006/072361 A1 |1 000 0 00 RO A

(@]

O

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

./

N
(43) Internationales Veroffentlichungsdatum Ny
13. Juli 2006 (13.07.2006)

i
g N
=

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2006/072361 A1l

(51) Internationale Patentklassifikation:
B29C 45/16 (2006.01)

(21) Internationales Aktenzeichen:

(22) Internationales Anmeldedatum:
10. Dezember 2005 (10.12.2005)

Deutsch

PCT/EP2005/013278

(25) Einreichungssprache:

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch

(30) Angaben zur Prioritét:
102004062477.1

24. Dezember 2004 (24.12.2004) DE

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme
von US): BAYER MATERIALSCIENCE AG [DE/DE];
51368 Leverkusen (DE).

(72) Erfinder; und
(75) Erfinder/Anmelder (nur fir US): ZOLLNER, Olaf
[DE/DE]; Tempelhoferstr. 102, 51375 Leverkusen (DE).

JUST, Thorsten [DE/DE]; Bossbrunn 13, 97236 Rander-
sacker (DE). KOHL, Winfried [DE/ZA]; P. O. Box 143,
1600 Isando (ZA).

Gemeinsamer Vertreter: BAYER MATERI-
ALSCIENCE AG; Law And Patents, Patents And
Licensing, 51368 Leverkusen (DE).

(74)

(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiighare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AT, AU, AZ,BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH,
CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES,
FI, GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE,
KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV,
LY, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NG, NI,
NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG,
SK, SL, SM, SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US,
UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW.

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,

[Fortsetzung auf der niichsten Seite]

(54) Title: METHOD FOR THE PRODUCTION OF A COMPOSITE MOLDED PART MADE OF PLASTIC, AND USE

THEREOF

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES VERBUNDFORMTEILES AUS KUNSTSTOFF UND DES-

SEN VERWENDUNG

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing composite molded parts comprising several layers and the use

thereof, especially as mirrors for vehicles.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Verbundformteilen aus mehreren Schichten und

deren Verwendung, insbesondere als Spiegel fiir Fahrzeuge.



WO 2006/072361 A1 1IN} A0VOH0 T 00 000

GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, Zur Erkilirung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
7ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,  kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, des and Abbreviations") am Anfang jeder reguliren Ausgabe der
EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, PCT-Gazette verwiesen.

NL, PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG,

CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht



10

15

20

25

WO 2006/072361 . PCT/EP2005/013278

-1-

Verfahren zur Herstellung eines Verbundformteiles aus Kunststoff und dessen Verwendung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundformteiles aus mehreren

Kunststoffschichten und dessen Verwendung.

Aus der Literaﬁxr sind Verbunde aus Metallfolien und Polymeren bekannt, wobei diese Schichten

entweder verklebt und/oder durch Temperatur und Druck miteinander vefl_mnden werden. Nachteil
dieser Verbundsysteme ist, dass Wérme und Druck zur Verbindung der Schichten in einem
separateh Schritt erzeugt werden miissen. Dariiber hinaus ist es hdufig erforderlich, die Schicht-
kanten nachzuarbeiten. Befestigungselemente und dergleichen miissen nachtréglich in einem

separaten Schritt angebracht werden.

Aufgabe war es daher, ein Verfahren zur Verfiigung zu stellen, mit dem es auf technisch einfache
und kostengiinstige Weise moglich ist, Verbundformteile aus mehreren Schichten herzustellen, so
dass die Schichten haftend miteinander verbunden sind und gegebenenfalls weitere Elemente, wie

beispielsweise Befestigungselemente, bei der Herstellung direkt mit angebracht werden kénnen.
Diese Aufgabe konnte durch das erfindungsgeméiBe Verfahren gelost werden.

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundteiles aus mehreren

Schichten, wobei

a) eine Kunststofffolie, die gegebenenfalls auf mindestens einer Seite mindestens teilweise

beschichtet ist, in eine erste Hilfte eines gedffneten SpritzgieBwerkzeugs eingelegt wird,

b) das Werkzeug geschlossen wird, indem die zweite Hilfte des Werkzeugs auf der ersten

Hilfte angebracht wird, so dass ein Hohlraum gebildet wird,
c) die Folie im Werkzeug mit Kunststoff zur Erzeugung eines Formteils hinterspritzt wird,

d) das Werkzeug nach Abkithlung geoffnet wird und eine der beiden Hilften des Werkzeugs

entfernt wird, wobei das Formteil aus c) in der anderen Hilfte verbleibt,

e) danach das Werkzeug mittels einer Werkzeughilfte, die gegebenenfalls mit externem
Formtrennmittel versehen ist, erneut geschlossen wird, und dabei eine Kavitit zwischen

der Wand dieser Werkzeughélfte und dem Formteil erzeugt wird,

f) in die Kavitit ein Lack eingespritzt wird,
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g) das Werkzeug nach Aushértung des Lackes gedffnet und das lackierte Formteil

entnommen wird.

Die eingesetzte Folie kann vorzugsweise auf mindestens einer Seite mindestens teilweise

beschichtet sein.

Das erfindungsgemifBe Verfahren kann so durchgefiihrt werden, dass die beschichtete Folie in
Schritt a) so in die Werkzeughilfte eingelegt wird, dass entweder die Beschichtung zur
Werkzeugwand gerichtet ist oder dass die Beschichtung von der Wand der Werkzeughilfte

abgewandt ist.

Die eingesetzte Kunststofffolie ist bevorzugt 0,175 bis 3,00 mm dick. Die Folie kann mittels
Siebdruck, durch Vakuum oder auch durch andere bekannte Beschichtungstechniken beschichtet
werden. Als Beschichtungsmaterialien koénnen Farben, Metalle oder dergleichen eingesetzt

werden.

Anstelle einer einfachen Kunststofffolie mit oder ohne Beschichtung kann auch ein Folienverbund
eingesetzt werden. Die einfachste Ausfithrungsform ist ein dreischichtiger Aufbau aus einer
Kunststofffolie, beispielsWeise einer Metallschicht und daran sich anschlieBend wieder eine
Kunststofffolie. Der Vorteil eines derartigen Aufbaus besteht darin, dass die Beschichtung

geschiitzt ist.

Damit die Folie, die in die eine Hilfte des offenen Werkzeugs eingelegt wird, nicht verrutécht,
wird sie vorzugsweise durch Vakuum, statische Aufladung oder durch mechanische Verankerung

in der Werkzeughilfte fixiert.

Wird die Folie so in die Werkzeughilfte eingelegt, dass die Beschichtung nach innen zeigt, wird
diese Beschichtung beim Hinterspritzen direkt mit dem eingespritzten Kunststoff bedeckt. Wird
hingegen die Folie so in das Werkzeug eingelegt, dass die Beschichtung nach auflen zeigt, wird der

Kunststoff beim Hinterspritzen direkt auf die Kunststofffolie gespritzt.

Die eingesetzte Folie ist vorzugsweise transparent. Bevorzugt werden als Kunststoffmaterial fiir
die Folie Polycarbonat (PC), Polymethylmethacrylat (PMMA), Styrolacry!nitril (SAN) und Cyclo-
polyolefincopolymere (COC), transparentes Polyamid und Blends dieser Kunststoffe eingesetzt.

Als Kunststoff fiir das Hinterspritzen wird vorzugsweise PC, SAN, COC und PMMA eingesetzt.

Die Kunststoffe fiir das Hinterspritzen sind ebenfalls bevorzugt transparent.

Das Werkzeug wird fiir den Schritt ¢) vorzugsweise auf 70 bis 110°C beheizt.



10

15

20

25

30

WO 2006/072361 PCT/EP2005/013278

-3

Nach dem Hinterspritzen wird das Werkzeug nach Abkﬁhlung gedffnet. Danach wird die Werk-
zeughiilfte, in der sich das Formteil befindet, mit einer neuen Werkzeughilfte zusammengefiihrt,
wobei eine Kavitit zwischen der Wand der neuen Werkzeughilfte und dem Formteil gebildet wird.
Diese Kavitit ist ein Spalt zwischen der Wand der neuen Werkzeughilfte und des Formteils. Diese
Kavitéit kann entweder dadurch gebildet werden, indem die neue Werkzeughilfte etwas grofler ist
als die vorangegangene Werkzeughilfte, die entfernt wurde, oder dadurch, dass das Formteil
wihrend des Abkiihlvorganges geschrumpft ist. In diesem Fall ben6tigt man keine neue groBere

Werkzeughilfte, sondern kann die Hilfte benutzen, die vorab verwendet wurde.

In die so gebildete Kavitit (Spalt, Hohlraum) wird dann der Lack eingebracht. Der Spalt entspricht

der Dicke des aufgetragenen Lackes.

Als Lack konnen die bekannten Lacksysteme eingesetzt werden, die UV-Schutz und/oder
Kratzfestigkeit bieten, wie z.B. Urethanacrylate, 2-Komponenten-Polyurethanlacke oder anorga-

nische Lacke, bevorzugt auf Basis von Polysiloxanen.

Die erfindungsgemiflen Verbundteile kénnen in der Automobilindustrie, insbesondere als Innen-

und AuBenspiegel fiir Fahrzeuge und in anderen Industriezweigen als Formteil verwendet werden.

Abbildung 1 zeigt unter A) eine Form mit einer ersten Hilfte (1) und einer zweiten Hilfte (2),
wobei in der ersten Hilfe eine Kunststofffolie (4) eingelegt ist. Unter B) ist die Form geschlossen,
in dem die beiden Hilften aufeinander gestellt werden und dabei ein Hohlraum (5) gebildet wird.
C) und D) zeigen den Austausch der Hilfte (1) durch eine weitere Hilfte (3), nachdem in den
Hohlraum (5) ein Kunststoff (6) eingespritzt wurde. E) zeigt den Lack (7), der in den Spalt
eingespritzt wurde, der durch die zweite Hilfte (2) und die weitere Hilfte (3) gebildet wird. Unter

F) wird das Formteil (8) entfernt.

Abbildung 2 zeigt unter A) eine Form mit einer ersten Hilfte (1) und einer zweiten Hilfte (2),
wobei in der ersten Hilfe eine Kunststofffolie (4) eingelegt ist. Unter B) ist die Form geschlossen,
in dem die beiden Hilften aufeinander gestellt werden und dabei ein Hohlraum (5) gebildet wird.
C’) und D) zeigen den Austausch der Hilfte (2) durch eine weitere Hilfte (3), nachdem in den
Hohlraum (5) ein Kunststoff (6) eingespritzt wurde. E’) zeigt den Lack (7), der in den Spalt
eingespritzt wurde, der durch die erste Hilfte (1) und die weitere Hélfte (3) gebildet wird. Unter

F’) wird das Formteil (8) entfernt.

Die Erfindung soll anhand des nachfolgenden Beispiels ndher erldutert werden.
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Beispiel
Herstellung eines Verbundteiles in Form eines Spiegels:

In ein Stahlwerkzeug wurde in eine erste Werkzeughilfte eine metallisierte Polycarbonatfolie
(Makrolon® DE 1.1; 0,175 mm dick) eingelegt. Durch elektrostatische Aufladung wurde diese
_ Folie im Werkzeug gehalten. Die Werkzeugtemperatur lag bei ca. 70°C. Nach dem SchliéBen der
Form mittels der zweiten Werkzeughilfte wurde Polycarbonat (Makrolon® AL 2647) in das
Werkzeug gespritzt. Die Temperatur des Makrolon® AL 2647 lag bei 290°C. Die Einspritzzeit lag
bei ca. 5 Sekunden. Nach etwa 30 Sekunden Abkiihlzeit wird das Werkzeug gedffnet. Das Formteil
verblieb in der ersten Werkzeughilfte. Danach wurde eine neue Werkzeughilfte zum Schlieflen
des Werkzeuges eingesetzt. Es verblieb ein Spalt zwischen dem Makrolon® Al 2647 des Formteils
und der neuen Werkzeughilfte. Der Spalt wurde auf ca. 0,1 mm eingestellt. In diesen freien Spalt
wurde ein 2-Komponenten Polyurethanlackl) (basierend auf Desmophen® und Desmodur®)
eingespritzt. Das Lacksystem hatte eine Temperatur von 80°C ﬁnd das Werkzeug von ca. 60°C.
Die Einspritzzeit lag bei ca. 2 Sekunden. Zur Aushirtung des Lackes wurden ca. 80 Sekunden

benétigt. Danach wurde das Werkzeug gedffnet und das fertige Verbundteil entnommen.

Bei dem eingesetzten Lack!) handelt es sich um einen 16semittelfreien aliphatischen Polyurethan-
lack aus einer Mischung aus einem losemittelfreien Polyesterpolyol (Desxriophen® VPLS 22 49-1
der Fa. Bayer MaterialScience AG) und einem ldsemittelfreien aliphatischen Polyisocyanat
(Desmodur® XP 2410 der Fa. Bayer MaterialScience AG) in einem Mengenverhiltnis von 1:1 (mit
ca. 1 Gew.-% DBTL (Dibutylzinndilaurat) katalysiert).
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Verfahren zur Herstellung eines Verbundteiles aus mehreren Schichten, wobei

a) eine Kunststofffolie, die gegebenenfalls auf einer Seite mindestens teilweise
beschichtet ist, in eine erste Hilfte eines ge6ffneten SpritzgieBwerkzeugs eingelegt

wird,

"~ b) das Werkzeug geschlossen wird, indem die zweite Hilfte des Werkzeugs auf der

ersten Hilfte angebracht wird, so dass sich ein Hohlraum bildet,

c) die Folie im Werkzeug mit Kunststoff zur Erzeugung eines Formteils hinterspritzt

wird,

d)  das Werkzeug nach Abkiihlung gedffnet wird und eine der beiden Hilften des
Werkzeugs entfernt wird, wobei das Formteil aus c) in der anderen Hilfte

verbleibt,

€) danach das Werkzeug mittels einer Werkzeughilfte, die gegebenenfalls mit
externem Formtrennmittel versehen ist, emeut geschlossen wird, und dabei eine

Kavitit zwischen der Wand dieser Werkzeughilfte und dem Formteil erzeugt wird,
f) in die Kavitit ein Lack eingespritzt wird,

g)v das Werkzeug nach Aushirtung des Lackes gedffnet und das lackierte Formteil

entnommen wird.

Verfahren gemiB Anspruch 1, wobei die Kunststofffolie auf mindestens einer Seite

mindestens teilweise beschichtet ist.

Verfahren gemifl Anspruch 2, wobei die beschichtete Folie in Schritt a) so in die Werk-
zeughiilfte eingelegt wird, dass die Beschichtung zur Werkzeugwand gerichtet ist.

Verfahren gemidB Anspruch 2, wobei die beschichtete Folie in Schritt a) so in die Werk-
zeughilfte eingelegt wird, dass die Beschichtung von der Wand der Werkzeughilfte

abgewandt ist.

Verwendung der nach dem Verfahren gemifl einem der Anspriiche 1 bis 3 hergestellten
Verbundteile in der Automobilindustrie, insbesondere als Innen- und AuBenspiegel fiir

Fahrzeuge sowie in anderen Industriezweigen als Formteil.
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