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64 Anordnung zum Halten und Verfahren zum Befestigen eines Dekormaterials sowie Vorrichtung zur

Herstellung der Anordnung.

@ Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Halten, ein

Verfahren zum Befestigen und eine Vorrichtung zum
Hinterpressen und/oder Hinterspritzen zur Herstellung der
Anordnung zum Halten von zumindest Gber eine Kante (3)
eines Tragermaterials (1) herausstehenden Randbereichen
(4) eines Dekormaterials (2) — wobei das Tragermaterial
(1) eine Vorder- und eine Rickseite umfasst und mit dem
Dekormaterial (2) auf der Vorderseite zumindest teilweise
fiachig verbunden ist und das Dekormaterial um Kanten
des Tragermaterials umgebogen wird — und ist gekenn-
zeichnet durch eine Anzahl von Halteelementen (5), wel-
che zumindest je einen Zwischenraum (6) umfassen, in
welchen der Uberstand (4) - eventuell in einem automati-
sierbaren Arbeitsschritt — wahrend dem Offnen einer Form
(11) zum Hinterpressen und/oder Hinterspritzen oder spé-
ter eingeschoben werden kann.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Anordnung zum Hal-
ten, ein Verfahren zum Befestigen sowie eine Vor-
richtung zur Herstellung der Anordnung zum Halten
von Ober Kanten eines Tragermaterials herausste-
henden Randbereichen eines Dekormaterials, wobei
das Tragermaterial eine Vorder- und eine Rickseite
umfasst und mit dem Dekormaterial auf der Vorder-
seite zumindest teilweise fiachig verbunden ist und
das Dekormaterial um Kanten des Tragermaterials
umgebogen wird.

In vielen Gebieten der Technik werden Bauteile
aus Kunststoff verwendet, die neben funktionalen
Anforderungen auch é&sthetische Anspriiche erflllen
mussen. Dazu ist als ein Beispiel von vielen der
Automobilbau zu nennen, wo fiir Innenverkleidun-
gen, Hutablagen, Armaturenbrett u.A. solche Kunst-
stoffbauteile Verwendung finden. Um sie asthetisch
ansprechend zu gestalten, wird deshalb auf einer
Sichtseite des Kunststofthauteils oftmals als geson-
derte Oberflachenschicht eine Dekorschicht ange-
bracht. Aus Griinden einer unproblematischen Ent-
sorgung bzw. einer vereinfachten Wiederverwen-
dung sollte das Dekormaterial vorzugsweise aus
dem gleichen Material wie der tragende Kunststoff-
bauteil hergestellt sein, soiche Monomaterialien las-
sen sich somit wesentlich kostenginstiger rezyklie-
ren als Mischmaterialien, die zuerst getrennt wer-
den missen.

Zur Herstellung derartiger Kunststoffbauteile wur-
de deshalb das so genannte Hinterpressverfahren
entwickelt. Dieses Verfahren ist in der Publikation
«Kunststoffe im Automobilbau, VDI-Verlag GmbH,
Diisseldorf 1994» beschrieben. Es sieht vor, dass
an einem Werkzeugoberteil einer gedffneten Werk-
zeugform eine Dekorschicht so befestigt wird, dass
es die Oberflache des Werkzeugoberteils gegebe-
nenfalls voliflachig bedeckt. Anschliessend wird in
die weiterhin gedffnete Werkzeugform eine ge-
schmolzene und daher fliessfahige Kunststoffmasse
eingespritzt bzw. eingelegt. Danach wird die Form
geschlossen, wodurch sich unter dem Schliessdruck
die Kunststoffmasse gleichmassig in der Form ver-
teilt und, zumindest bei Dekormaterialien mit Poren,
wie beispielsweise bei textilen Materialien, teilweise
in das Dekormaterial eindringt. Die Kunststoffmasse
erstarrt im Folgenden und geht dabei mit der De-
korschicht eine innige Verbindung ein. Dieses Ver-
fahren hat den Vorteil, dass im gleichen Arbeits-
gang die Tragerschicht hergestellt und mit dem De-
kormaterial verbunden wird, ohne dass zuséatzliche
Klebestoffe fir die Produktion eines solchen Ver-
bundbauteils verwendet bzw. ohne dass zusétzliche
Arbeitsschritte ausgefihrt werden missen.

Wenn nun eine Oberflache eines Kunststoffbau-
teils nur teilweise mit einer Oberflachenschicht ver-
sehen sein soll, kann dieses eben beschriebene
Hinterpressverfahren mit einem Spritzgussverfah-
ren kombiniert werden. Dabei kommt fir den Ab-
schnitt des Kunststoffbauteils, der mit der Dekor-
schicht bzw. der gesonderten Oberflachenschicht
versehen sein soll, das Hinterpressverfahren zur
Anwendung. Die Aufbereitung der Kunststoffe fir
das kombinierte Hinterpress-Spritzgussverfahren
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kann mit konventionelien Aufbereitungsanlagen vor-
genommen werden.

Die Ausbildung der Kanten eines Verbundmateri-
als, welches ein mit einem Dekormaterial verbunde-
nes Tragermaterial umfasst, geschieht teilweise
durch einfaches Zuschneiden des Verbundbauteils.
Dieses Zuschneiden kann durch das Schliessen der
Hinterpressform (z.B. mittels Tauchkanten oder
Trennmessern) bzw. in einem gesonderten Arbeits-
gang nach dem Entformen des Verbundbauteils ge-
schehen. Zur sauberen Ausbildung von Kanten, die
2.B. als sichtbarer Stoss vorgesehen sind, wird oft
das Dekormaterial um die Kante des Tragermateri-
als herumgebogen und einfach auf der Riickseite
angeklebt.

Ein gattungsgemasses Verfahren ist aus EP-A-
0581 035 bekannt. Danach wird beim Hinterpres-
sen auf der Rickseite des Dekormaterials eine Tra-
gerschicht und im Bereich des Uberstandes des
zum spéteren Umbug bestimmten Dekormaterials
eine dinne Haut aus Tragermaterial ausgebildet.
Dieser Uberstand wird dann um die Kante des Tra-
germaterials umgebogen und mit dem Rand oder
der Rickseite des Presslings verschweisst. Vor-
zugsweise wird dabei — vor dem Umbiegen — der
Rand des Uberstandes einer Warmebehandiung un-
terzogen und — nach dem Umbiegen — thermisch
verschweisst. Dieses Verfahren macht zwar die
Verwendung von Klebern Oberfliissig, bendtigt aber
die Ausbildung und Anwendung von Hilismitteln,
wie Schweissspiegel und Formstempel. Sowoh! das
Verfahren an sich als auch die Verwendung von
Schweissspiegein verlangt, dass die Form nach
dem Hinterpressen gedffnet wird, um bei gedffneter
Form — in separaten Arbeitsgéngen — den Umbug
zu vollziehen und die Befestigung auszuflihren.

Aufgabe der Erfindung ist es, alternative Ldsun-
gen zum Halten des Randes eines umgebogenen
Dekormaterials — welches zumindest teilweise fla-
chig mit einem Tragermaterial verbunden ist und
dessen Rand (iber eine Kante des Tragermaterials
hinaussteht — vorzuschlagen.

Erfindungsgemass wird die Aufgabe gemass ei-
nem ersten Aspekt gelost, indem eine Anordnung
zum Halten von zumindest {ber eine Kante eines
Tragermaterials herausstehenden Randbereichen
eines Dekormaterials vorgeschlagen wird, wobei
das Tragermaterial eine Vorder- und eine Rilckseite
umfasst und mit dem Dekormaterial auf der Vorder-
seite zumindest teilweise flachig verbunden ist und

- das Dekormaterial um Kanten des Tragermaterials

umgebogen wird, und welche durch eine Anzahl
von Halteelementen, die zumindest je einen Zwi-
schenraum umfassen, gekennzeichnet ist. Weitere
Ausbildungen der erfindungsgemassen Anordnung
ergeben sind aus den abhangigen Anspriichen,
Erfindungsgemass wird die Aufgabe geméss ei-
nem zweiten Aspekt geldst, indem ein Verfahren
zum Befestigen von ber zumindest eine Kante ei-
nes Tragermaterials herausstehenden Randberei-
chen eines Dekormaterials vorgeschlagen wird, wo-
bei das Tragermaterial eine Vorder- und eine Rick-
seite umfasst und mit dem Dekormaterial auf der
Vorderseite zumindest teilweise flachig verbunden
ist und das dadurch gekennzeichnet ist, dass zu-
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mindest ein Randbereich des Dekormaterials um
eine Kante des Tragermaterials herumgebogen und
in Zwischenrdumen einer Anzahl von Halteelemen-
ten angeordnet wird. Weitere Ausbildungen des er-
findungsgemassen Verfahrens ergeben sich aus
den abhangigen Anspriichen.

Erfindungsgeméss wird die Aufgabe geméss ei-
nem dritten Aspekt gelost, indem eine Vorrichtung
zur Herstellung einer Anordnung zum Halten von
Uber zumindest eine Kante eines Tragermaterials
herausstehenden Randbereichen eines Dekormate-
rials in einer Form zum Hinterpressen und/oder Hin-
terspritzen des Dekormaterials mit dem Tragermate-
rial vorgeschlagen wird, wobei das Tragermaterial
eine Vorder- und eine Rickseite umfasst und mit
dem Dekormaterial auf der Vorderseite zumindest
teilweise flachig verbunden ist und das durch be-
wegbare Formmittel zum Ausbilden von einer An-
zahl von Halteelementen (5) gekennzeichnet ist.
Weitere Ausbildungen der erfindungsgemassen Vor-
richtung ergeben sich aus den abhangigen Anspri-
chen.

im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen, welche lediglich Beispiele darstellen
und den Umfang der Erfindung keinesfalls ein-
schranken sollen, dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 und 4 schematisierte Schnittdarstellungen
der erfindungsgeméassen Anordnung, entsprechend
einer ersten Ausfilhrungsform;

Fig: 2 und 5 schematisierte Schnittdarstellungen
der erfindungsgemassen Anordnung, entsprechend
einer zweiten Ausflhrungsform;

Fig. 3 und 6 schematisierte Schnittdarstellungen
der erfindungsgemassen Anordnung, entsprechend
einer dritten Ausfiihrungsform; ‘

Fig. 7 schematisierte Schnittdarsteliung der Vor-
richtung zur Herstellung der Anordnung zum Halten
in Position 1: Hinterpressen/Hinterspritzen;

Fig. 8 schematisierte Schnittdarsteliung der Vor-
richtung zur Herstellung der Anordnung zum Halten
in Position 2: Umbug.

Fig. 1 zeigt ein Tragermaterial 1, das mit einem
Dekormaterial 2 durch Hinterpressen und/oder Hin-
terspritzen flachig verbunden wurde und eine Kante
3 aufweist. Der Rand 4 des Dekormaterials reicht
Uber die Kante 3 des Tragermaterials hinaus. Auf
der Rickseite des Tragermaterials 1 ist ein Halte-
element 5 angeordnet. Dieses.Halteelement 5 wird
vorzugsweise im gleichen Arbeitsgang mit dem Her-
stellen der Tragerschicht 1 und einstlickig mit die-
ser hergestellt. Das Halteelement 5 umfasst einen
Zwischenraum 6 und weist eine gegen diesen Zwi-
schenraum gerichtete Ausbildung 7 auf, die geeig-
net ist, ein in diesen Zwischenraum 6 eingefihrtes
Stiick Dekormaterial 2 festzuhalten. Die Ausbildung
7 ist geméss einer ersten Ausfiihrungsform der Er-
findung klingenformig ausgestaltet. Der Zwischen-
raum weist eine Einschubdffnung 8 auf, welche ge-
gen die Kante 3 des Tragermaterials 1 gerichtet ist.
Wahrenddem das Tragermaterial bzw. die Trager-
schicht 1 in Fig. 1 als sich in einer Ebene erstre-
ckend dargestellt ist, zeigt Fig. 4 eine Tragerschicht
1, deren Form von der einer Ebene abweicht und in
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diesem Fall zurlickgebogen ist. Das Halteelement 5

ist — entsprechend dem Halteelement in Fig. 1 -

geméass einer ersten Ausfihrungsform der Erfin-

dung ausgestaltet und weist eine gegen den Zwi-

schenraum 6 weisende kliingenférmige Ausbildung

auf. Der tber die Kante 3 des Tragermaterials 1 hi-

nausstehende Rand 4 des Dekormaterials 2 wurde

um die Kante 3 der Tragerschicht 1 herumgebogen

und zumindest teilweise im Zwischenraum 6 ange-

ordnet. Sowohl in Fig. 1 als auch in Fig. 4 verengt

sich der Zwischenraum 6 gegen das der Einschub-

offnung 8 entgegengesetzte Ende der klingenférmi-

gen Ausbildung 7, wodurch das Festhalten des De-

kormaterials ~ das vorzugsweise etwas dicker ist

als die mittlere Weite des Zwischenraums — zusatz-
lich verbessert wird. Je nach der Art des verwende-

ten Dekormaterials kann es bereits geniigen, dass

die klingenformige Ausbildung 7 parallel zur Ober- -
flache des Tragermaterials 1 verlauft.

Das Halteelement 5 in Fig. 2 umfasst einen Zwi-
schenraum 6 und weist eine gegen diesen Zwi-
schenraum gerichtete Ausbildung 7 auf, die geeig-
net ist, ein in diesen Zwischenraum 6 eingefihries
Stlick Dekormaterial 2 festzuhalten. Die Ausbildung
7 ist gemass einer zweiten Ausfiihrungsform der Er- -
findung rippenformig ausgestaltet. Es kann vorteil-
haft sein, an Stelle einer Rippe — wie in Fig. 2 ge-
zeigt — die Ausbildung 7 mit mehreren Rippen oder
auch Noppen zu versehen (nicht gezeigt). Auch hier
reicht der Rand 4 des Dekormaterials Giber die Kan- -

“te 3 des Tragermaterials 1 hinaus. Das Halteele-

ment 5 ist auf der Riickseite des Tragermaterials 1
angeordnet und wird vorzugsweise im gleichen Ar-
beitsgang mit dem Herstellen der Tragerschicht 1 -
und einstiickig mit dieser hergestelit. Der Zwischen-:

raum 6 weist eine Einschubdffnung 8 auf, welche-

gegen die Kante 3 des Tragermaterials 1 gerichtet -
ist und direkt an die rippenformige Ausbildung 7 an-
schliesst. Abweichend von ‘der Fig. 2 kann die rip-

pen- bzw. noppenformige Ausbildung 7 weiter ge-

gen das der Einschubdffnung 8 entgegengesetzte

Ende des Zwischenraumes 6 angeordnet sein, wo-

durch ein Finger am Halteelement 5 entsteht (nicht

gezeigt), der gegen die Kante 3 des Tragermateri-

als 1 weist und das Einschieben des (ber die Kan-

te 3 des Tragermaterials 1 hinausstehenden Ran-

des 4 des Dekormaterials 2 erleichtert. Es kann

ebenfalls vorteilhaft sein, wenn — wie in Fig. 5 ge-

zeigt — das Halteelement 5 zudem einen Steg 9

aufweist, welcher einerseits die Flachenreibung

beim Einschieben des umgebogenen Dekormateri-
als verringert und andrerseits die Einschubdffnung 8

verengt, sodass das eingeschobene Dekormaterial

2 sicher durch das Halteelement 5 fixiert ist. Der

Steg 9 kann keilfdrmig ansteigend verlaufen (Fig. 5)

und selbst auch Ausbildungen aufweisen, die z.B.

klingen-, rippen-, noppen- oder sagezahnférmig

ausgestaltet sind (nicht gezeigt). Damit wird dem

eingeschobenen Dekormaterial ein beidseitiger Halt

vermittelt.

Das Haiteelement 5 in Fig. 3 umfasst einen Zwi-
schenraum 6 und weist eine gegen diesen Zwi-
schenraum gerichtete Ausbildung 7 auf, die geeig-
net ist, ein in diesen Zwischenraum 6 eingefihries
Stiick Dekormaterial 2 festzuhalten. Die Ausbildung



5 CH 693 140 A5 6

7 ist gemass einer dritten Ausfithrungsform der Er-
findung ségezahnformig ausgestaltet. Auch hier
reicht der Rand 4 des Dekormaterials {iber die Kan-
te 8 des Tragermaterials 1 hinaus. Das Halteele-
ment 5 ist auf der Rickseite des Tragermaterials 1
angeordnet und wird vorzugsweise im gleichen Ar-
beitsgang mit dem Herstellen der Tragerschicht 1
und einstiickig mit dieser hergestellt. Der Zwischen-
raum 6 weist eine Einschubbdffnung 8 auf, welche
gegen die Kante 3 des Tragermaterials 1 gerichtet
ist und direkt an die sagezahnférmige Ausbildung 7
anschliesst. Abweichend von der Fig. 3 kann die
sagezahnformige Ausbildung 7 weiter gegen das
der Einschubbffnung 8 entgegengesetzte Ende des
Zwischenraumes 6 angeordnet sein, wodurch ein
Finger am Halteelement 5 entsteht (nicht gezeigt),
der gegen die Kante 3 des Tragermaterials 1 weist
und das Einschieben des Uber die Kante 3 des Tra-
germaterials 1 hinausstehenden Randes 4 des De-
kormaterials 2 erleichtert. Es kann ebenfalls vorteil-
haft sein, wenn — wie in Fig. 5 gezeigt — das Halte-
element 5 zudem einen Steg 9 aufweist. Weiterhin
kann — wie in Fig. 6 gezeigt — die Kante 3 des Tra-
germaterials 1 abgerundet oder auch einen Quer-
schnitt aufweisen, der von der Dicke des Tragerma-
terials abweicht. Beispielsweise kann die Kante 3
des Tragermaterials 1 einen Wulst oder eine Ver-
jingung (beides nicht gezeigt) aufweisen.

Selbstverstandlich. sind alle Kombinationen so-
wohl der dargesteliten als auch der beschriebenen
Formen der Halteelemente 5 mit ihren Ausbiidun-
gen 7 und deren Varianten vom Erfindungsgedan-
ken erfasst. Es kann ausserdem vorgesehen sein,
das Dekormaterial in Bereichen, in denen die Tra-
gerschicht 1 mit engen Radien geformt ist, einzu-
schneiden. Auch kénnen - falls erforderlich — Halte-
elemente 5 auf der Vorderseite des Tragermaterials
1, welche das Dekormaterial tragt, angeordnet sein.
Die Position der Halteelemente 5 kann von der in
den Fig. 1 bis 6 gezeigten abweichen, indem die
Halteelemente 5 naher der Kante 3 des Dekormate-
rials oder auch weiter von dieser entfernt — in glei-
chem oder unterschiedlichem Abstand zur Kante 3
bzw. zueinander — angeordnet werden. Auch kon-
nen die Ausbildungen 7 einen — wie in Fig. 8 ge-
zeigten — kontinuierlichen Ubergang von der senk-
rechten zur waagrechten Begrenzung des Halteele-
ments 5 aufweisen.

Zur Herstellung des Umbugs eines kaschierten
Kunststoftbauteils, wird zuerst eine, aus Kunststoff-
material bereits der gewinschten Kontur entspre-
chend vorgeformte, als Dekormaterial 2 ausgebilde-
te Oberflachenschicht in die Kavitat 10 einer Vor-
richtung 11 zum Hinterpressen und/oder Hintersprit-
zen eingebracht (siehe Fig. 7). Unterdruckdisen
(nicht gezeigt) kénnen das Dekormaterial 2 am
Formoberteil 12 halten. Die Grosse der Dekor-
schicht 2 ist so bemessen, dass sie im Bereich der
Tauchkante 13 mit Ubermass Uberstehen kann.
Waéhrend fur das Hinterpressen, z.B. mittels des
Strangablegeverfahrens, plastifiziertes Tragermateri-
al 1 mit einer Breitschlitzdiise in die noch offene
Vorrichtung 11 auf das Formunterteil 14 gelegt wird
(nicht gezeigt), erfolgt beim kombinierten Hinter-
pressen/Hinterspritzen das Zufihren von Tragerma-
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terial 1 (ber Nadelverschlussdisen im beinahe ge-
schlossenen Zustand der Vorrichtung (nicht ge-
zeigt). Beim Hinterspritzen wird die Vorrichtung 11
bzw. die Form ganz geschlossen und die plastifi-
zierte Kunststoffschmelze ebenfalls iber Nadelver-
schlussdisen 15 in die Kavitdt 10 eingespritzt.
Durch den Pressdruck beim Schliessen der Form
11 bzw. durch den Einspritzdruck in der geschios-
senen Form wird das Tragermaterial 1 in der gan-
zen Kavitat verteilt, bis diese bis zu einem vorbe-
stimmten Mass gefillt ist. Vorzugsweise mittels
Hydraulikzylindern bewegbare Formmiittel (nicht ge-
zeigt) zum Ausbilden einer Anordnung, weiche eine
Anzahl von Halteelementen 5 umfasst, sind dabei
s0 in der Kavitat 10 in Position gebracht, dass die
Halteelemente 5 vorzugsweise einstiickig mit dem
Tragermaterial 1 ausgebildet werden kénnen. Zu-
mindest in den Bereichen des geplanten Umbugs
wird die Tauchkante 13 der Form 11 so ausgebil-
det, dass ein Abscheren des Uberstandes 4 des
Dekormaterials 2 nicht eintritt; in anderen Berei-
chen kann hingegen dieses Abscheren erwinscht
sein.

Nach dem Abwarten einer Stand- bzw. Kuhlzelt
zum Erreichen eines Kristallisationsvorganges wird
die Form 11 gedffnet, die Formmittel falls notwendig
in die Entformstellung bewegt und das Verbundbau-
teil mittels Ausstossern 16 angehoben. Nun kann
ein Werkzeug (nicht gezeigt) zwischen das Form-
oberteil 12 und das Formunterteil 14 geschoben
werden. Gleichzeitig mit dem' weiteren Offhen der
Form 11 wird nun mithife des Werkzeuges der
Gberstehende Rand 4 des Dekormaterials 2 um die -
Kante 3 des Triagermaterials 1 herumgebogen und
in den Zwischenraum 6 der Halteelemente 5 ‘einge- °
schoben. Darauf wird das Werkzeug wieder zurlick-
gezogen und das Verbundbautell der Form 11 ent-
nommen.

Weitere Moglichkeiten des Ausfuhrens emes Um-
bugs sind:

— Umbug von Hand: In einem weiteren Arbeits-
schritt wird — mit dem Verbundbauteil in der Form
11 oder auch ausserhalb davon — der Uberstand
gleichzeitig mit einem allfalligen Einschneiden des
Dekormaterials, im Bereich von gekrimmten Kanten
3, um die Kante 3 herumgebogen und in den Zwi-
schenraum 6 der Halteelemente 5 eingeschoben.

- Umbug mittels geeigneten Geraten: Im Verbund
mit der Vorrichtung zum Hinterpressen und/oder
Hinterspritzen oder. unabhangig von der Form 11
werden die (iberstehenden Rander 4 des Dekorma-
terials 2 in die Zwischenraume der Halteelemente
eingesetzt. Dies kann weit gehend automatisiert
werden.

— Selbst falls das Dekormaterial mittels Kaschieren,
z.B. mittels Aufkleben auf ein bereits vorgeformtes
Tragermaterial aufgebracht wird, konnen in das Tra-
germaterial eingeformte -~ oder auch nachtraglich
angeklebte Anordnungen zum Halten des Uberstan-
des des Dekormaterials bzw. des Umbugs verwen-
det werden. Ein solcherart vorfabriziertes Tragerma-
terial 1 wiirde vorteilhafterweise abgerundete Kan-
ten 3 aufweisen (vgl. z.B. Fig. 6), um die herum der
Uberstand des Dekormaterials gebogen wird. Abge-
rundete Kanten 3 ermdglichen sehr schone Umbu-
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ge, da ein Brechen des Dekormaterials weitestge-
hend verhindert wird.

In dieser Beschreibung einer beispielhaften Her-
stellung von Halteelementen 5, die einstiickig mit
einem kaschierten Tragermaterial 1 produziert wer-
den, wurde auf die geometrischen Gegebenheiten
der Fig. 7 und 8 Riicksicht genommen. Dabei kénn-
ten die mit Oberteil 12 bzw. Unterteil 14 bezeichne-
ten Formteile gegeneinander vertauscht sein, so-
dass das Formunterteil 14 das Dekormaterial 2 vor
dem Hinterpress- bzw. Hinterspritzvorgang auf-
nimmt. Selbstverstandlich ist die Form bzw. die Vor-
richtung 11 zum Hinterspritzen oder zum Hinter-
spritzen/Hinterpressen mit allen in dieser Technik
Ublichen Einrichtungen, wie z.B. ein sich im We-
sentlichen horizontal erstreckendes Verteilerstiick
20 des Heizkanals, in das eine Extrudierschnecke
(nicht gezeigt) Gber eine Angussbuchse 21 plastifi-
zierte Kunststoffmasse fordert, ausgestattet. Der
Heizkanal ist mit einer nicht dargestellten, steuerba-
ren Heizeinrichtung versehen, durch welche die
plastifizierte Kunststoffmasse bzw. das Tragermate-
_ rial 1 auf einer vorgegebenen Temperatur gehalten
oder auch weiter erhitzt werden kann.

Als anwendbare Prozesse flir das Herstellen der
erfindungsgeméssen Anordnung zum Befestigen
der Uberstehenden Randbereiche 4 eines Dekorma-
terials kommen vorzugsweise in Betracht: Hinter-
spritzen, Hinterpressen nach dem Strangablege-
oder Quellfluss-Verfahren oder beliebige Kombinati-
onen dieser ‘Prozesse. Als Materialien kommen alle
fir ein kombiniertes Hinterpress-Spritzgussverfahren
geeigneten Kunststoffe, also Thermoplaste wie z.B.
Polypropylen, - ABS-Copolymer (Acrylnitril-Butadien-
Styrol-Copolymer) etc. oder Duroplaste wie Epoxid-
harze etc. infrage. Diese Kunststoffe kdnnen auch
beispielsweise mit Fasern oder Matten. verstarkt
sein. Auch so genannte gefiillte Kunststoffe, denen
beispielsweise Talkpartikel bseigemischt wurden,
kommen infrage. Dabei werden oft auch verschie-
denfarbige Dekormaterialien und/oder Kunststoffe
mit unterschiedlicher Textur verwendet.

Vorteile des erfindungsgemassen Verfahrens zum
Befestigen eines Dekormaterials gegeniber dem
Stand der Technik umfassen:

—~ Auf den Einsatz von zusétzlichen Kiebestoffen
kann teilweise oder ganz verzichtet werden.

— Ein weiterer Arbeitsgang, wie Kleben oder
Schweissen, zusétzlich zum manuellen Umblegen
des Uberstandes des Dekormaterials kann einge-
spart werden.

— Durch die erfindungsgeméasse Anordnung zum
Halten und Befestigen eines umgebogenen Dekor-
materials wird eine weitestgehende Automation des
Herstellens von mit Umbiigen versehenen, ka-
schierten Verbundbauteilen ermdglicht, wodurch
hoch qualifizierte Fachkrafte fir andere Arbeiten
eingesetzt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Anordnung zum Halten von zumindest Uber
eine Kante (3) eines Tragermaterials (1) herausste-
henden Randbereichen (4) eines Dekormaterials
(2), wobei das Tragermaterial (1) eine Vorder- und
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eine Rickseite umfasst und mit dem Dekormaterial
(2) auf der Vorderseite zumindest teilweise flachig
verbunden ist und das Dekormaterial um Kanten
des Tragermateriais umgebogen wird, gekennzeich-
net durch eine Anzahl von Halteelementen (5), wel-
che zumindest je einen Zwischenraum (6) umfas-
sen.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zwischenrdume (6) zwischen
dem Halteelement (5) und dem Tragermaterial (1)
angeordnet sind.

3. Anordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Hal-
teelement (5) eine Ausbildung (7) aufweist, welche
gegen den Zwischenraum (6) gerichtet ist und das
Dekormaterial (2) festhalt.

4. Anordnung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausbildung (7) klingen-, rippen-,
noppen- oder sagezahnformig ausgestalet ist.

5. Anordnung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest eine Kante (3) des Tragermaterials (1) im
Querschnitt abgerundet ausgebildet ist.

6. Anordnung nach einem der -vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Hal-
teelemente (5) einstlickig mit dem Tragermatenal
(1) ausgebildet sind.

7. Verfahren mit einer Anordnung gemass An-
spruch 1 zum Befestigen von ber zumindest eine
Kante (3) eines Tragermaterials (1) herausstehen-
den Randbereichen (4) eines Dekormaterials (2),
wobei das Tragermaterial (1) eine Vorder- und eine
Rickseite umfasst und mit dem Dekormaterial (2)-
auf der Vorderseite zumindest teilweise flachig ver-
bunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest ein Randbereich (4)-des Dekormaterials um

. eine Kante (3) des Tragermaterials (1) herumgebo-

gen und in Zwischenrdumen (6) einer Anzahl von
Halteelementen (5) angeordnet wird. =~

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Umbiegen und Einschieben des
Dekormaterials (2) in die Zwischenrdume (6) der
Halteelemente (5) automatisiert ausgefohrt wird.

9. Vorrichtung zur Herstellung einer Anordnung
gemass Anspruch 1 zum Halten von Gber zumin-
dest eine Kante (3) eines Tragermaterials (1) he-
rausstehenden Randbereichen (4) eines Dekorma-
terials (2) in einer Form zum Hinterpressen und/
oder Hinterspritzen des Dekormaterials (2) mit dem
Tragermaterial (1), wobei das Tragermaterial (1)
eine Vorder- und eine Riickseite umfasst und mit
dem Dekormaterial (2) auf der Vorderseite zumin-
dest teiiweise flachig verbunden ist, gekennzeichnet
durch bewegbare Formmittel zum Ausbilden von ei-
ner Anzahl von Halteelementen (5).

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie zudem ein Werkzeug zum
Ausfiihren eines Umbugs umfasst.
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