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(54) Verfahren und Anordnung zum Herstellen hinterspritzter Folien.

(57) Das Verfahren dient zum Herstellen von hinterspritzen Foli-
en, insbesondere Metallfolien, wobei jeweils eine Folie (2) in ein
Spritzgusswerkzeug eingelegt wird. Im Spritzgusswerkzeug wird
die Folie (2) hinterspritzt und anschliessend entformt. Die Folie
(2) wird auf der Seite (6), an welcher angespritzt wird, mit einem

Plasmastrahl (7) behandelt. Vorzugsweise ist eine Plasmaanla- " 47
ge (1) vorgesehen, mit welcher jeweils die zu hinterspritzende /’l
Seite (6) der Folie (2) flachig mit einem Plasmastrahl (7) behan-
delt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen hinterspritzter Folien, insbesondere Metallfolien, wobei jeweils
eine Folie in ein Spritzgusswerkzeug eingelegt, in diesem hinterspritzt und anschliessend entformt wird. Die Erfindung be-
trifft auch eine Anordnung zum Herstellen hinterspritzter Folien, insbesondere Metallfolien, mit einem Spritzgusswerkzeug
mit wenigstens einer Kavitat, in welche jeweils eine Folie einlegbar und hinterspritzbar ist. Die Erfindung betrifft schliesslich
eine nach dem genannten Verfahren hergestellte hinterspritzte Folie.

[0002] Das Hinterspritzen von Folien in Spritzgusswerkzeugen ist seit langem bekannt. Beispielsweise offenbart die EP
0 934 809 A1 des Anmelders ein Verfahren zur Herstellung eines Hitzeschildes fir ein Kraftfahrzeug. Hierbei wird eine
Metallfolie vorgeformt und in einem Spritzgusswerkzeug mit Kunststoff hinterspritzt. Zur Verbesserung der Haftung ist die
Metallfolie an der anzuspritzenden Seite mit einer Schicht aus einem Haftvermittler versehen.

[0003] Haftvermittler reagieren erst bei hdheren Temperaturen und bei hydrolysebesténdigen Haftvermittlern liegt diese
Temperatur Gber 160 bis 170°C. Da Metallfolien gut warmeleitend sind, ibernehmen sie sofort diese Temperatur. Bei sol-
chen Temperaturen kénnen Metallfolien in der Regel nach dem Hinterspritzen nicht entformt werden, da sie nicht genligend
stabil sind. Zudem besteht bei den genannten Temperaturen im Werkzeug zwischen kalten und warmen Werkzeugteilen
ein erheblicher Temperaturunterschied, der an sich nicht erwiinscht ist. Vor dem Entfernen muss die hinterspritzte Folie
somit gekiihlt werden, was die Zykluszeit wesentlich verlangert.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der genannten Art zu schaffen, welche die genannten
Nachteile vermeidet und die somit eine héhere Leistung beim Hinterspritzen ermdéglicht.

[0005] Die Aufgabe ist bei einem gattungsgemassen Verfahren dadurch geldst, dass die Folien auf der Seite, an welcher
angespritzt wird, mit einem Plasmastrahl behandelt werden. Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass durch die
Plasmabehandlung der zu hinterspritzenden Folie die Temperatur beim Hinterspritzen wesentlich gesenkt werden kann.
Da bei tiefen Temperaturen gespritzt werden kann, lasst sich die hinterspritzte Folie wesentlich schneller entformen, da die
Folie aufgrund der tieferen Temperatur stabiler ist und nicht vorher lange gekiihlt werden muss. Dies ist insbesondere dann
vorteilhaft, wenn hydrolysebestéandige Haftvermittler verwendet werden, die insbesondere zur Herstellung von Aussentei-
len im Automobilbau erforderlich sind. Solche hydrolysebestandige Haftvermittler kdnnen durch eindringendes Wasser
nicht zerstért werden. Es hat sich jedoch Gberraschend gezeigt, dass die Plasmabehandlung auch bei Metallfolien ohne
Haftvermittler vorteilhaft ist. Insbesondere kann mit geringen Temperaturunterschieden im Werkzeug gearbeitet werden.

[0006] Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird die Folie ausserhalb des Spritzgusswerkzeuges mit einem Plasma-
strahl behandelt. Die behandelten Folien werden nach der Behandlung mit dem Plasmastrahl mittels eines geeigneten
Roboters in das Werkzeug eingelegt. Dies ermdglicht eine besonders schnelle Fertigung. Zudem kann die Folie ausser-
halb des Spritzgusswerkzeuges besonders giinstig mit dem Plasmastrahl behandelt werden. Beschadigungen durch den
Plasmastrahl kdnnen damit vermieden werden.

[0007] Die erfindungsgemasse Anordnung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine Plasmaanlage vorgesehen ist, mit wel-
cher jeweils die zu hinterspritzende Seite einer Folie flachig mit einem Plasmastrahl behandelbar ist. Die Plasmaanlage ist
gemass einer Weiterbildung eine atmosphérische Plasmaanlage, die sich zur Behandlung von Folien besonders eignet.
Grundsétzlich kann aber auch eine Niederdruck-Plasmaanlage verwendet werden.

[0008] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich aus den abhangigen Patentanspriichen, der nachfolgenden Beschrei-
bung sowie der Zeichnung.

[0009] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  schematisch die Plasmabehandlung einer Folie,
Fig. 2 einen Schnitt durch einen Teil eines Spritzgusswerkzeuges und

Fig. 3 einen Schnitt durch einen Teil einer hinterspritzten Folie.

[0010] Die Fig. 1 zeigt eine Folie 2, die eine Aussenseite 5 und eine Innenseite 6 aufweist. Die Folie 2 ist vorzugsweise
aus Metall, beispielsweise Aluminium oder Stahl, hergestellt. Die Dicke der Folie 2 liegt vorzugsweise im Bereich von etwa
0,001 mm bis 0,1 mm. Auf die Seite 6 ist eine Schicht 4 aus einem Haftvermittler ausgetragen. Solche Haftvermittler sind
an sich bekannt. Sie bestehen beispielsweise aus einer aufgeschmolzenen Kunststoffschicht, beispielsweise Polyathylen.

[0011] Die Folie 2 wird in dem in Fig. 2 gezeigten Spritzgusswerkzeug 16 hinterspritzen. Vor dem Hinterspritzen wird jedoch
die Vorderseite 6 mit einer Plasmaanlage behandelt. Diese Anlage weist eine Elektrode 18 auf, mit der ein Plasmastrahl 7
gegen die Seite 6 gerichtet wird. Mit einem Roboter 17 kann die Elekirode Uber die gesamte Seite 6 verfahren werden. Die
Plasmaanlage ist vorzugsweise eine atmosphérische Plasmaanlage. Durch die Behandlung mit dem Plasmastrahl 7 wird
die Schicht 4 in einer sehr geringen Tiefe verandert. Die Schicht 4 besteht vorzugsweise aus einem hydrolysebesténdigen
Haftvermittler. Grundsétzlich kann die Seite 6 aber auch blank sein, d.h. eine Schicht 4 kann hier fehlen. Der Strahl 7 ist
somit gegen die blanke Folie 2 gerichtet.
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[0012] Nach der Behandlung wird die Folie 2 mit einem hier nicht gezeigten Roboter in die Kavitat des Spritzgusswerk-
zeuges 16 eingelegt und dieses wird geschlossen. Die Folie 2 befindet sich dann somit in der Kavitat zwischen zwei Werk-
zeugteilen 9 und 10. Uber Saugkanile 14 kann die Folie 2 an den Werkzeugteil 10 angelegt werden. Uber einen Kanal
11 wird in an sich bekannter Weise ein Kunststoff eingespritzt und damit die Folie 2 mit einer Kunststoffschicht 3 verse-
hen. Diese Kunststoffschicht 3 ist in der Regel wesentlich dicker als die Folie 2. Fir die Erfindung ist es wesentlich, dass
hierbei die Temperatur der Folie 2 aufgrund der Plasmabehandlung wesentlich tiefer gehalten werden kann. Die Haftung
der Schicht 3 ist auch bei tieferen Temperaturen gewéhrleistet, und zwar auch dann, wenn kein Haftvermittler aufgetragen
ist. Aufgrund der tieferen Temperatur ist die Stabilitit der Folie 2 nach dem Hinter spritzen héher und es kann schneller
entformt werden. Die hinterspritzte Folie 2 kann, wie in Fig. 2 gezeigt, dreidimensional geformt oder auch eben sein.

[0013] Nach dem Entformen liegt eine hinterspritzte Folie 19 geméss Fig. 3 vor. Diese besitzt die Folie 2, die angespritzte
Schicht 3 mit der freien Flache 15 und gegebenenfalls die Schicht 4, die bei einem Aussenteil vorzugsweise ein hydroly-
sebestandiger Haftvermittler ist. Die hinterspritzte Folie 19 kann selbstverstandlich bei einem weiteren Bearbeitungsschritt
zugefihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen hinterspritzter Folien, insbesondere Metallfolien, wobei jeweils eine Folie (2) in ein Spritz-
gusswerkzeug (16) eingelegt, in diesem hinterspritzt und anschliessend entformt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die Folien (2) auf der Seite (6), an welcher angespritzt wird, mit einem Plasmastrahl (7) behandelt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Folien (2) jeweils ausserhalb des Spritzgusswerkzeugs
(16) mit einem Plasmastrahl (7) behandelt und zum Hintergiessen mit einem Roboter in eine Kavitat des Spritzguss-
werkzeugs (16) eingelegt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die mit einem Plasmastrahl (7) zu behandelnde
Seite (6) eine blanke Flache aufweist und diese blanke Flache mit dem Plasmastrahl (7) behandelt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die mit einem Plasmastrahl (7) zu behandelnde
Seite (6) der Folie (2) mit einer Schicht (4) aus einem Haftvermittler versehen und dieser Haftvermittler mit dem
Plasmastrahl (7) behandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Haftvermittler der Schicht (4) hydrolysebestandig ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Folien (2) mit einer atmosphérischen
Plasmaanlage behandelt werden.

7. Anordnung zum Herstellen hinterspritzter Folien, insbesondere Metallfolien, mit einem Spritzgusswerkzeug (16) mit
wenigstens einer Kavitét, in welche jeweils eine Folie (2) einlegbar und hinterspritzbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Plasmaanlage (1) vorgesehen ist, mit welcher jeweils die zu hinterspritzende Seite (6) einer Folie (2) flachig
mit einem Plasmastrahl (7) behandelbar ist.

8. Anordnung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Plasmaanlage (1) so angeordnet ist, dass die Folien
(2) jeweils ausserhalb des Spritzgusswerkzeugs (16) mit einem Plasmastrahl (7) behandelbar sind.

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein Roboter vorgesehen ist, mit dem die Folien (2) nach
der Plasmabehandlung in die Kavitét des Spritzgusswerkzeugs (16) eingelegt werden.

10. Anordnung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine atmosphérische Plasmaanlage
(16) vorgesehen ist.

11. Anordnung nach einem der Anspriche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung zum Auftragen eines
Haftvermittlers (4) auf die zu behandelnde Seite (6) der Folie (2) vorgesehen ist.

12. Anordnung nach einem der Anspriche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Folien (2) Metallfolien sind.

13. Anordnung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Folien (2) aus Aluminium oder Stahl hergestellt sind.
14. Hinterspritzte Folie, hergestellt nach dem Verfahren geméss Anspruch 1.

15. Hinterspritzte Folie gemass Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Metallfolie hinterspritzt ist.

16. Hinterspritzte Folie nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (2) blank hinterspritzt ist oder
mit einem Haftvermittler versehen ist.

17. Hinterspritzte Folie nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Haftvermittler mit einem Plasmastrahl (7)
behandelt ist.

18. Hinterspritzte Folie nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Haftvermittler hydrolysebesténdig
ist.

19. Verwendung der Folie nach einem der Anspriiche 14 bis 18, als ein Teil fir den Automobilbau.
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Fig.1
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Fig.3
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