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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Hinterspritzen eines Dekormaterials und nach dem Verfahren herstellbares Ver-

bundprodukt

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah- 10
ren zum Hinterspritzen eines Dekormaterials (12), bei dem
das Dekormaterial (12) auf seiner Spritzseite (B) mit einer
Barriereschicht (14) kaschiert wird und anschlieRend mit ei-
ner Kunststoffformmasse (16) hinterspritzt wird, sowie ein
nach dem Verfahren herstellbares Verbundprodukt.

Es ist vorgesehen, dass als Barriereschicht (14) ein Ma-
schinen- oder Webwarenmaterial, insbesondere ein Gewe-
be, Gewirke oder Gestrick, verwendet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Hin-
terspritzen eines Dekormaterials sowie ein nach dem
Verfahren herstellbares Verbundprodukt.

[0002] Dekorative Oberflachen, insbesondere von
Fahrzeuginnenrdumen, werden durch Hinterspritz-
verfahren hergestellt. Dabei werden Dekormateriali-
en, beispielsweise Kunststofffolien oder Textilien, in
SpritzgieRwerkzeugen eingelegt und anschlielend
mit einer flieRfahigen Kunststoffformmasse auf einer
von einer Sichtseite abgewandten Seite des Dekor-
materials, der Spritzseite, hinterspritzt. Nach Aushar-
ten der Kunststoffformmasse behalt das so herge-
stellte Verbundprodukt seine durch einen Formraum
der Spritzgief3form vorgegebene aullere Form.

[0003] Um eine Beschadigung des empfindlichen
Dekormaterials durch die heil3e Kunststoffformmasse
wahrend der Hinterspritzung zu vermeiden, ist be-
kannt, das Dekormaterial vor der Hinterspritzung auf
seiner Spritzseite mit einer Barriereschicht aus Vlies
zu kaschieren. Die Vliesschicht verbindet sich beim
nachfolgenden Hinterspritzen mit der Kunststoff-
schicht. Um einen wirksamen Schutz des Dekorma-
terials beim Hinterspritzen zu gewahrleisten, sind re-
lativ hohe Schichtdicken des Vlieses erforderlich.
Dies fiihrt zu einem hohen Gewicht und hohen Kos-
ten. Ferner kann die Barriereschicht eine Faltenbil-
dung verursachen, die sich optisch nachteilig auf das
Dekormaterial Gbertragt.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Hinterspritzen eines De-
kormaterials bereitzustellen, das zu einem hinter-
spritzten Verbundprodukt mit mdglichst niedrigem
Gewicht fuhrt und mit niedrigen Kosten durchfiihrbar
ist. Es soll ferner ein entsprechendes Verbundpro-
dukt zur Verfigung gestellt werden.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie ein Verbund-
produkt nach Anspruch 8 gelost.

[0006] Erfindungsgemall wird als Barriereschicht
ein Maschen- oder Webwarenmaterial, insbesondere
ein Gewebe, ein Gewirke oder ein Gestrick, verwen-
det. Maschen- oder Webmaterialien haben gegenu-
ber den gemafR der Stand der Technik verwendeten
Vliesmaterialien den Vorteil einer héheren Wider-
standskraft gegenuber der Kunststoffformmasse.
Dies ermdglicht den Einsatz geringerer Schichtdi-
cken, der so genannten Grammatur, der Barriere-
schicht resultierend in der gewiinschten Reduktion
von Kosten und Gewicht des Verbundproduktes. Es
hat sich zudem als vorteilhaft erwiesen, dass die er-
findungsgemal eingesetzten Maschen- oder Web-
warenmaterialien aufgrund ihrer Elastizitat kaum zur
Faltenbildung infolge der beim Hinterspritzen einwir-
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kenden Scherkrafte neigen.

[0007] Barriereschichten aus synthetischen Faser
(Chemiefaser) haben sich aufgrund der guten Stabi-
litdt und der niedrigen Rohstoffpreise als besonders
vorteilhaft bewahrt. Zudem eignen sie sich zu einem
dauerhaften Verschmelzen mit der Kunststoffform-
masse.

[0008] Je nach Verwendung kann die Barriere-
schicht eine Grammatur von 30 bis 300 g/m? aufwei-
sen.

[0009] Es ist ferner mdglich, das Dekormaterial zu-
nachst auf seiner Spritzseite ganz oder teilflachig mit
einer Schaumstoffschicht zu kaschieren, ehe die Ka-
schierung mit der Barriereschicht erfolgt. Solche mit
Schaumstoff unterlegte Dekorformteile sind beson-
ders in Fahrzeuginnenraumen verbreitet.

[0010] Das erfindungsgemafe Verbundprodukt um-
fasst eine Dekormaterialschicht mit einer Sicht- und
einer Spritzseite, eine spritzseitig angeordnete Barri-
ereschicht aus einem Maschen- und Webwarenma-
terial und eine an die Barriereschicht anschlieRende
Kunststoffschicht. Optional kann zwischen der De-
kormaterialschicht und der Barriereschicht ganz oder
teilflachig eine Schaumstoffschicht angeordnet sein.

[0011] Das erfindungsgemalRe Verbundmaterial
eignet sich besonders vorteilhaft fir Fahrzeuginnen-
verkleidungen, beispielsweise fur Saulen-, Seiten-
oder Fahrzeugturverkleidungen.

[0012] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Er-
findung sind Gegenstand der brigen Unteranspru-
che.

[0013] Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfih-
rungsbeispielen anhand der zugehdrigen Zeichnun-
gen naher erlautert. Es zeigen:

[0014] Fig. 1 ein Verbundprodukt gemaf einer ers-
ten Ausfuhrungsform der Erfindung und

[0015] Fig.2 ein Verbundprodukt gemafy einer
zweiten Ausfuhrungsform der Erfindung.

[0016] Fig. 1 zeigt ein insgesamt mit 10 bezeichne-
tes Verbundprodukt in einer Schnittansicht. Das Ver-
bundprodukt 10 weist eine Dekormaterialschicht 12
mit einer Sichtseite A und einer Spritzseite B auf. Das
Dekormaterial 12 kann ein Textil oder auch ein
Schaumstoffmaterial sein, welches an seiner Sicht-
seite A zu einem Film verdichtet ist.

[0017] An seiner Spritzseite B ist das Dekormaterial
12 mit einer Barriereschicht 14 verbunden, die erfin-
dungsgemal} ein textiles Maschen- oder Webwaren-
material ist. Insbesondere kann als Barriereschicht
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ein vorzugsweise aus einer synthetischen Faser be-
stehendes Gewebe, Gewirke oder Gestrick einge-
setzt werden.

[0018] Spritzseitig schlielt an die Barriereschicht 14
eine hinterspritzte Kunststoffschicht 16 aus einem
thermoplastischen oder duroplastischen Kunststoff-
material an.

[0019] Die Herstellung des Verbundproduktes 10
aus Fig. 1 erfolgt, indem zunachst das Dekormaterial
12 mit der Barriereschicht 14 durch ein Ubliches Ka-
schierverfahren kaschiert wird. Die Barriereschicht
aus Maschen- oder Webwarenmaterial besitzt vor-
zugsweise eine Grammatur von 30 bis 300 g/m?. Der
bei der Kaschierung entstehende Verbund aus De-
kormaterial 12 und Barriereschicht 14 wird anschlie-
Rend in ein SpritzgieAwerkzeug eingelegt und mit der
flieRfahigen heiRen Kunststoffformmasse 16 hinter-
spritzt. Dabei wird die Sichtseite A des Dekormateri-
als 12 an eine Matrize des SpritzgieRwerkzeuges ge-
druckt, die eine AuBenkontur des herzustellenden
Formteils abbildet. Nach Ausharten des Kunststoffs
16 behalt das Verbundprodukt 10 diese Form dauer-
haft bei. Auf diese Weise lassen sich komplexe For-
men erzeugen. Es ist ebenfalls denkbar, dass durch
die entsprechend gestaltete Matrizenoberflache das
Dekormaterial 12 eine gewlinschte Textur erhalt.

[0020] Beim Hinterspritzprozess des Verbundes
aus Dekormaterial 12 und Spritzbarriere 14 wird die
Kunststoffformmasse 16 gehindert, bis an das oft
empfindliche Dekormaterial zu dringen und es zu be-
schadigen. Die Kunststoffformmasse 16 veran-
kert/verbindet sich mit dem Material der Barriere-
schicht 14, so dass sich eine dauerhafte Verbindung
zwischen dem als Trager fungierenden Kunststoff 16
und des Dekormaterials 12 ergibt.

[0021] Eine weitere Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Verbundproduktes 10 ist in Fig. 2
gezeigt. In Abweichung von der Ausfihrungsform
nach Fig. 1 ist hier zwischen Dekormaterial 12 und
Spritzbarriere 14 eine Schaumstoffschicht 18, welche
aus einem Polyurethan(PU)-, Polypropylen(PP)-
oder Polyethylen(PE)-Schaum besteht, angeordnet.
Die Schaumstoffschicht 18 kann gemaf’ der Darstel-
lung ganzflachig vorgesehen sein oder auch nur in
partiellen Bereichen vorhanden sein.

[0022] Die Herstellung des Verbundmaterials nach
Fig. 2 erfolgt, indem zunachst die Dekorschicht 12,
die Schaumstoffschicht 18 und die Barriereschicht 14
aus Maschen- oder Webwarenmaterial nacheinander
oder in einem Ein-Schritt-Verfahren miteinander ka-
schiert werden. Anschlieftend wird der gesamte Ver-
bund aus Dekorschicht 12, Schaumstoffschicht 18
und Barriereschicht 14 in das SpritzgieRwerkzeug
gelegt und auf der Spritzseite B mit der Kunststoff-
formmasse 16 hinterspritzt. Die Verwendung der Bar-
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riereschicht 14 ist besonders bei Schaumstoff-ka-
schierten Dekormaterialien 12 wichtig, da gerade die
Schaumstoffschicht haufig beim Hinterspritzen be-
schadigt wird.

Bezugszeichenliste

10 Verbundprodukt

12 Dekor

14 Barrierematerial

16 Kunststoffhinterspritzung

18 Schaumstoff

A Sichtseite

B Spritzseite
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Hinterspritzen eines Dekorma-
terials (12), bei dem das Dekormaterial (12) auf sei-
ner Spritzseite (B) mit einer Barriereschicht (14) ka-
schiert wird und anschliefend mit einer Kunststoff-
formmasse (16) hinterspritzt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Barriereschicht (14) ein Maschen-
oder Webwarenmaterial verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Barriereschicht (14) ein Gewebe,
ein Gewirke oder ein Gestrick verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Barriereschicht (14) aus ei-
ner synthetischen Faser besteht.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Barri-
ereschicht (14) eine Grammatur von 30 bis 300 g/m?
aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das De-
kormaterial (12) vor der Kaschierung mit der Barrier-
eschicht (14) auf seiner Spritzseite (B) ganz- oder
teilflachig mit einer Schaumstoffschicht (18) kaschiert
wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass als De-
kormaterial (12) ein Textil oder ein Schaumstoffmate-
rial verwendet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass als
Kunststoffformmasse (16) ein thermoplastischer oder
duroplastischer Kunststoff verwendet wird.

8. Verbundprodukt, herstellbar durch ein Verfah-
ren nach einem der Anspriche 1 bis 7, mit einer eine
Sichtseite (A) und eine Spritzseite (B) aufweisenden
Dekormaterialschicht (12), einer spritzseitig angeord-
neten Barriereschicht (14) und einer an die Barriere-
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schicht (14) anschlieBenden Kunststoffschicht (16),
dadurch gekennzeichnet, dass die Barriereschicht
(14) ein Maschen- oder Webwarenmaterial ist.

9. Verbundprodukt nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der Dekormaterial-
schicht (12) und der Barriereschicht (14) ganz- oder
teilflachig eine Schaumstoffschicht (18) angeordnet
ist.

10. Verbundmaterial nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verbundmaterial
eine Fahrzeuginnenverkleidung, insbesondere eine
Saulen-, Seiten- oder eine Fahrzeugturverkleidung
ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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