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(54) Verfahren zur Herstellung eines Kfz-Innenausstattungsbauteils

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Kifz-Innenausstattungsbauteils (1) aus einem
Grundkérper (2), der vollstandig oder zumindest
teilweise aus einem polymeren Werkstoff hergestellt
wird, und der von Seitenkanten (7) entlang seines
Umfangs begrenzt ist, wobei zumindest eine
Seitenkanten (7) zumindest teilweise, bevorzugt
samtliche Seitenkanten (7) entlang des gesamten ;
Umfangs des Grund-kdérpers (2), mit einem g
Abdeckelement (9) auf Kunststoffbasis versehen
werden, das mittels eines 3D-Druckverfahrens
hergestellt wird. Weiter betrifft die Erfindung ein mit
Verfahren hergestelltes Kfz-Innenausstattungsbauteils
(1) sowie die Verwendung eines 3D-Druckers.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kifz-
Innenausstattungsbauteils (1) aus einem Grundkorper (2), der vollstandig oder
zumindest teilweise aus einem polymeren Werkstoff hergestellt wird, und der von
Seitenkanten (7) entlang seines Umfangs begrenzt ist, wobei zumindest eine Sei-
tenkanten (7) zumindest teilweise, bevorzugt samtliche Seitenkanten (7) entlang
des gesamten Umfangs des Grund-korpers (2), mit einem Abdeckelement (9) auf
Kunststoffbasis versehen werden, das mittels eines 3D-Druckverfahrens herge-
stellt wird. Weiter betrifft die Erfindung ein mit Verfahren hergestelltes Kfz-

Innenausstattungsbauteils (1) sowie die Verwendung eines 3D-Druckers.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kifz-
Innenausstattungsbauteils aus einem Grundkorper, der zumindest teilweise aus
einem polymeren Werkstoff hergestellt wird, und der von Seitenkanten entlang
seines Umfangs begrenzt ist, wobei zumindest eine Seitenkanten zumindest teil-
weise, bevorzugt samtliche Seitenkanten entlang des gesamten Umfangs des

Grundkérpers, mit einem Abdeckelement auf Kunststoffbasis versehen werden.

Weiter betrifft die Erfindung ein Kfz-Innenausstattungsbauteil mit einem Grundkor-
per, der zumindest teilweise aus einem polymeren Werkstoff besteht, und der von
Seitenkanten entlang seines Umfangs begrenzt ist, wobei an zumindest einer Sei-
tenkanten zumindest teilweise, bevorzugt an samtliche Seitenkanten entlang des
gesamten Umfangs des Grundkdrpers, ein Abdeckelement auf Kunststoffbasis

angeordnet ist.
Zudem betrifft die Erfindung die Verwendung eines 3D-Druckers.

Kfz-Innenausstattungsbauteile, wie beispielsweise Hutablagen, Ladebbden, Sei-
tenverkleidungen, Turverkleidungen, etc., werden heute teilweise als Sandwich-
bauteile mit einem Kernelement, das beidseits von zumindest einer Deckschicht
abgedeckt ist, hergestellt, um damit den Anforderungen der Automobilindustrie
hinsichtlich Gewichtsreduktion gerecht zu werden. Das Kernelement kann dazu

als Leichtbauteil ausgefuhrt sein, beispielsweise als Wabenplatte.

Derartige Bauteile fur Kraftfahrzeuge werden heute teils durch Verpressen des
Schichtaufbaus in einer entsprechenden Form fur die Konturgebung hergestellt.
Dazu wird das vorerst ebenflachige Ausgangsmaterial des Schichtaufbaus norma-
lerweise Ubereinander gelegt und in der Folge in eine Presse eingelegt, wobei in
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der Presse auch gleichzeitig die Verbindung der einzelnen Lagen erfolgt, bei-

spielsweise durch die Ausltbung von Druck und Temperatur.

Herstellungsbedingt werden die Halbfabrikate in einer UbergréRe in die Presse
eingelegt, sodass die endgultige Formgebung nach dem Verpressen erfolgt. Dies
kann beispielsweise mit einer so genannten Pinch oder Tauch-Kante mit einem
abscherenden Werkzeug erfolgen, wozu der verpresste Bauteil in ein Schneid-
werkzeug eingelegt wird oder die Pressform dieses Schneidewerkzeug bereits
umfasst. Der Vorteil dieses Verfahrens liegt darin, dass das Bauteil in einem
Schritt herstellbar ist. Nachteilig dabei ist allerdings, dass die Schnittkanten ein
unsauberes Erscheinungsbild aufweisen. Weiter kann die Oberware an den Be-
schnittkanten ausfransen. Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, dass die Werk-
zeuge Ublicherweise eine kurze Standzeit aufweisen, da mit zunehmender Ver-

wendungsdauer die Beschnittqualitat schlechter wird.

Um diesen Problemen zu begegnen wurden im Stand der Technik bereits unter-

schiedlichste Verfahren vorgeschlagen, die Beschnittkanten einzufassen.

So beschreibt beispielsweise die AT 509 944 A1 ein Verfahren zur Herstellung
eines Bauteils fur ein Kraftfahrzeug nach dem ein mehrschichtiger Grundkorper
hergestellt und unter Ausbildung einer Beschnittkante zumindest teilweise im
Randbereich beschnitten wird, wobei die Beschnittkante in einer Form mit einem
Formhohlraum mit zumindest einem Kunststoff zur Ausbildung eines Randelemen-

tes umspritzt oder mit einem Kunststoff umschaumt wird.

Aus der DE 10 2009 046 811 A1 ist ein Verfahren zur Herstellung einer Kraftfahr-
zeughutablage bekannt, bei dem nach dem Ausstanzen der Hutablage aus einem

Verbundmaterial eine Leiste an der hinteren Kante der Hutablage befestigt wird.

Nachteilig bei den bekannten Verfahren ist, dass diese relativ unflexibel in Hinblick
auf Klein- und Kleinstserien von Kfz-Innenausstattungsbauteilen sind, wenn die

Einfassung der Beschnittkanten in situ hergestellt werden soll.
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Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Moglichkeit zu schaffen, mit
der Kfz-Innenausstattungsbauteile mit einem Serienherstellungsverfahren in

Kleinstserien bzw. als Einzelanfertigung hergestellt werden kdnnen.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit den eingangs genannten Verfahren geldst,

nach dem das Abdeckelement mittels eines 3D-Druckverfahrens hergestellt wird.

Weiter wird die Aufgabe der Erfindung durch das eingangs genannte Kfz-
Innenausstattungsbauteil gelost, bei dem das Abdeckelement mittels 3D-Druck

hergestellt ist.

Zudem wird die Aufgabe der Erfindung durch die eingangs genannte Verwendung
eines 3D-Druckers geldst, nach der vorgesehen ist, dass ein Abdeckelement auf
Kunststoffbasis entlang von zumindest einer Seitenkante eines, zumindest teilwei-
se aus einem polymeren Werkstoff hergestellten Grundkdrpers eines Kfz-

Innenausstattungsbauteils hergestellt wird.

Von Vorteil ist dabei, dass das Abdeckelement frei hinsichtlich Form und Farbe
sowie hinsichtlich der verwendeten Kunststoffbasis hergestellt werden kann. Dar-
Uber hinaus ist die Ausbildung von sehr schmalen Abdeckelementen problemlos
moglich, die mit anderen Verfahren nur mit sehr hohem Aufwand herstellbar sind.
Das Abdeckelement zur Kantenabdeckung kann in einem Schritt hergestellt und
auf den Rohling fur das Kfz-Innenausstattungsbauteil aufgebracht und gegebe-
nenfalls mit diesem verbunden werden. Es ist damit eine entsprechende Kosten-
reduktion realisierbar. Eine weitere Kostenreduktion wird durch den Entfall bzw.
die Reduktion von Entwicklungskosten und den Entfall von Werkzeugkosten fur
Spritzgusswerkzeuge, Extrusionswerkzeuge, Schaumwerkzeuge, etc., Transport-
kosten, erreichbar. Obwohl dieses Verfahren also sehr gut fur Einzelanfertigungen
einsetzbar ist, kann es trotzdem auch in der (Grof3-)Serienfertigung angewandt
werden, sodass also die bedarfsorientierte Produktion vereinfacht werden kann.
Daruber hinaus kann damit die Beschaffung der Kfz-Innenausstattungsbauteile
durch den Kunden vereinfacht werden, indem er die Daten fur die Herstellung des
Abdeckelementes, d.h. seine spezifische gewlnschte Form und dessen Farbe

sowie die Situierung auf dem Kfz-Innenausstattungsbauteil, etc., in das System
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des Herstellers des Kfz-Innenausstattungsbauteil einspielt. Zusammen mit Daten
der Kapazitatsauslastung beim Hersteller kann damit auch der Lieferzeitpunkt be-
stimmt oder gegebenenfalls sogar vom Kunden vorgegeben werden. Durch das
Einspielen der Kundendaten kann damit das Kfz-Innenausstattungsbauteil gege-
benenfalls auch vollig automatisch ohne weitere Eingriffe durch den Hersteller ge-
startet werden, sodass letztere nur noch die Bereitstellung der Rohstoffe in ausrei-

chendem Ausmalf sicherstellen muss.

Das Abdeckelement kann im einfachsten Fall als einfache Randleiste ausgefthrt
sein, insbesondere wenn die Haftfestigkeit des Abdeckelementes auf dem Grund-
korper durch eine entsprechend gute Werkstoffkompatibilitat ausreichend ist bzw.

wenn eine mechanische Verankerung vorgesehen ist.

Es ist aber auch moglich, dass das Abdeckelement den Grundkdrper beidseits
umgreifend hergestellt wird, wodurch Haftfestigkeitsschwierigkeiten besser entge-
gen getreten werden kann, da damit zwischen dem Grundkoérper und dem Abde-

ckelement ein Formschluss ausgebildet werden kann.

Nach einer Ausfuhrungsvariante des Verfahrens kann vorgesehen werden, dass
der Grundkoérper zumindest im Bereich der mit dem Abdeckelement zu versehen-
den Seitenkante(n) vor der Herstellung des Abdeckelementes erwarmt wird. Es
kann damit die Haftung des Abdeckelementes am Grundkorper verbessert wer-
den. Weiter kann damit besser vermieden werden, dass der Werkstoff fur das Ab-
deckelement nach dessen Applikation auf dem Grundkoérper zu rasch abkuhlt und

dadurch Storstellen im Abdeckelement entstehen.

Weiter kann vorgesehen werden, dass am Beginn der Herstellung des Abde-
ckelementes auf dem Grundkdrper mit einer ersten Temperatur und am Ende mit
einer zweiten Temperatur erfolgt, wobei die erste Temperatur hoher ist als die
zweite Temperatur. Durch diese Ausflihrungsvariante kann erreicht werden, dass
zu Beginn des Aufbaus des Abdeckelementes das Kunststoffbasismaterial fur das
Abdeckelement besser fliett, wodurch die Nachbildung der Kontur des Grundkor-
pers im Bereich, in dem das Abdeckelement angeordnet werden soll, einfacher

und mit hGherer Genauigkeit erfolgen kann. Durch das dazu relativ kiihlere Auf-
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bringen des Kunststoffbasismaterials am Ende des 3D-Drucks kann wiederum der
ortsgenaue Druck verbessert werden, sodass also die Konturen nicht ,ver-
schwimmen* sondern die Formgebung fir das Abdeckelement mit einer hheren
Prazision erfolgen kann. Durch die verringerte FlielRbewegung des Kunststoffba-
sismaterials am Ende des Auftrags des Abdeckelementes kann zudem die Pro-
grammierung des Abdeckelementes vereinfacht werden, da Einflussfaktoren auf

die formgetreue Abscheidung des Abdeckelementes reduziert werden konnen.

Nach einer Ausfuhrungsvariante dazu kann vorgesehen sein, dass das Herstellen
des Abdeckelementes auf den Grundkorper unter Anwendung eines Temperatur-
gradienten zwischen der ersten Temperatur und der zweiten Temperatur erfolgt,
wodurch eine langsamere Absenkung der Temperatur Uber die Zeit erreicht wer-
den kann. Es kdnnen damit Fehler im Aufbau des Abdeckelementes, die gegebe-
nenfalls durch zu hohe Temperaturunterschiede wahrend der Abscheidung ent-

stehen konnen, besser vermieden werden.

Es ist weiter moglich, dass in zumindest einer, die Seitenkante des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 bildende Stirnflache eine hinterschnittene Nut ausge-
bildet wird. Auch mit dieser Ausfuhrungsvariante kann die Haftung des Abde-
ckelementes am Grundkorper verbessert werden, da sich durch die Hinterschnei-
dung zusatzlich ein Formschluss ausbilden lasst. Dabei ist wiederum die voran-
stehende Ausfuhrungsvariante von Vorteil, wonach am Anfang der Ausbildung der
Aufbau des Abdeckelementes mit einer relativ hOheren Temperatur stattfinden
kann, da durch das verbesserte Flielken des Kunststoffbasismaterials fur das Ab-
deckelement die Hinterschneidung einfacher und mit héherer Sicherheit mit dem

Kunststoffbasismaterial ausgefullt werden kann.

Es ist auch moglich, dass aus einem zweiten Werkstoff in dem Abdeckelement
zumindest ein Verstarkungselement mittels 3D-Druck ausgebildet wird. Auch bei
dieser Ausfuhrungsvariante zeigt sich wiederum die Starke des Verfahrens, da
durch die Flexibilitat hinsichtlich der Form und der Position derartige Verstar-
kungselemente einfach und an die BedUlrfnisse besser angepasst in das Abde-
ckelement eingebaut werden konnen. Es sind dabei auch nichtlineare Ausfuhrun-

gen von derartigen Verstarkungselementen einfacher realisierbar.
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Andererseits ist es mit dem Verfahren aber auch relativ einfach moglich, das Ab-
deckelement mit einem Hartegradienten herzustellen. Es ist damit eine Ausflh-
rung des Abdeckelementes einfacher darstellbar, bei der der an den Grundkorper
anschlielende Bereich des Abdeckelementes harter und der aufllere Endbereich
des Abdeckeckelementes dazu relativ weicher ist. Durch diese Ausgestaltung des
Abdeckelementes kann einerseits das ,Klappern® des Kfz-
Innenausstattungsbauteils wahrend der Fahrt besser vermieden werden. Anderer-
seits kann damit aber auch die Anlage des Kfz-Innenausstattungsbauteils an ein
weiteres Bauteil verbessert werden, da die Konturen des weiteren Bauteils durch
das im Anlagebereich weichere Abdeckelement von diesem besser abgebildet
werden konnen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jeweils in vereinfachter, schematischer Darstellung:
Fig. 1 ein Kfz-Innenausstattungsbauteil in Schragansicht;

Fig. 2 einen Ausschnitt einer erste Ausfihrungsvariante der Anordnung eines
Abdeckelementes an einem Grundkorper des Kfz-

Innenausstattungsbauteils im Querschnitt;

Fig. 3 einen Ausschnitt einer anderen Ausflihrungsvariante der Anordnung
eines Abdeckelementes an einem Grundkérper des Kfz-

Innenausstattungsbauteils im Querschnitt;

Fig. 4 einen Ausschnitt einer weiteren Ausflhrungsvariante der Anordnung
eines Abdeckelementes an einem Grundkorper des Kfz-

Innenausstattungsbauteils im Querschnitt;

Fig. 5 eine Druckvorrichtung zur Herstellung des Abdeckelementes auf dem

Grundkorper des Kfz-Innenausstattungsbauteils;

Fig. 6 einen Ausschnitt aus einer Produktionslinie zur Herstellung eines Kfz-

Innenausstattungsbauteils.
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EinflUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden konnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

Fig. 1 zeigt ein Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 in Form einer Gepackraumabde-
ckung fur ein Kraftfahrzeug, teilweise auch als Hutablage bezeichnet, in

Schragansicht. Die Hutablage ist insbesondere freitragend ausgefuhrt.

Es sei bereits an dieser Stelle ausgefuhrt, dass das Kfz-Innenausstattungsbauteil

1 auch fur einen anderen Verwendungszweck in Kraftfahrzeugen ausgebildet sein
kann. Beispielsweise kann das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 als (Sei-
ten)Verkleidung fur eine Kraftfahrzeugtlr oder einen Kofferraum, eine Saule, bei-
spielsweise die A-, B- oder C-Saule eines Kraftfahrzeuges, als Ladeboden an sich,
etc., ausgebildet sein. Zudem kann das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 auch ein
Akustikbauteil fur ein Kraftfahrzeug sein, mit dem beispielsweise der Larmpegel im
Fahrgastraum reduziert werden kann oder mit dem eine ganz bestimmte, beab-
sichtigte Gerauschkulisse im Fahrgastraum des Kfz erzeugt wird. Dartber hinaus
kann das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 auch im Motorraum eines Kfz eingesetzt

werden, z.B. fur die Reduktion des Larmpegels.

Das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 umfasst einen Grundkorper 2, der zumindest
eine Dekorschicht 3 auf einer Oberseite 4, die im geschlossenen Zustand des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 (nach oben) in den Fahrgastraum weist, sowie eine
unterhalb dieser Dekorschicht 4 angeordnete und bevorzugt mit dieser verbunde-
ne Kernschicht 5 aufweist. Gegebenenfalls kann zwischen der Dekorschicht 3 und
der Kernschicht 5 zumindest eine weitere Schicht angeordnet sein, ebenso kann
auf der Unterseite des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 eine weitere Dekorschicht
bei Bedarf angeordnet werden. Derartige Ausgestaltungen von Gepackraumabde-

ckungen, wie sie Ublicherweise fur Kombinationskraftfahrzeuge verwendet wer-
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den, bei denen der Kofferraum, das heildt der Gepackraum, nur Gber dieses Kfz-
Innenausstattungsbauteil 1 vom Fahrgastraum abgegrenzt ist, sind bereits aus
dem Stand der Technik bekannt.

Der Grundkérper 2 wird vollstandig oder zumindest teilweise aus einem polymeren
Werkstoff hergestellt. Vorzugsweise weist der Grundkorper 2 zumindest eine
Schicht auf, insbesondere die Kernschicht 5, die zumindest teilweise aus einem

thermoplastischen und/oder duroplastischen Kunststoff besteht.

Im Rahmen der Erfindung sind beispielsweise Kernschichten 2 einsetzbar, die fol-

genden Aufbau aufweisen:
- erste Deckschicht, Schaumstoffschicht, zweite Deckschicht,
- erste Deckschicht, Wabenschicht, zweite Deckschicht
- nur Deckschicht.

Die erste und/oder die zweite Deckschicht bestehen vorzugsweise aus einem
thermoplastischen und/oder duroplastischen Kunststoff. In diesem kdnnen gege-

benenfalls die nachstehend genannten Verstarkungsfasern eingelagert sein.

Das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 kann einteilig ausgebildet sein, wie dies in Fig.
1 dargestellt ist. Ebenso besteht die Mdglichkeit, dass dieses mehrteilig aus ins-
besondere uber ein Filmscharnier miteinander verbundenen Teilen besteht, so-
dass das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 zusammenlegbar bzw. zusammenfaltbar

ist. Auch derartige Ausgestaltungen sind aus dem Stand der Technik bekannt.

Wie Fig. 1 zeigt, kann an der Oberseite 4 des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1

zumindest eine Vertiefung 6 angeordnet bzw. ausgebildet sein.

Die Dekorschicht 3 kann beispielsweise durch einen Teppich, ein Vlies, einen Filz
oder dergleichen sein. Die Kernschicht 5 kann durch einen Schaumstoff gebildet
sein, beispielsweise einem Polyurethanschaum, wobei dieser Schaumstoff ein so
genannter Neuschaum sein kann oder ein Verbundschaum, bei dem Schaum-

stoffpartikel aus Abfallen und Resten mit Neuschaum miteinander verbunden wer-
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den. Ebenso besteht die Moglichkeit, dass die Kernschicht 5 durch eine Waben-
platte, z.B. aus Karton oder Papier oder einem Kunststoff, insbesondere Polypro-
pylen, zumindest teilweise gebildet ist bzw. kann diese Kernschicht 5 auch durch
eine Kunststoffschicht, insbesondere eine mit Fasern verstarkte, thermoplastische
Kunststoffschicht, gebildet sein. Als Fasern konnen sowohl anorganische, bei-
spielsweise Glasfasern, Kohlenstofffasern, als auch organische Fasern, beispiels-

weise Polyesterfasern, Naturfasern, etc. verwendet werden.

Derartige Kfz-Innenausstattungsbauteile 1 werden tblicherweise durch aufeinan-
der legen der einzelnen Schichten und einlegen dieses Schichtmaterials in eine
Pressform mit anschlieRendem Verpressen hergestellt, wobei das Schichtmaterial
normalerweise grofier ausgebildet ist als das endgultige Kfz-
Innenausstattungsbauteil 1, sodass es notwendig ist, dass im Bereich zumindest
einer der Seitenkanten 7 ein Beschnitt unter Ausbildung zumindest einer Be-
schnittkante 8 (Fig. 2) durchgefuhrt wird. Der Grundkdrper 2 kann an mehreren
oder allen Seitenkante 7 eine derartige Beschnittkante 8 aufweisen.

Im Bereich dieser Beschnittkante 8 tritt der Schichtaufbau zutage, sodass also die
Kernschicht 5 zu sehen ist. Zur Abdeckung der Beschnittkante 8 ist vorgesehen,
dass an dieser zumindest teilweise ein Abdeckelement 9 ausgebildet bzw. ange-
ordnet wird. Das Abdeckelement 9 dient einerseits dazu, den offenliegenden
Schichtaufbau an den Stirnseiten des Grundkoérpers abzudecken bzw. auch zur
Vermeidung von Verletzungen, da die Seitenkanten 7 des Grundkorpers 2 u.U.
scharfkantig sind bzw. an diesen u.U. Fasern, beispielsweise Glasfasern, aus der
Kernschicht 5 austreten, falls letzte aus einem faserverstarktem Kunststoff gebil-
det ist.

Das Abdeckelement 9 erstreckt sich in Richtung des Umfangs des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 Uber zumindest einen Teil zumindest einer der Sei-
tenkanten 7. Vorzugsweise erstreckt sich das Abdeckelement zur Ganze entlang
samtlicher Seitenkanten 7, an denen der Schichtaufbau des Grundkérpers 2 durch
dessen Bearbeitung frei gelegt worden ist, insbesondere durchgehend entlang des

gesamten Umfangs des Grundkdrpers 2.
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Das Abdeckelement 9 wird mittels 3D-Druck aus zumindest einem, gegebenen-
falls geschmolzenen, Kunststoff hergestellt, wie dies nachstehend noch naher er-

lautert wird.

In Fig. 2 ist eine Ausfuhrungsvariante des im Bereich der Beschnittkante 8 und
insbesondere mit dem Grundkédrper 2 verbundenen Abdeckelementes 9 des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 dargestellt. Der Grundkdrper 2 besteht bei dieser
Ausflhrungsvariante aus der ersten, oberen Dekorschicht 3, der Kernschicht 5
und einer weiteren, an einer Unterseite 10 angeordneten Dekorschicht 11, wobei
die beiden Dekorschichten 10, 11 aus den selben oder aus unterschiedlichen Ma-
terialien bestehen konnen. Wie strichliert in Fig. 2 angedeutet, kann zwischen der
Dekorschicht 3 und der Kernschicht 5 und/oder zwischen der weiteren Dekor-
schicht 11 und der Kernschicht 5 zumindest eine weitere Schicht 12 angeordnet
sein. Es soll damit verdeutlicht werden, dass der Schichtaufbau des Grundkorpers
5, insbesondere die Anzahl der Schicht, nicht auf die beschriebenen und gezeig-
ten Ausfuhrungsvarianten beschrankt ist.

In einer ersten Ausflhrungsvariante — in Fig. 2 sind mehrere Ausflhrungsvarian-
ten dargestellt — weist das Abdeckelement 9 zumindest teilweise mit einer HOhe
13 auf, die groRer ist als eine Schichtdicke 14 des Grundkorpers 2 in gleicher
Richtung betrachtet. Dadurch wird ermoglicht, dass das Abdeckelement 9 den
Grundkorper 2 im Bereich der Seitenkanten 7 umgreift, sodass das Abdeckele-
ment 9 mit daran ausgebildeten Schenkeln 15, 16 auf der Oberseite 4 und der Un-
terseite 10 des Grundkorpers anliegt. Es wird damit eine Formschluss zwischen

dem Abdeckelement 9 und dem Grundkérper 2 ausgebildet.

Prinzipiell ist es auch moglich, dass das Abdeckelement 9 den Grundkdrper 2 nur
an der Oberseite 4 oder nur an der Unterseite 10 uberdeckend angeordnet ist,

sodass nur einer der Schenkel 15, 16 am Abdeckelement ausgebildet ist.

Das Abdeckelement 9 dieser Ausfuhrungsvariante weist einen im Wesentlichen
symmetrischen Querschnitt auf, wobei ein vom Grundkdrper 2 weg weisender

vorderer Bereich 17 des Abdeckelementes gerundet ausgefuhrt ist.
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Es besteht aber auch die Moglichkeit, wie dies in Fig. 2 strichliert angedeutet ist,
dass das Abdeckelement 9 im vorderen Bereich 17 zumindest annahernd spitz
zulaufend ausgebildet ist, wobei der vorderste Bereich bevorzugt ebenfalls gerun-

det ausgefuhrt ist.

Darlber hinaus besteht die Moglichkeit, dass in dem Abdeckelement 9 zumindest
ein Verstarkungselement 18 angeordnet bzw. eingebettet ist, wie dies in Fig. 2 mit
strichlierten Kreisen dargestellt ist. Die Lage und die Form dieser Verstarkungs-
elemente 18 richtet sich dabei nach den mechanischen Anforderungen an das

Kfz-Innenausstattungsbauteil 1.

In Fig. 3 ist eine weitere Ausflhrungsvariante des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1
gezeigt, bei der die Beschnittkante 8 zumindest teilweise eine Querschnittsverjin-
gung aufweist, sodass sich der Grundkdrper 2 in Richtung auf die Seitenkante 7
verjingt. Es sei jedoch angemerkt, dass die dargestellte Form der Querschnitts-
verjungung des Grundkorpers 2 nicht beschrankend ist. Insbesondere muss diese
Querschnittsverjingung nicht scharfkantig als Absetzung 19 ausgebildet sein,
sondern kann auch mit einer Rundung versehen sein. Weiter besteht die Moglich-

keit, dass der Grundkorper 2 im Bereich der Beschnittkante 8 abgeschragt ist.

Die Absetzung 19 kann bevorzugt an beiden einander gegentberliegenden Ober-
flachen des Grundkdrpers 2, also an der Oberseite 4 und auch an der dieser
Oberseite 4 gegenuberliegenden Unterseite ausgebildet sein, wobei auch nur eine
dieser Oberflachen mit der Absetzung 19 versehen sein kann. Die Absetzung 19
kann beispielsweise durch die Entfernung der Dekorschicht 3 in diesem Bereich
(bzw. durch das Vorsehen einer Dekorschicht 3 mit kleineren Abmessungen) er-
zeugt werden. Durch die Absetzung 19 besteht die Mdoglichkeit, dass das Abde-
ckelement 9 zumindest annahernd ebenflachig mit den beiden Oberflachen des
Grundkdrpers 2 abschlief3t.

Weiter besteht die Moglichkeit, wie dies ebenfalls in Fig. 3 gezeigt ist, dass der
Grundkorper 2 stirnseitig zumindest teilweise eine Ausnehmung 20, die insbeson-
dere nutartig ausgefuhrt ist, aufweist, wobei das Abdeckelement 9, das heildt der

Kunststoff des Abdeckelementes 9, bis in diese nutférmige Ausnehmung 20 hin-
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einreicht, wodurch die Verbindung zwischen dem Abdeckelement 9 und dem
Grundkorper 2 des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 verbessert werden kann. Be-
vorzugt weist diese insbesondere nutférmige Ausnehmung 20 einen schwalben-
schwanzférmigen Querschnitt bzw. zumindest eine Hinterschneidung auf, wodurch
der Verankerungs- und Verbindungseffekt zwischen dem Abdeckelement 9 und
dem Grundkérper 2 verbessert wird. Es ist jedoch prinzipiell moglich auch andere
Querschnittsformen, beispielsweise einen rechteckformigen oder einen quadrati-
schen Querschnitt, fur diese Ausnehmung 20 vorzusehen. Des weiteren muss
diese Ausnehmung 20, wenngleich dies die bevorzugte Ausfihrungsvariante ist,
nicht zwingend nutartig sein, sondern kénnen an diskreten Bereichen am Grund-
korper 2 stirnseitig im Bereich der Beschnittkante 8 mehrere Vertiefungen bzw.
Ausnehmungen 20 angeordnet werden. Es ist weiter moglich, zumindest zwei nut-

formige Ausnehmungen 20 stirnseitig anzuordnen.

In einer Ausfihrungsvariante dazu besteht die Moglichkeit, dass derartige, insbe-

sondere nutformige, Ausnehmungen 20 nicht nur stirnseitig im Bereich des Abde-
ckelementes 9 angeordnet sind, sondern dass auch an zumindest einer der Ober-
flachen, das heildt beispielsweise der Oberseite 4 oder der Unterseite, des Grund-
korpers 2 zumindest eine derartige Ausnehmung 20 aus demselben Zweck im Be-

reich der Beschnittkante 8, das heil3t des Abdeckelementes 9, vorgesehen wird.

Strichliert ist in Fig. 3 angedeutet, dass in dem Abdeckelement 9 auch zumindest
ein Hohlraum 21 vorhanden sein kann, der sich insbesondere Uber die gesamte
Lange des Abdeckelementes 9 in Umfangsrichtung des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 durchgehend erstrecken kann. Durch diesen zumin-
dest einen Hohlraum 21 kann dem Abdeckelement 9 eine verringerte Steifigkeit
verliehen werden, wodurch es beispielsweise Konturen, an denen es zur Anlage
gelangt, besser nachformen kann, selbst wenn das Abdeckelement 9 an sich aus
einem harteren Kunststoff hergestellt oder eine abdampfende Wirkung erzeugt

wird.

In Fig. 4 ist der Vollstandigkeit halber eine einfache Ausfihrungsvariante des Kfz-

Innenausstattungsbauteils 1 dargestellt. Dessen Grundkorper 2 besteht nur aus
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der Kernschicht 5 und einer Dekorschicht 3. Das Abdeckelement 9 ist als einfache

Leiste, beispielsweise mit rechteckférmigem Querschnitt ausgeflhrt.

Es ist weiter moglich, wie dies an sich fur Hutablagen bekannt ist, dass an dem
Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 zumindest ein Befestigungselement 22 angeordnet
ist, um die Hutablage an einer Heckklappe eines Kraftfahrzeuges befestigen zu
kdnnen. Derartige Befestigungselemente 22 sind aus dem Stand der Technik be-
kannt und bestehen beispielsweise aus einer Haltevorrichtung 23, einem damit
verbundenen, insbesondere schnurférmigen, Element 24 sowie einem mit der
Heckklappe verbindbaren, insbesondere einhangbaren Ringelement 25 (Fig. 1).
Dieses Befestigungselement 22 bzw. die Haltevorrichtung 23 bzw. die Befesti-
gungselemente 22 bzw. Haltevorrichtungen 23 kdnnen nachtraglich an dem Kfz-
Innenausstattungsbauteil 1 angeordnet werden, insbesondere stirnseitig, oder sie
werden bereits vor der Ausbildung des Abdeckelementes 9 am Grundkorper 2 des
Kfz-Innausstattungsbauteils 1 angebracht, sodass der Kunststoff fur die Herstel-
lung der Abdeckelementes 9 dieses Befestigungselement 22 bzw. diese Haltevor-
richtung 23 zumindest teilweise einschlie3t und damit teilweise in dem Abde-
ckelement 9 verankert wird. Dazu kann das Befestigungselement 22 bzw. die Hal-
tevorrichtung 23 auch entsprechende Vorkehrungen, wie beispielsweise haken-
férmige Elemente oder dergleichen aufweisen, die gegebenenfalls profiliert
und/oder mit Durchbrichen versehen sind, sodass eine bessere Verankerung des
Befestigungselementes 22 bzw. der Haltevorrichtung 23 in dem Abdeckelement 9

erreicht werden kann.

Es besteht im Rahmen der Erfindung die Méglichkeit, dass der Grundkoérper 2
mehrere Beschnittkanten 8 aufweist, z.B. wenn der Grundkorper 2 aus einem gro-
Reren Formteil geschnitten, gestanzt, etc., wird, wobei zumindest zwei derartige
Beschnittkanten 8 aneinander grenzen. In diesem Fall ist es von Vorteil, wenn der

Ubergang zwischen zwei Beschnittkanten 8 mit einer Rundung versehen ist.

Es sei darauf hingewiesen, dass die voranstehend beschriebenen Ausflihrungsva-
rianten des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 hinsichtlich der Form und des

Schichtaufbaus nicht beschrankend zu sehen sind, sondern lediglich erlauternden
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Charakter haben, wenngleich diese Ausfuhrungsvarianten bevorzugte Ausfuh-

rungsvarianten des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 sind.

Weiter ist der Begriff ,Beschnittkante” breit zu sehen. Es ist nicht zwingend not-
wendig, dass der Beschnitt des Grundkdrpers 2 des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 im Zuge des Verfahrens nach der Erfindung durchge-
fuhrt wird. Es kbnnen auch bereits entsprechend konfektionierte Werkstoffe zum
Aufbau des Grundkorpers 2 des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 eingesetzt wer-
den. Zudem muss der Beschnitt des Grundkorpers nicht zwingend durch Stanzen
erfolgen, vielmehr kbnnen auch andere Schneidwerkzeuge verwendet werden.
DarUber hinaus ist ein Beschnitt nicht zwingend notwendig, falls die einzelnen
Schichten des Grundkorpers 2 des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 bereits in der

richtigen GroRRe hergestellt werden.

Das Abdeckelement 9 fur die zumindest teilweise, insbesondere gesamte, Rand-
einfassung des Grundkdrpers 2 des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 wird mit ei-
nem 3D-Druckverfahren aus einem polymeren Kunststoff hergestellt, d.h. aufge-
druckt. Der polymerer Kunststoff kann ein Thermoplast, ein Duroplast oder ein
Elastomer oder eine Mischung aus zumindest zwei dieser Kunststoffe sein. Bei-
spielsweise kann als Kunststoff PP, PET, ABS-PC, ABS, PLA, TPE, PUR, etc.
verwendet werden. Vorzugsweise wird ein thermoplastischer Kunststoff einge-
setzt, insbesondere ABS oder PP. Es ist aber auch moglich, dass das Abde-
ckelement 9 aus mehr als einem Kunststoff hergestellt wird, indem beispielsweise
verschiedene polymere Kunststoffe schichtweise aufgedruckt werden oder indem
ein polymerer Kunststoff von einem weiteren polymeren Kunststoff zumindest teil-
weise abgedeckt wird, um beispielsweise eine bestimmte Oberflachenbeschaffen-
heit des Abdeckelementes 9 zu erreichen, oder indem das voranstehend be-
schriebene zumindest eine Verstarkungselement 18 ebenfalls aus einem polyme-
ren Kunststoff hergestellt wird, der unterschiedlich ist, zum polymeren Kunststoff
des restlichen Abdeckelementes 9, insbesondere harter bzw. steifer. Das 3D-
Druckverfahren hat hierbei den Vorteil, dass die unterschiedlichen polymeren

Kunststoffe in einem Arbeitsschritt aufgedruckt werden konnen.
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Falls das zumindest eine Verstarkungselement 18 vorgesehen und mittels des 3D-
Druckverfahrens hergestellt wird, kann als polymerer Werkstoff hierflr ein Kunst-
stoff verwendet werden, der ausgewahlt ist aus einer Gruppe umfassend oder be-
stehend aus PET, PA, PUR, Epoxyharz, ABS. Andere geeignete Kunststoffe sind
ebenfalls verwendbar. Es ist aber auch moglich, dass das Verstarkungselement
18 aus Fasern, wie z.B. Glasfasern, Kohlenstofffasern, Basaltfasern, etc., gebildet

werden kann.

Wie in Fig. 5 schematisch dargestellt, wird nach dem 3D-Druckverfahren auf den
Grundkorper 2 des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1, der wie voranstehend be-
schrieben die Kernschicht 5, die Dekorschicht 3 und die Dekorschicht 11 aufwei-
sen kann bzw. aus diesen Schichten bestehen kann, mittels eines Druckkopfes 26
das Abdeckelement 9 aus dem zumindest einen, gegebenenfalls geschmolzenen,
polymeren Kunststoff hergestellt, indem der polymere Kunststoff auf den Grund-
korper 2 an den entsprechenden Stellen (siehe voranstehende Beschreibung)
aufgedruckt wird. Der Druckkopf 26 kann dazu auf einem Roboter 27 montiert
sein. Weiter kann der Druckkopf 26 mehrdimensional beweglich ausgefuhrt sein
bzw. angeordnet sein. Alternativ oder zusatzlich dazu ist es auch maoglich das der
Grundkérper 2 mit eine entsprechenden Haltevorrichtung, insbesondere mehrdi-

mensional, beweglich gehalten wird.

Der Druckkopf 26 ist derart ausgebildet, dass er den zu druckenden Werkstoff in
geringen, schichtformigen Bahnen austragen kann, wozu der Druckkopf 26 Aus-
tragelemente aufweist, die hierflr entsprechend ausgebildet sind. Vorzugsweise
kann der Druckkopf 26 geheizt und/oder gekuhlt werden. Der Druckkopf 26 kann
gegebenenfalls zur Verarbeitung von UV-hartenden Kunststoffen auch zumindest

eine UV-Lampe aufweisen.

Der Druckkopf 26 ist Uber eine Leitung 28 mit zumindest einem Vorratsbehalter 29
verbunden. Im Vorratsbehalter 29 wird das Rohmaterial bzw. das Polymermaterial,
aus dem das Abdeckelement 9 hergestellt werden soll, vorratig gehalten und aus

diesem dem Druckkopf 26 zugefuhrt.
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Wie strichliert in Fig. 5 angedeutet ist, wird das Abdeckelement 9 schichtweise
aufgebaut. Mittels entsprechender Daten, die der Recheneinheit des 3D-Druckers
zur Verfugung gestellt werden, kdnnen dabei die gewtinschten Konturen des Ab-
deckelementes 9, also auch die beispielhaft in Fig. 5 dargestellte beidseitige
Uberdeckung des Grundkérpers 2 durch das Abdeckelement 9, hergestellt wer-
den.

Das Abdeckelement 9 kann, je nach Ausfuhrung des Druckkopfes 26 und/oder
des Bewegungsablaufes Uber seine Lange zur Ganze oder abschnittsweise

schichtweise aufgebaut werden.

Als 3D-Druckverfahren wird insbesondere ein Verfahren mit geschmolzenem Ma-
terial, wie FDM (Fused Deposition Modeling) oder mit UV-hartbarem Material, wie
z.B. MUM (Multi-Jet-Modeling) angewandt. Es kdnnen aber auch andere 3D-

Druckverfahren eingesetzt werden.

Wie aus Fig. 6 ersichtlich ist, kann das 3D-Druckverfahren Teil einer Produktions-
linie 30 zur (Serien-)Herstellung des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1 sein. Die
Produktionslinie 30 kann in Produktionsrichtung eine erste Station 31, eine Form-
gebungsstation 32 und eine Druckstation 33 umfassen bzw. aus diesen bestehen.
In der ersten Station 31 kdnnen die einzelnen Schichten fur die Herstellung des
Grundkdrpers 2, also beispielsweise die Kernschicht 5 und die Dekorschichten 3,
11 bzw. weitere Schichten entsprechenden dem gewunschten Schichtaufbau auf-
einander gelegt und gegebenenfalls aufgeheizt werden. In der folgenden Formge-
bungsstation 32 kann diesem vorerst ebenen Schichtaufbau die gewilinschte Form
in einer Presse verliehen werden und die einzelnen Schichten miteinander ver-
bunden werden. Es ist gegebenenfalls moglich, dass die Station 31 und die Form-
gebungsstation 32 zusammengefasst werden, sodass die Schichtmaterialien di-
rekt in der Formgebungsstation aufeinander gelegt, verformbar und in Form ge-
bracht sowie miteinander verbunden werden. Der Beschnitt des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 kann in der Formgebungsstation 32 oder in einer
nachgeschalteten Station, vor dem Aufbringen des Abdeckelementes 9 erfolgen.
Die Stationen 31 und/oder 32 kdnnen dem Stand der Technik entsprechend aus-

gebildet bzw. eingesetzt werden. Sie kbnnen mit zumindest einem Beschnittele-
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ment fur das Kfz-Innenausstattungsbauteil 1 ausgerustet sein. Ein gegebenenfalls

notwendiger Beschnitt kann aber auch in einem gesonderten Werkzeug erfolgen.

Nach der Formgebungsstation 32 folgt die Druckstation 33, in der das Abdeckele-
ment 9 mit dem Druckkopf 26 (Fig. 5) hergestellt wird. Diese Druckstation 33 kann
dabei eine Bearbeitungskammer bzw. Bearbeitungskabine aufweisen, in der der
Druckkopf 26 und gegebenenfalls der Roboter 27 angeordnet ist bzw. sind. Die
Bearbeitungskammer bzw. Bearbeitungskabine kann geschlossen ausgefuhrt
sein. Die Druckstation 33 kann direkt im Anschluss an die Formgebungsstation 32
angeordnet sein. Es ist aber auch maoglich, dass der Druck nach einer Zwischen-
lagerung des Abdeckelementes 9 im Zuge der Montage weiterer Anbauteile er-
folgt.

Nach einer Ausfuhrungsvariante dieses Verfahrens zur Herstellung des Abde-
ckelementes 9 kann vorgesehen sein, dass der Grundkorper 2 des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1 zumindest im Bereich der mit dem Abdeckelement 9
zu versehenden Seitenkante(n) 7 vor der Herstellung des Abdeckelementes 9 er-
warmt wird. Insbesondere kann der Grundkdrper 2 (in Abhangigkeit seines Werk-
stoffes) auf eine Temperatur erwarmt werden, die ausgewahlt ist aus einem Be-
reich von 50 °C bis 200 °C bzw. ausgewahlt ist aus einem Bereich von 30 % bis
80 % der Schmelztemperatur des Kunststoffes aus dem das Abdeckelement 9
hergestellt wird. Bei mehreren verwendeten Kunststoffen ist dies die Temperatur

des bei der niedrigsten Temperatur schmelzenden Kunststoffes.

Die Temperierung des Grundkdrpers 2 kann beispielsweise mittels Infrarotstrahler,
Heilluft, heilder Stempel, etc., erfolgen.

Es kann weiter vorgesehen werden, dass am Beginn das Herstellen des Abde-
ckelementes 9 auf den Grundkorper 2 mit einer ersten Temperatur und am Ende
mit einer zweiten Temperatur erfolgt, wobei die erste Temperatur meist héher ist

als die zweite Temperatur.

Gemal einer Ausfuhrungsvariante dazu kann vorgesehen werden, dass das Her-

stellen des Abdeckelementes 9 auf den Grundkorper 2 unter Anwendung eines
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Temperaturgradienten zwischen der ersten Temperatur und der zweiten Tempera-
tur erfolgt. Der Temperaturgradient kann ausgewahlt sein aus einem Bereich von
1°C/Schichtauftrag bis 10 °C/ Schichtauftrag.

Es kann weiter vorgesehen werden, dass das Abdeckelement 9 mit einem Harte-
gradienten hergestellt wird. Der Hartegradient kann beispielsweise durch entspre-
chende Daten und/oder Materialwahl gesteuert werden, wobei aufgrund der Daten
und/oder Materialwahl die Rohstoffzusammensetzung zur Herstellung des Abde-
ckelementes 9 geandert wird. Die 3D-Druckeinrichtung kann dazu mehr als einen
Vorratsbehalter 29 aufweisen, in denen unterschiedliche polymere Kunststoffe
bzw. Rohmaterialien hierflr enthalten sind.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten des Kfz-
Innenausstattungsbauteils 1, der 3D-Druckeinrichtung und der Produktionslinie 30.

Der Ordnung halber sei abschlief3end darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus des Kfz-Innenausstattungsbauteils 1, der 3D-
Druckeinrichtung und der Produktionslinie 30 diese bzw. deren Bestandteile teil-

weise unmalfistablich und/oder vergréfiert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Kfz-Innenausstattungsbauteil 31
Grundkorper 32
Dekorschicht 33
Oberseite

Kernschicht
Vertiefung
Seitenkante
Beschnittkante
Abdeckelement
Unterseite
Dekorschicht
Schicht

Hohe
Schichtdicke
Schenkel
Schenkel
Bereich
Verstarkungselement
Absetzung
Ausnehmung
Hohlraum
Befestigungselement
Haltevorrichtung
Element
Ringelement
Druckkopf
Roboter

Leitung
Vorratsbehalter

Produktionslinie
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kfz-Innenausstattungsbauteils (1) aus
einem Grundkdrper (2), der vollstandig oder zumindest teilweise aus einem poly-
meren Werkstoff hergestellt wird, und der von Seitenkanten (7) entlang seines
Umfangs begrenzt ist, wobei zumindest eine Seitenkanten (7) zumindest teilweise,
bevorzugt samtliche Seitenkanten (7) entlang des gesamten Umfangs des Grund-
korpers (2), mit einem Abdeckelement (9) auf Kunststoffbasis versehen werden,
dadurch gekennzeichnet, dass das Abdeckelement (9) mittels eines 3D-

Druckverfahrens hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Abde-

ckelement (9) als Randleiste ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Abdeckelement (9) den Grundkdrper (2) beidseits umgreifend hergestellt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Grundkdrper (2) zumindest im Bereich der mit dem Abdeckelement (9)
zu versehenden Seitenkante(n) (7) vor dem Herstellen des Abdeckelementes (9)

erwarmt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass am Beginn das Herstellen des Abdeckelementes (9) auf den Grundkérper (2)
mit einer ersten Temperatur und am Ende mit einer zweiten Temperatur erfolgt,

wobei die erste Temperatur hoher ist als die zweite Temperatur.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Her-
stellen des Abdeckelementes (9) auf den Grundkdrper (2) unter Anwendung eines
Temperaturgradienten zwischen der ersten Temperatur und der zweiten Tempera-

tur erfolgt.
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7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass in zumindest einer, die Seitenkante (7) bildende Stirnflache eine hinterschnit-

tene Nut ausgebildet wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass aus einem zweiten Werkstoff in dem Abdeckelement (9) zumindest ein Ver-

starkungselement (18) mittels 3D-Druck ausgebildet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,

dass das Abdeckelement (9) mit einem Hartegradienten hergestellt wird.

10. Kfz-Innenausstattungsbauteil (1) mit einem Grundkérper (2), der zu-
mindest teilweise aus einem polymeren Werkstoff besteht, und der von Seitenkan-
ten (7) entlang seines Umfangs begrenzt ist, wobei an zumindest einer Seitenkan-
ten (7) zumindest teilweise, bevorzugt an samtlichen Seitenkanten (7) entlang des
gesamten Umfangs des Grundkdrpers (2), ein Abdeckelement (9) auf Kunststoff-
basis angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Abdeckelement (9) mit-

tels 3D-Druck hergestellt ist.

11. Verwendung eines 3D-Druckers zur Herstellung eines Abdeckelemen-
tes (9) auf Kunststoffbasis entlang von zumindest einer Seitenkante (7) eines, zu-
mindest teilweise aus einem polymeren Werkstoff hergestellten Grundkorpers (2)

eines Kfz-Innenausstattungsbauteils (1).
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kfz-Innenausstattungsbauteils (1) aus
einem Grundkdrper (2), der vollstandig oder zumindest teilweise aus einem poly-
meren Werkstoff zur Ausbildung einer Dekorschicht (3) auf einer Oberseite (4) und
einer unterhalb der Dekorschicht (3) angeordneten Kernschicht (5) hergestellt
wird, und der von Seitenkanten (7) entlang seines Umfangs begrenzt ist, wobei
zumindest einer der Seitenkanten (7) ein Beschnitt unter Ausbildung einer Be-
schnittkante (8) durchgeflhrt wird, wobei zumindest eine der Seitenkanten (7) zu-
mindest teilweise, bevorzugt sdmtliche Seitenkanten (7) entlang des gesamten
Umfangs des Grundkérpers (2), mit einem Abdeckelement (9) auf Kunststoffbasis
versehen wird, das die Beschnittkante (8) abdeckt, dadurch gekennzeichnet, dass

das Abdeckelement (9) mittels eines 3D-Druckverfahrens hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Abde-
ckelement (9) als Randleiste ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das

Abdeckelement (9) den Grundkdrper (2) beidseits umgreifend hergestellt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Grundkdrper (2) zumindest im Bereich der mit dem Abdeckelement (9)
zu versehenden Seitenkante(n) (7) vor dem Herstellen des Abdeckelementes (9)

erwarmt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass am Beginn das Herstellen des Abdeckelementes (9) auf den Grundkdrper (2)
mit einer ersten Temperatur und am Ende mit einer zweiten Temperatur erfolgt,

wobei die erste Temperatur hoher ist als die zweite Temperatur.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Her-
stellen des Abdeckelementes (9) auf den Grundkérper (2) unter Anwendung eines
Temperaturgradienten zwischen der ersten Temperatur und der zweiten Tempera-

tur erfolgt.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass in zumindest einer, die Seitenkante (7) bildende Stirnflache eine hinterschnit-

tene Nut ausgebildet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass aus einem zweiten Werkstoff in dem Abdeckelement (9) zumindest ein Ver-
starkungselement (18) mittels 3D-Druck ausgebildet wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,

dass das Abdeckelement (9) mit einem Hartegradienten hergestellt wird.

10. Kfz-Innenausstattungsbauteil (1) mit einem Grundkérper (2), der zu-
mindest teilweise aus einem polymeren Werkstoff besteht, eine Dekorschicht (3)
auf einer Oberseite (4) und eine unterhalb der Dekorschicht (3) angeordnete
Kernschicht (5) aufweist, und der von Seitenkanten (7) entlang seines Umfangs
begrenzt ist, die durch Beschnittkanten (8) gebildet sind, wobei an zumindest einer
der Seitenkanten (7) zumindest teilweise, bevorzugt an sédmtlichen Seitenkanten
(7) entlang des gesamten Umfangs des Grundkérpers (2), ein Abdeckelement (9)
auf Kunststoffbasis angeordnet ist, das die Beschnittkante (8) abdeckt, dadurch

gekennzeichnet, dass das Abdeckelement (9) mittels 3D-Druck hergestellt ist.

11. Verwendung eines 3D-Druckers zur Herstellung eines Abdeckelemen-
tes (9) auf Kunststoffbasis entlang von zumindest einer, durch eine Beschnittkante
(8) gebildeten Seitenkante (7) eines, zumindest teilweise aus einem polymeren
Werkstoff hergestellten Grundkérpers (2) eines Kfz-Innenausstattungsbauteils (1),

der eine Dekorschicht (3) auf einer Oberseite (4) und eine unterhalb der Dekor-
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schicht (3) angeordnete Kernschicht (5) aufweist, zur Abdeckung der Beschnitt-
kante (8).

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )

A2015/51022-AT-00

27127



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

