wo 2010/051866 A1 I 0K 0 OO0 O OO

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum

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

Internationales Biiro W

A ()

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum )\s:,/ (10) Internationale VerGffentlichungsnummer
14. Mai 2010 (14.05.2010) PCT WO 2010/051866 Al

(51) Internationale Patentklassifikation: (74) Anwalt: NEUNERT, Peter; Westphal, Mussgnug &
B29C 43/18 (2006.01) B29C 33/42 (2006.01) Partner, Am Riettor 5, 78048 Villingen-Schwenningen
B29C 45/14 (2006.01) B29L 31/00(2006.01) (DE).

B29C 70/78 (2006.01) (81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2009/005524 Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,

. AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY,

(22) Internationales Anmeldedatum: . BZ., CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM,

30. Juli 2009 (30.07.2009) DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM.,
(25) Einreichungssprache: Deutsch GT, HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN,
KP, KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA,

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch MD, ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG,

(30) Angaben zur Prioritit: NI, NO, NZ, OM, PE, PG, PH, PL, PT, RO, RS, RU, SC,
08019342.8 5. November 2008 (05.11.2008) EP SD, SE, 8G, SK, SL, SM, ST, 8V, 8Y, TJ, TM, TN, TR,

TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme . o .
von US): PEGUFORM GMBH [DE/DE]; Schlossmat- 84) Bestlmmyngsstaatgn (soweit nicht anders angegeben, fiir
tenstrasse 18, 79268 Bétzingen (DE). Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,

GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG,

(72) Erfinder; und ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,

(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): SCHIRMER, Hans TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE,

[DE/FR]; rue de 7 Février,, 2, F-68600 Heiteren (FR).
VENDANGEOT, Francis [FR/FR]; 18 Av. de Gaulle,
F-68000 Colmar (FR).

DK, EE, ES, FL, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT,
LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, SF, SL
SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CIL, CM, GA, GN,
GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: PROCESS AND APPARATUS FOR PRODUCING A MOULDING WITH A DECORATIVE SURFACE

(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES FORMTEILS MIT DEKOROBER-
FLACHE

11 8 3

FIG. 1

(57) Abstract: The present invention relates to a
process for producing a moulding 7 with a decorati-
ve surface 5 by the in-mould lamination, using a
compression-moulding or injection-compression-
moulding method, of a foil which is inserted into a
mould and consists of thermoplastic. In this process,
the embossed structure which is depicted in the form
of a negative on the inner surface 4 of a mould die 2
is transferred onto the decorative foil in a thermal
embossing step.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Ertindung
betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Form-
teils 7 mit Dekoroberflache 5 durch Hinterformen,
Hinterpriagen oder Hinterpressen einer in ein Form-
werkzeug eingelegten, aus thermoplastischem
Kunststoft' bestehenden Folie. Dabei wird die als
Negativ auf der inneren Oberflache 4 einer Form-
werkzeugmatrize 2 abgebildete Pragestruktur in ei-
nem thermischen Prageschritt aut die Dekorfolie
iibertragen.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Formteils mit

Dekoroberflache

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
Formteils mit Dekoroberflache mit den Merkmalen des Oberbe-

griffs des Anspruchs 1.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Herstellung
eines Formteils mit Dekoroberfldche mit den Merkmalen des

Oberbegriffs des Anspruchs 7.

GattungsgemdBe Kunststoffformteile, insbesondere Innenverklei-
dungsteile fur Kraftfahrzeuge, werden heute ilblicherweise da-
durch hergestellt, dass ein Dekormaterial in ein Formwerkzeug
eingelegt wird und anschlieBend mit einem thermoplastischen

Kunststoff hinterspritzt, hinterprédgt oder hinterpresst wird.

In der DE 198 51 117 C2 wird ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Formteils durch Hinterspritzen oder Hinterpressen eines
eine strukturierte Oberflache aufweisenden Dekormaterials be-
schrieben, wobei ein Werkzeug eingesetzt wird, das auf seiner
mit dem Dekormaterial in Berlhrung tretenden Oberfldche eine
Oberflachenstruktur aufweist, welche dem Negativ der gewlnsch-
ten Oberflachenstruktur des Dekormaterials entspricht. Beim
Hinterpressen oder Hinterspritzen wird nun die gewlinschte
Oberflachenstruktur dem Dekormaterial eingepré&gt. Dabei Uber-
pragt das Pragemuster des Werkzeuges die urspringliche Ober-
flachenstruktur des Dekormaterials, wobei die Gefahr besteht,

dass das optische Erscheinungsbild des Dekors darunter leidet.

Die DE 101 13 272 Al beschreibt ein Verfahren zur Herstellung

von Kunststoffformteilen, die mit Dekormaterialien beschichtet

BESTATIGUNGSKOPIE
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sind, wobei Dekormaterialien eingesetzt werden, die bereits
strukturiert sind und deren Oberfldche im Werkzeug selber
nicht mehr gepragt wird. Um eine Sch&digung des Dekormaterials
beim Hinterspritzen oder Hinterpressen zu vermeiden, wird der
Schmelzdruck beim Einlassen in das Werkzeug niedrig gehalten
und es werden nach dem Formgebungsprozess darliber hinaus zu-
satzliche MaBnahmen ergriffen, um die Oberflachenqualitédt zu
konservieren. Das in der DE 101 13 272 Al beschriebene Verfah-

ren ist insbesondere fir Leder als Dekormaterial geeignet.

Die DE 10 2005 043 180 Al beschreibt ein Verfahren zur Her-
stellung eines Formkorpers, der aus einer Tragerschicht aufge-
baut ist, deren Oberfldche zumindest teilweise mit einer ge-
narbten Folie Uberzogen ist. Dazu wird eine ungenarbte Folie
in ein Werkzeug eingelegt, dessen Oberfl&che das Negativ der
aufzubringenden Narben aufweist. Beim Hinterformen mit dem
Tragermaterial wird die Folie nun in das Negativ der Narben
des Werkzeugs gedriickt. Da die Folie sich gleichzeitig mit dem
Kunststoff der Kunststofftrdgerschicht verbindet, bleibt die
Narbenstruktur nach dem Erstarren der Tragerschicht erhalten.
Um die Ausformung der Narben in der Folie zu unterstitzen,
kann zwischen der Folienoberfldche und der prédgenden Oberfla-

che des Formwerkzeuges ein Vakuum angelegt werden.

In der DE 37 42 457 Al wird ein Herstellverfahren flur Kunst-
stoffformteile mit dekorativ gepréagter Oberflachenbeschichtung
beschrieben, bei dem eine ungepragte tiefziehfdhige Folie in
ein Formwerkzeug eingelegt wird, das auf seiner Innenoberfla-
che wenigstens teilweise eine Pragestruktur aufweist. An-
schlieBend wird ein aufgeschmolzener thermoplastischer Kunst-
stoff in das Formwerkzeug eingespritzt. Gleichzeitig oder im
Anschluss an das Einspritzen des aufgeschmolzenen thermoplas-

tischen Kunststoffes wird durch Injektion eines Gases in die
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Kunststoffschmelze zusdtzlicher Druck aufgebaut, der zumindest
bis zur teilweisen Erstarrung des thermoplastischen Kunststof-
fes aufrecht erhalten wird. Dadurch wird gleichzeitig mit dem
SpritzgieBen des Kernmaterials die Oberflédchenfolie gleichma-

Big und dauverhaft gepragt.

Das direkte Hinterformen von Dekormaterialien im Formwerkzeug
mit einem thermoplastischen Trdgermaterial hat als einstufiger
Prozess zur Herstellung von Formteilen mit Dekoroberfléche
zwar gegeniber den friher haufig eingesetzten zweistufigen
Verfahren, bei denen das Formteil nach dem Ausformen mit der
Dekorhaut kaschiert wurde, den Vorteil, dass es wesentlich we-
niger aufwandig ist, jedoch ist es aufgrund der Druck- und
Temperaturverhdltnisse im Formwerkzeug hdufig schwierig, die
Pragung korrekt und optisch einwandfrei vom Negativ der Prédge-

schicht auf die Dekorfolie zu Ubertragen.

Haufig versucht man das Verfahren dadurch zu verbessern, dass
man die ungepradgte Rohfolie vor dem Einlegen in das Formwerk-
zeug erwdarmt, sodass die Folie beim anschlieRenden Hinterfor-
men im Formwerkzeug leichter die Konturen der Prageschicht an-
nimmt. Die vorherige Erwdrmung der Folie hat jedoch den Nach-
teil, dass die Folie dabei sehr weich wird, wodurch ihre Hand-
habung erschwert wird. Dabei kommt es haufig zum Faltenwurf,
wodurch die optische Qualitat der Dekoroberflache leidet. Hin-
zu kommt, dass die Dekorfolie bis zum Kontakt mit der Werk-
zeugoberflache haufig stark abkihlt, sodass keine optimale Ab-
formung der Folie auf der Werkzeugoberfldche mehr moglich ist.
Das fithrt dann auch dazu, dass die Kunststofffolie ungleichma-

Big an die Werkzeugwand gedrickt wird.

Eine weitere Optimierung der Abformung der Werkzeugoberflache

auf der Dekorfolie kann durch partielles Beheizen des Form-
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teilwerkzeuges erfolgen. Diese Moglichkeit wird bspw. in der
DE 37 42 457 Al beschrieben. Der Nachteil des in dem oben ge-
nannten Dokument beschriebenen Verfahrens liegt jedoch darin,
dass eine vollstédndige Erwarmung des gesamten Formwerkzeuges
erfolgt, was nicht nur ein relativ langsamer Prozess ist, son-
dern auch mit einem hohen Energieaufwand verbunden ist. Hinzu
kommt, dass bei derartigen Verfahren als Heiz- oder Kihlmedium
in der Regel Wasserdampf, Wasser oder Ol eingesetzt wird, was
relativ langsame und in Bezug auf die Hochsttemperatur be-

schrankte Warmelbertragungsmedien sind.

Es besteht somit weiterhin das Problem, ein einfaches Verfah-
ren zu finden, um die Pragung oder Struktur einer Oberflache
des Formwerkzeuges, die als Negativ fir die gewiunschte Ober-
flachenstruktur des Dekormaterials vorgesehen ist, optisch

einwandfrei auf die Dekoroberfldche zu Ubertragen.

Gelost wird das Problem durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des Anspruchs 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemdBen Verfahrens sind Gegenstdnde der entsprechenden Unter-

anspruche.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist auch eine Vorrich-
tung zur Herstellung eines Formteils mit Dekoroberflé&dche, mit
der das erfindungsgemdfe Verfahren durchgefihrt wird. Geldst
wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen
des Anspruchs 7. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung

sind Gegenstadnde der entsprechenden Unteranspriche.

Das erfindungsgemdfle Verfahren beruht darauf, dass eine zu-
nachst unstrukturierte, aus einem thermoplastischen Kunststoff
bestehende Folie in eine Formwerkzeugmatrize eingelegt wird,

die auf ihrer inneren Oberfldche eine als Negativ flir die De-
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koroberflache ausgebildete Pradgestruktur besitzt. Beim Formge-
bungsprozess wird nun in einem thermischen Prageschritt die
Struktur der inneren Oberfldche der Formwerkzeugmatrize auf
die Dekorfolie Ubertragen. Dieser Vorgang wird bei geschlosse-
nem Werkzeug durchgefihrt und die Folie kann gleichzeitig oder
anschlieBend mit einem thermoplastischen Kunststoff hinter-
formt oder hinterpresst werden. Nach dem anschlielenden Abkih-
len des Formwerkzeuges kann das Formteil entformt und dem

Formwerkzeug entnommen werden.

Bei dem thermischen Pré&geschritt wird die eingelegte Folie na-
hezu auf ihre Schmelztemperatur erhitzt und erweicht dabei, so
dass sie sich auf ideale Weise der Pragestruktur der Formwerk-
zeugmatrize anpasst. Das Aufheizen der Dekorfolie erfolgt mit-
tels eines konturnahen elektrischen Heizelementes. Dabei ist

entweder die strukturierte innere Oberfldche der Formwerkzeug-
matrize entweder selber mit einem konturnahen Heizelement kom-
biniert oder es ist in unmittelbarer Ndhe der inneren Oberfla-
che der Formwerkzeugmatrize ein konturnahes Heizelement integ-

riert.

Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der vorliegenden Erfin-
dung ist die innere Oberfldche der Formwerkzeugmatrize als

Teil einer Induktionsheizung ausgebildet. Diese Ausgestaltung
der Erfindung erlaubt es, dass die Formwerkzeugoberflache in-
nerhalb klrzester Zeit aufgeheizt werden kann, ohne dass dabei

das gesamte Formwerkzeug erwdrmt werden muss.

Gegeniiber bekannten Verfahren, bei denen beispielsweise in un-
mittelbarer Nahe der Oberfldche konturnahe Temperierkandle

vorgesehen sind, die mit Dampf, Wasser oder Ol temperiert wer-
den, hat das erfindungsgemale Verfahren den Vorteil, dass die

Energielbertragung schneller erfolgt und zudem hdhere Tempera-
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turen erreicht werden koénnen. Dariber hinaus ist die Ausbil-
dung von konturnahen Temperierkandlen mit einem relativ hohen
technischen Aufwand verbunden, wodurch das Formwerkzeug zu-

sadtzlich verteuert wirde.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der vorliegenden Er-
findung sieht vor, dass in der Formwerkzeugmatrize in unmit-
telbarer Nahe zur strukturierten Formwerkzeugoberfldche eine
konturnahe Widerstandsheizung vorgesehen ist, mit deren Hilfe
wiederum sehr schnell gezielt die strukturierte Oberfl&che der
Formwerkzeugmatrize aufgeheizt werden kann, wobei die anlie-
gende Dekorfolie so weit erwarmt wird, dass sie sich der Pra-
gestruktur der Oberfl&dche der Formwerkzeugmatrize auf ideale

Weise anpasst.

Der wesentliche Vorteil der beiden oben geschilderten Ausges-
taltungen der Erfindung gegeniber den bisher angewandten Me-
thoden besteht darin, dass sehr kurze Aufheizzeiten und hohe
Temperaturen realisiert werden koénnen, wodurch die Taktzeiten
wesentlich verringert und damit die Bauteilkosten reduziert
werden kénnen und die optische Qualitat der Ubertragung der

Pragestruktur verbessert wird.

Das erfindungsgemalle Verfahren kann besonders vorteilhaft im
Zusammenhang mit dem SpritzgieRBen eingesetzt werden, wobeil
bspw. eine ungenarbte Folie in ein SpritzgiefRwerkzeug auf eine
prdgende Oberfldche eingelegt wird und dort vor dem Einsprit-
zen des thermoplastischen Kunststoffs kurzfristig aufgeheizt
wird, wodurch sich die Folie der Narbung der Prageoberfléche
anpasst. Dabei wird durch die heifle Werkzeugwand die Folie o-
berfldchlich auf die optimale Temperatur zur Abformung der
Narbung aufgeheizt. Ein Vorheizen der Folie ist nicht mehr

notwendig. Um Lufteinschliisse zwischen Folie und Werkzeugwand
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zu verhindern, konnen zusdtzliche Entliftungsbohrungen aufer-
halb der Sichtkontur vorgesehen sein, wodurch die Gefahr der

Faltenbildung weiter reduziert wird.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemalien
Verfahrens sieht vor, dass die Folie vor dem Einlegen in das

Werkzeug gewarmt wird, um das Einlegen in das Werkzeug zu er-
leichtern. Dazu muss die Folie jetzt jedoch nur leicht erwdrmt
und auf eine Temperatur gebracht werden, die eine grobe Anpas-
sung an die Werkzeugkontur ermoglicht, so dass die Handhabung
der Folie selber kein Problem darstellt, wdhrend das eigentli-
che Aufheizen der Folie zur Anpassung an die Prdgestruktur im

Werkzeug selber erfolgt.

Einen dhnlich positiven Effekt kann man dadurch erzielen, dass
die Folie vor dem Einlegen in das Formwerkzeug durch Vorformen
der Geometrie des Formwerkzeugs bzw. des herzustellenden Form-
teils bereits zumindest grob angepasst wird, so dass ein kon-
turnahes Einlegen der Folie in das Formwerkzeug erleichtert
wird. In diesem Fall ist dann ein Vorwdrmen der Folie nicht
mehr notwendig, kann jedoch als zusatzliche Erleichterung der

Produktion mit in diesen Arbeitsschritt integriert werden.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist auch eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Formteilen mit einer Dekoroberflédche,
wobel die Vorrichtung aus einem Formwerkzeug mit einem Form-
werkzeugkern und einer Formwerkzeugmatrize besteht und die in-
nere Oberfldche der Formwerkzeugmatrize mit einer als Negativ
fir die Dekoroberfldche ausgebildeten Prdgestruktur versehen
ist. In der Formwerkzeugmatrize selber ist im Bereich der in-
neren Oberfldche ein konturnahes Heizelement integriert, mit
dessen Hilfe bei duBert niedrigen Aufheizzeiten die Oberfldche

der Matrize aufgeheizt werden kann, wodurch dann die Ubertra-
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gung einer Pragestruktur bspw. auf eine eingelegte thermoplas-
tische Folie erleichtert wird. Das Verfahren ist nicht nur fur
das Spritzgiefen mit thermoplastischen Kunststoffen, sondern
auch allgemein flUr das Hinterprdgen und Hinterpressen mit

thermo-plastischen Kunststoffen geeignet.

Sowohl fir das SpritzgieBen als auch fiur das Hinterprdgen und
Hinterpressen konnen die Ublichen thermoplastischen Kunststof-
fe, wie z. B. Polypropylen, Polyethylen, Polystyrol, Acryl-
nitril-Butadienstyrol, Polycarbonat, Polyvinylchlorid, Poly-
methylmethacrylat und Polyethylenterephthalat oder Copolymeri-
sate davon eingesetzt werden, wobei bei vorteilhaften Ausfih-
rungsformen zusatzlich zur Stabilisierung des Formteils Fasern

eingesetzt werden kdnnen.

Als Folienmaterial eignet sich insbesondere Polypropylen, Po-

lyethylen oder Polyvinylchlorid.

Nach dem Formgebungsprozess wird das Werkzeug abgekiithlt und
das Formteil kann dem Formwerkzeug entnommen werden, sobald es
so weit abgekihlt ist, dass es formstabil ist. Die Kihlung
selber erfolgt lber konventionelle Kihlbohrungen, die von ei-

nem Ublichen Kuhlmittel durchstrtmt werden.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Abbildungen aus-

fihrlich erl&dutert. Dabei zeigen

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein Formwerkzeug mit einer

induktiv beheizten inneren Matrizenoberflache und

Fig. 2 einen Querschnitt durch ein Formwerkzeug mit einer

integrierten elektrischen Widerstandsheizung.
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Die Figur 1 zeigt den Schnitt durch ein Formwerkzeug 1, das
aufgebaut ist aus einer Formwerkzeugmatrize 2 und einem Form-
werkzeugkern 3. Die innere Oberflache 4 der Formwerkzeugmatri-
ze 2 weist eine Pragestruktur auf, die als Negativ zur Struk-
tur der Oberflache der Dekorfolie 5 ausgebildet ist. Die Form-
werkzeugmatrize 2 ist mit einer induktiven Heizung 10 kombi-
niert, mit deren Hilfe die innere Matrizenoberfldche 4 aufge-
heizt werden kann. In der Formwerkzeugmatrize 2 sind zusdatzli-
che Vakuumkandle 12 angeordnet, die dazu dienen, die mogli-
cherweise zwischen der eingelegten Dekorfolie und der Matri-
zenoberflidche 4 eingeschlossene Luft zu entfernen, um auf die-
se Weise eine Faltenbildung der Dekorfolie zu vermeiden. Dar-
liber hinaus weist die Formwerkzeugmatrize 2 Kihlkanale 8 auf,
die nach dem Formgebungsprozess mit Kihlmedium durchflossen

werden, um das Erstarren des Formteils 7 zu beschleunigen.

Auch im Formwerkzeugkern 3, dem Gegenstiuck zur Formwerkzeug-
matrize 2, sind Kihlkandle 8 angeordnet. In der Mitte des
Formwerkzeugkerns 3 ist dariberhinaus ein Einspritzkanal 11

fir die thermoplastische Kunststoffmasse zu sehen.

Zwischen Formwerkzeugkern 3 und Formwerkzeugmatrize 2 ist ein
fertiges Formteil 7 dargestellt, das aus einem Tradger 6 und

der Dekoroberfldche 5 aufgebaut ist.

Die Figur 2 zeigt ebenfalls im Querschnitt eine Ausgestaltung
eines Formwerkzeuges 1, bei der die induktive Heizung durch
eine elektrische Widerstandsheizung 9 ersetzt ist, die im
Randbereich der Formwerkzeugmatrize 2 in unmittelbarer Nach-
barschaft zur strukturierten Oberfldche 4 angeordnet ist. Bei
der vorliegenden Ausgestaltung sind mehrere Heizelemente 9
vorgesehen, die in die Formwerkzeugmatrize integriert sind.

Auch hier sind wiederum Kihlkandle 8 in der Formwerkzeugmatri-
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ze 2 angeordnet, die beim Abkihlen des Formwerkzeuges mit ei-
nem Kihlmedium durchstrémt werden. Bei der in der Figur 2 ge-
wahlten Darstellung sind keine Vakuumkandle vorgesehen, was
jedoch nicht bedeutet, dass eine Ausfihrungsform mit Wider-
standsheizung einer Anordnung von Vakuumkandlen in der Form-
werkzeugmatrize entgegenstehen wirde. Auch bei dieser Ausfih-
rungsform kénnen bei Bedarf problemlos Vakuumkandle integriert

werden.

Das fertige Formteil 7 sowie der Formwerkzeugkern 3 entspre-

chen der in der Figur 1 gewdhlten Darstellung.

Der besondere Vorteil der vorliegenden Erfindung gegeniber dem
Stand der Technik besteht darin, dass eine Dekorfolie, die o-
berfldchlich strukturiert werden soll, im entsprechenden Form-
werkzeug duBerst schnell aufgeheizt und somit einer Prdge-
struktur der formgebenden Oberfldche des Formwerkzeugs ange-
passt werden kann. Damit koénnen die Taktzeiten fir die Form-
teilfertigung deutlich verklirzt werden, was zu einer entspre-

chenden Kostenreduzierung fihrt.

Daneben wird durch das schnelle Aufheizen der Dekorfolie auf
ausreichend hohe Temperaturen bis in die Nahe des Schmelzpunk-
tes des Kunststoffes die Qualit&dt der Ubertragung der Struktur
verbessert, so dass das optische Erscheinungsbild eines nach
dem erfindungsgemédBen Verfahren hergestellten Formteils eben-
falls Vorteile gegeniiber einem herkdémmlichen Formteil auf-

weist.

Besonders vorteilhaft kann das erfindungsgeméfe Verfahren zur
Ubertragung einer Narbenstruktur eingesetzt werden, um der

Bauteiloberfldche das Aussehen eines Lederdekors zu verleihen.
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Bezugszeichenliste
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Formwerkzeug
Formwerkzeugmatrize
Formwerkzeugkern
innere Oberflidche der Formwerkzeugmatrize
Dekoroberfldche
Trdager

Formteil

Kihlkanal
Widerstandsheizung
Induktionsheizung
Einspritzkanal

Vakuumkanal
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Formteils (7) mit einer De-
koroberfldche (5) durch Hinterformen, Hinterprédgen oder
Hinterpressen einer in ein Formwerkzeug (1) eingelegten,
aus einem thermoplastischen Kunststoff bestehenden Folie,
wobei eine als Negativ auf die innere Oberflache (4) einer
Formwerkzeugmatrize (2) abgebildete Pragestruktur fir die
Dekoroberfldache in einem thermischen Préageschritt auf die
Folie ilbertragen wird, wahrend die Folie gleichzeitig oder
anschliefend mit einem thermoplastischen Kunststoff hinter-
formt, hinterpr&gt oder hinterpresst wird, und wobei das
Formteil (7) nach anschlieBendem Abkihlen des Formwerkzeugs
(1) entformt und dem Formwerkzeug (1) entnommen wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
die ins Formwerkzeug (1) eingelegte Folie vor oder wé&hrend
des Hinterformens, Hinterpragens oder Hinterpressens nahezu
auf Schmelztemperatur aufgeheizt wird, wobei die Warmelber-
tragung auf die Folie uUber die mit einem konturnahen Heiz-
element (9, 10) elektrisch beheizte innere Oberflache (4)

der Formwerkzeugmatrize (2) erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die innere Oberflache (4) der Formwerkzeugmatrize (2) in-

duktiv beheizt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Aufheizen der inneren Oberfldche (4) der Formwerkzeug-
matrize (2) durch eine in unmittelbarerer Nachbarschaft zur
Oberflache (4) integrierte elektrische Widerstandsheizung

(9) erfolgt.
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Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die zwischen Werkzeugoberfldche (4) und Folie eingeschlos-
sene Luft ilber in der Formwerkzeugmatrize (2) angeordnete

Absaugkandle (12) abgesaugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie vor dem Einlegen in das Werkzeug (1) erwarmt

wird.

Verfahren nach einem der Anspriliche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie durch Vorformen bereits der Geometrie des Form-

werkzeugs (1) angepasst wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines Formteils (7) mit Dekor-
oberflache (5) bestehend aus einem Formwerkzeug (1) mit ei-
nem Formwerkzeugkern (3) und einer Formwerkzeugmatrize (2),
wobel die innere Oberflidche (4) der Formwerkzeugmatrize (2)
mit einer als Negativ fir die Dekoroberflache (5) ausgebil-
deten Prdgestruktur versehen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein konturnahes Heizelement (9, 10) zum elektrischen Auf-

heizen der Formwerkzeugoberfl&dche (4) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
die innere Oberfldche (4) der Formwerkzeugmatrize (2) mit

einer Induktionsheizung (10) kombiniert ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

in der Formwerkzeugmatrize (2) in unmittelbarer Nachbar-
schaft zur ihrer inneren Oberflache (4) eine elektrische

Widerstandsheizung (9) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

in der Formwerkzeugmatrize (2) Absaugkandle (12) zum Absau-
gen der zwischen eingelegter Folie und Oberflache (4) der
Formwerkzeugmatrize (2) eingeschlossenen Luft angeordnet

sind.
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