings während der Her-
stellung des Bauteils sichergestellt wird. Hierdurch
wird die Gefahr einer Beschädigung des Vorform-
lings während dieser Prozesse erheblich reduziert.
Auf diese Weise können Fertigungsaufwand sowie -
kosten deutlich reduziert werden.

[0012] Gemäß einem ersten Aspekt der Erfindung
ist Unterstützungskörper lösbar an dem Vorformling
gehalten. Dies hat z. B. den Vorteil, dass nach ei-
nem Anordnen und etwaigen Formen des Vorform-
lings an einem Spritzgusswerkzeug der Unterstüt-
zungskörper vom Vorformling ablösbar ist, ohne dass
sich dabei die Funktionsseite des Vorformlings vom
Werkzeug ablöst. Der Vorformling verbleibt somit im
Werkzeug, so dass der Vorformling in einem folgen-
den Spritzgussprozess an das gespritzte Bauteil an-
bindbar ist. Ein weiterer Vorteil ist, dass der Unterstüt-
zungskörper hierbei ebenfalls nicht beschädigt wird
und somit zur Herstellung eines weiteren Vorform-
lingsystems verwendet werden kann.

[0013] Gemäß einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung weist der Unterstützungskörper Silikon auf
und/oder ist aus Silikon gebildet. Silikon ist wegen
seiner mechanischen und thermischen Eigenschaf-
ten besonders für den Unterstützungskörper gut ge-
eignet. Ein Körper aus Silikon ist leicht sowie kos-
tengünstig herstellbar. Silikon weist in einem breiten
Temperaturbereich eine hohe Elastizität auf und ist
demnach unterschiedlichen Formen flexibel anpass-
bar. Silikon geht schlecht Verbindungen mit anderen
Feststoffen ein und ist somit mit einfachen Mitteln von
diesen Trennbar, ohne dabei z. B. eine Montageseite
eines Vorformlings zu beschädigen.

[0014] Ebenfalls vorteilhaft ist der Unterstützungs-
körper derart ausgebildet ist, eine größere Wärme-
menge als der Vorformling zu speichern. Dies hat den
Vorteil, dass ein Vorformling eines mindestens auf die
erste Temperatur aufgeheizten Vorformlingsystems
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langsamer abkühlt, wenn das Vorformlingsystem an
einem Spritzgusswerkzeug angeordnet ist, als ein
an dem Spritzgusswerkzeug angeordneter Vorform-
ling ohne einen derartigen Unterstützungskörper. Der
Vorformling ist somit länger elastisch und/oder plas-
tisch verformbar. Eine Beschädigung des Vorform-
lings während des Herstellungsprozesses des Bau-
teils ist somit vermeidbar.

[0015] Vorzugsweise ist das Vorformlingsystem zur
Verwendung in einem Kunststoffspritzgussprozess
zur Anordnung des Vorformlings an einem Kunst-
stoffspritzgussteil ausgebildet. Der Vorformling ist
demnach ausgebildet, durch Prozessparameter des
Kunststoffspritzgussprozesses, wie z. B. Prozessdrü-
cke und Prozesstemperaturen nicht beschädigt zu
werden. Dies hat den Vorteil, dass unter Verwendung
des Vorformlingsystems Spritzgussteile leicht und
kostengünstig herstellbar sind, die einen Vorformling
aufweisen. Hierdurch können die Fertigungskosten
weiter gesenkt werden.

[0016] Es ist bevorzugt, dass der Unterstützungs-
körper zwischen zwei Vorformlingen angeordnet ist,
wobei die Montageseiten der Vorformlinge mit dem
Unterstützungskörper zumindest teilweise in Kon-
takt stehen. Vorzugsweise kontaktieren die Monta-
geseiten den Unterstützungskörper vollständig bzw.
im Wesentlichen vollständig. Dies hat beispielswei-
se den Vorteil, dass mittels des erfindungsgemä-
ßen Vorformlingsystems Vorformlinge, z. B. in einem
Spritzgusswerkzeug mit einfachen Mitteln erzeugbar
sind. Die Vorformlinge weisen eine Werkzeugkontur
auf und sind nach einer Entnahme des Unterstüt-
zungskörpers zur Weiterverarbeitung in einem Spritz-
gussprozess zur Herstellung einer Sandwichstruktur
ausgebildet und bereits in dem Spritzgusswerkzeug
angeordnet.

[0017] Des Weiteren wird die Aufgabe erfindungsge-
mäß gelöst durch ein Verfahren zum Anordnen eines
Vorformlings an einem Spritzgussteil. Das Verfahren
weist folgende Schritte auf:

– Anordnen eines erfindungsgemäßen Vorform-
lingsystems derart an einem Spritzgusswerkzeug,
dass der Vorformling einer ersten Formhälfte des
Spritzgusswerkzeugs zugewandt ist,
– Schließen des Spritzgusswerkzeugs, wobei der
Vorformling durch den Unterstützungskörper ge-
gen die erste Formhälfte gedrückt wird,
– Öffnen des Spritzgusswerkzeugs,
– Entnehmen des Unterstützungskörpers (5), und
– Durchführen eines Spritzgussprozesses zur
Herstellung eines Spritzgussteils in dem Spritz-
gusswerkzeug, wobei der Vorformling an das
Spritzgussteil angebunden wird.

[0018] Das Vorformlingsystem wird vorzugsweise
derart in dem Spritzgusswerkzeug angeordnet, dass
der Vorformling an einer Wand des Spritzgusswerk-

zeugs anliegt und der Unterstützungskörper einer in-
neren Kavität des Spritzgusswerkzeugs zugewandt
bzw. innerhalb dieser Kavität angeordnet ist. Vor-
zugsweise wird die innere Kavität beim Schließen des
Spritzgusswerkzeugs durch den Unterstützungskör-
per derart ausgefüllt, dass der Unterstützungskörper
den Vorformling gegen die erste Formhälfte drückt.
Die innere Kavität des Spritzgusswerkzeugs ist zur
Ausbildung des Spritzgussbauteils ausgebildet. Der
Vorformling weist mindestens die erste Temperatur
auf, so dass dieser plastisch verformbar ist.

[0019] Das erfindungsgemäße Verfahren hat den
Vorteil, dass mit einfachen Mitteln ein Vorformling an
einem Bauteil, insbesondere einem Spritzgussbauteil
derart anordenbar ist, dass eine Ausschussrate ver-
ringert wird. Dabei bewirkt der Unterstützungskörper
ein langsameres Abkühlen des in einem Spritzguss-
werkzeug angeordneten, über die erste Temperatur
vorgeheizten Vorformlings, so dass ein Unterschrei-
ten der ersten Temperatur während des Drückens
des Vorformlings an der ersten Formhälfte nicht er-
folgt und eine entsprechende Formbarkeit des Vor-
formlings während dieses Prozesses sichergestellt
wird. Hierdurch wird die Gefahr einer Beschädigung
des Vorformlings während der Durchführung des Ver-
fahrens erheblich reduziert. Ein weiterer Vorteil ist,
dass der Vorformling bereits im Spritzgusswerkzeug
formbar und durch das Formen bereits zur Weiterver-
arbeitung in einem Spritzgussprozess zur Erzeugung
des Bauteils an dem Spritzgusswerkzeug angeord-
net. Auf diese Weise können Fertigungsaufwand so-
wie -kosten, beispielsweise für ein separates Werk-
zeug zum Formen des Vorformlings sowie durch Aus-
schussteile, deutlich reduziert werden.

[0020] Es ist vorteilhaft, wenn das Spritzgusswerk-
zeug und/oder Vorformlingsystem bereits vor dem
Spritzgussprozess auf mindestens die erste Tempe-
ratur erwärmt wird. Dies hat den Vorteil, dass eine
plastische Verformbarkeit des Vorformlings während
des Drückens des Vorformlings in die erste Formhälf-
te gewährleistet wird. Hierdurch sind eine Ausschuss-
rate und Fertigungskosten senkbar.

[0021] Vorzugsweise wird auf der Funktionsseite
des Vorformlings eine Schutzvorrichtung zum Schutz
der Funktionsseite vor Beschädigungen beim Umfor-
men angeordnet. Eine derartige Schutzvorrichtung
weist z. B. eine Schlichte, eine Folie und/oder einen
Film, wie z. B. einen Silikonfilm auf. Dies hat den Vor-
teil, dass Scherkräfte zwischen dem Vorformling und
der ersten Formhälfte reduzierbar sind. Ein Beschä-
digen des Vorformlings, insbesondere der Funktions-
seite, ist somit verhinderbar. Somit sind Fertigungs-
kosten senkbar.

[0022] Vorzugsweise wird ein Vorformlingsystem mit
einem zusätzlichen zweiten Vorformling verwendet,
wobei der zweite Vorformling gegen eine zweite
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Formhälfte des Spritzgusswerkzeugs gedrückt wird.
Durch ein Zusammenfahren der ersten Formhälf-
te und der zweiten Formhälfte wird das Vorform-
lingsystem vorzugsweise derart zusammengedrückt,
dass die Vorformlinge gegen das Spritzgusswerk-
zeug gedrückt werden und dabei die Form des Werk-
zeugs annehmen. Vorzugsweise wird beim Öffnen
des Werkzeugs mindestens ein Vorformling vom Un-
terstützungskörper abgelöst. Nach dem Öffnen des
Spritzgusswerkzeugs wird der Unterstützungskörper
vorzugsweise derart entnommen, dass die Vorform-
linge in dem Spritzgusswerkzeug verbleiben. An-
schließend wird der Spritzgussprozess durchgeführt,
bei dem die Vorformlinge an das hierbei erzeugte
Bauteil angebunden werden. Dieses Verfahren hat
den Vorteil, dass es zur Herstellung eines Sandwich-
bauteils durchführbar ist, bei dem ein Bauteil von zwei
Seiten von Vorformlingen umgeben ist, wobei keine
zusätzlichen Werkzeuge zum Formen der Vorform-
linge erforderlich sind.

[0023] Im Folgenden soll die Erfindung anhand ei-
nes bevorzugten Ausführungsbeispiels näher erläu-
tert werden. Es zeigen:

[0024] Fig. 1 eine schematische Seitenansicht ei-
ner bevorzugten Ausführungsform eines erfindungs-
gemäßen Vorformlingsystems; und

[0025] Fig. 2 ein Flussdiagramm einer bevorzugten
Ausgestaltung des erfindungsgemäßen Verfahrens.

[0026] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenan-
sicht einer bevorzugten Ausführungsform eines er-
findungsgemäßen Vorformlingsystems 1. Das Vor-
formlingsystem 1 weist einen Vorformling 2 mit ei-
ner Funktionsseite 3 und einer Montageseite 4 auf.
Die Montageseite 4 ist in dieser Ausführungsform
glatt bzw. im Wesentlichen glatt ausgebildet. Alterna-
tiv kann die Montageseite 4 Ausnehmungen und/oder
Erhebungen aufweisen, um einen besseren Halt mit
einem Spritzgussbauteil zu erzielen.

[0027] An der Montageseite 4 des Vorformlings 2 ist
ein Unterstützungskörper 5 mit einer ersten Seite 6
lösbar angeordnet. Der Unterstützungskörper 5 weist
in diesem Beispiel einen Querschnitt auf, der deut-
lich größer als der Querschnitt des Vorformlings 2 ist.
Dies hat insbesondere den Vorteil, dass mit dem Un-
terstützungskörper 5 Wärmeenergie speicherbar ist,
die während der Anordnung des Vorformlingsystems
1 in einem nicht dargestellten Spritzgusswerkzeug an
den Vorformling 2 weiterleitbar ist. Somit kühlt der in
dem Spritzgusswerkzeug angeordnete Vorformling 2
langsamer ab als ein Vorformling 2 ohne Unterstüt-
zungsvorrichtung 5 und ist somit besser verformbar,
insbesondere plastisch verformbar.

[0028] Es ist vorteilhaft, wenn die Unterstützungs-
vorrichtung 5 eine derartige Beschaffenheit aufweist,

dass ein plastisches Verformen des Vorformlings 2
weiterhin möglich ist, ohne dass dabei der Vorform-
ling 2 und/oder das Bauteil, wie z. B. das Spritz-
gussbauteil beschädigt werden. Daher ist der Unter-
stützungskörper 5 vorzugsweise elastisch verform-
bar. Vorzugsweise weist der Unterstützungskörper 5
in einem Temperaturbereich zwischen 20 und 300°C
eine elastische Verformbarkeit auf.

[0029] Das in Fig. 1 dargestellte Vorformlingsystem
1 ist derart in einem Spritzgusswerkzeug anorden-
bar, dass die Funktionsseite 3 des Vorformlings 2 ei-
ne Wand, z. B. einer ersten Formhälfte, des Spritz-
gusswerkzeugs kontaktiert und der Unterstützungs-
körper 5 einer Kavität des Spritzgusswerkzeugs zu-
gewandt bzw. innerhalb der Kavität angeordnet ist. In
einer alternativen Ausführungsform des Vorformling-
systems 1 weist der Unterstützungskörper 5 auf ei-
ner zweiten Seite 7 einen in dieser Abbildung nicht
gezeigten zweiten Vorformling 2 auf. Diese alternati-
ve Ausführungsform ist insbesondere zur Herstellung
von Spritzgussteilen in Sandwichbauweise geeignet,
bei denen ein Spritzgussteil von zwei Seiten von Vor-
formlingen umgeben ist.

[0030] In Fig. 2 ist eine bevorzugte Ausgestaltung
des erfindungsgemäßen Verfahrens in einem Fluss-
diagramm dargestellt. In einem ersten Verfahrens-
schritt 10 wird ein erfindungsgemäßes Vorformlings-
ystem 1 in einem Spritzgusswerkzeug derart ange-
ordnet, dass der Vorformling einer ersten Formhälf-
te des Spritzgusswerkzeugs zugewandt ist. In einem
zweiten Verfahrensschritt 20 wird das Spritzguss-
werkzeug durch ein Zusammenbewegen einer ersten
Formhälfte und einer zweiten Formhälfte geschlos-
sen. Hierdurch wird der Vorformling 2 durch den Un-
terstützungskörper 5 gegen die erste Formhälfte der-
art gedrückt, dass eine Form der ersten Formhälfte in
den Unterstützungskörper eingebracht wird.

[0031] Der Vorformling 2 weist vorzugsweise min-
destens eine erste Temperatur auf, um plastisch ver-
formbar zu sein und nicht beschädigt zu werden. Es
ist bevorzugt, dass das Vorformlingsystem 1 hierfür
auf mindestens die erste Temperatur erhitzt, vorzugs-
weise auf eine höhere Temperatur erhitzt wird, damit
der Vorformling 2 zumindest bis zum Ende des zwei-
ten Verfahrensschritts 20 plastisch verformbar bleibt.
Eine obere Temperaturgrenze beim Erhitzen ist eine
Temperatur bei der eine Beschädigung des Vorform-
lings 2 und/oder des Unterstützungskörpers 5 auftritt.

[0032] In einem dritten Verfahrensschritt 30 wird das
Spritzgusswerkzeug wieder geöffnet.

[0033] In einem vierten Verfahrensschritt 40 wird der
Unterstützungskörper 5 aus dem Werkzeug entnom-
men. Hierbei ist bevorzugt, dass der Vorformling 2 an
der ersten Formhälfte verbleibt.
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[0034] In einem fünften Verfahrensschritt 50 wird ein
Spritzgussprozess zur Herstellung eines Spritzguss-
teils in dem Spritzgusswerkzeug durchgeführt. Hier-
bei wird erhitztes Spritzgussmaterial in eine Kavität
des Spritzgusswerkzeugs eingebracht und innerhalb
dieser verteilt. Während dieses fünften Verfahrens-
schritts 50 wird der Vorformling 2 an das erzeugte
Spritzgussteil angebunden.

Bezugszeichenliste

1 Vorformlingsystem
2 Vorformling
3 Funktionsseite
4 Montageseite
5 Unterstützungskörper
6 erste Seite
7 zweite Seite
10 erster Verfahrensschritt
20 zweiter Verfahrensschritt
30 dritter Verfahrensschritt
40 vierter Verfahrensschritt
50 fünfter Verfahrensschritt

Patentansprüche

1.   Vorformlingsystem (1), aufweisend einen Vor-
formling (2) mit einer Funktionsseite (3) und einer
Montageseite (4), wobei die Montageseite (4) zur
Anordnung an einem Bauteil ausgebildet ist, wobei
der Vorformling (2) oberhalb einer ersten Temperatur
plastisch verformbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass an der Montageseite (4) ein Unterstützungskör-
per (5) angeordnet ist, wobei der Unterstützungskör-
per (5) zumindest oberhalb der ersten Temperatur
elastisch und/oder plastisch verformbar ist.

2.    Vorformlingsystem (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Unterstützungs-
körper (5) lösbar an dem Vorformling (2) gehalten ist.

3.  Vorformlingsystem (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Unterstützungs-
körper (5) Silikon aufweist und/oder aus Silikon gebil-
det ist.

4.  Vorformlingsystem (1) nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Unterstützungskörper (5) derart ausgebildet ist,
eine größere Wärmemenge als der Vorformling (2) zu
speichern.

5.  Vorformlingsystem (1) nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Vorformlingsystem (1) zur Verwendung in einem
Kunststoffspritzgussprozess zur Anordnung des Vor-
formlings (2) an einem Kunststoffspritzgussteil aus-
gebildet ist.

6.  Vorformlingsystem (1) nach einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Unterstützungskörper (5) zwischen zwei Vorform-
lingen (2) angeordnet ist, wobei die Montageseiten
(4) der Vorformlinge (2) mit dem Unterstützungskör-
per (5) zumindest teilweise in Kontakt stehen.

7.  Verfahren zum Anordnen mindestens eines Vor-
formlings (2) an einem Spritzgussteil, aufweisend die
Schritte:
– Anordnen eines Vorformlingsystems (1) nach ei-
nem der vorangehenden Ansprüche derart an einem
Spritzgusswerkzeug, dass der Vorformling (2) einer
ersten Formhälfte des Spritzgusswerkzeugs zuge-
wandt ist,
– Schließen des Spritzgusswerkzeugs, wobei der
Vorformling durch den Unterstützungskörper (5) ge-
gen die erste Formhälfte gedrückt wird,
– Öffnen des Spritzgusswerkzeugs,
– Entnehmen des Unterstützungskörpers (5), und
– Durchführen eines Spritzgussprozesses zur Her-
stellung eines Spritzgussteils in dem Spritzgusswerk-
zeug, wobei der Vorformling (2) an das Spritzgussteil
angebunden wird.

8.  Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vorformlingsystem (1) das Spritz-
gusswerkzeug und/oder Vorformlingsystem (1) be-
reits vor dem Spritzgussprozess auf mindestens die
erste Temperatur erwärmt wird.

9.    Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der Funktionsseite des
Vorformlings (2) eine Schutzvorrichtung zum Schüt-
zen der Funktionsseite vor Beschädigungen und/
oder Verbessern einer Ablösbarkeit des Vorformlings
aus der ersten Formhälfte angeordnet wird.

10.    Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass wird ein Vorform-
lingsystem (1) gemäß Anspruch 6 verwendet, wobei
der zweite Vorformling (2) gegen eine zweite Form-
hälfte des Spritzgusswerkzeugs gedrückt wird.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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