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Überdruckes (28) im zweiten Formteil (24), wodurch das fo-
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ten Formteils (16) eng angelegt wird. Anschließend erfolgt 
ein Abkühlen und Entlüften des Formwerkzeuges (18), wo-
nach das Formwerkzeug (18) geöffnet werden kann, um 
den fertigen Kunststoffformkörper (32) zu entnehmen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines dünnwandigen formstabilen Kunst-
stoffformkörpers, insbesondere mit einer strukturier-
ten Oberfläche.

Stand der Technik

[0002] Zur Herstellung von dünnwandigen formsta-
bilen Kunststoffformkörpern sind Schäum-, Sprüh- 
und Gießverfahren sowie positive und negative Tief-
ziehverfahren bekannt. Ein Mangel dieser bekannten 
Verfahren besteht darin, dass der Glanzeffekt auf der 
Oberfläche des hergestellten strukturierten Kunst-
stoffformkörpers Wünsche offen lassen kann bzw. of-
fen lässt.

[0003] Ein Verfahren zur Herstellung einer formsta-
bilen Kunststoff-Formhaut mit genarbter Oberfläche, 
wobei ein Kunststoff in pulverförmiger oder flüssiger 
Form zur Erzeugung der Oberfläche der Formhaut 
auf eine Werkzeugoberfläche aufgetragen und an-
schließend ausgehärtet wird, ist aus der DE 102 09 
941 A1 bekannt. Bei diesem bekannten Verfahren 
gelangt nach dem Auftragen des Oberflächenmateri-
als ein schlauchförmiges Trägermaterial mit dem 
Oberflächenmaterial in Kontakt, so dass nach deren 
Verbindung eine tragfähige Kunststoff-Formhaut aus 
dem Werkzeug entnommen werden kann. Die sol-
chermaßen hergestellte Kunststoff-Formhaut kann 
auf ein Bauteil aufkaschiert oder hinterspritzt werden.

Aufgabenstellung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, mit dem mit hoher Produktivität dünnwandige 
formstabile Kunststoffformkörper mit einer struktu-
rierten Oberfläche, die einen optimalen Glanzeffekt 
aufweisen kann, herstellbar sind.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch 
die Merkmale des Anspruches 1, d.h. durch die fol-
genden Verfahrensschritte gelöst: 
– Erwärmen eines folienförmigen Halbzeugs,
– Einbringen einer Farbschicht in ein erstes Form-
teil eines Formwerkzeuges und/oder auf das foli-
enförmige Halbzeug,
– Einbringen des erwärmten folienförmigen Halb-
zeugs zwischen das erste Formteil und ein zwei-
tes Formteil des Formwerkzeuges,
– Schließen des Formwerkzeuges, wobei das foli-
enförmige Halbzeug zwischen dem ersten und 
dem zweiten Formteil abdichtend festgelegt wird,
– Erzeugen eines Unterdrucks im ersten Formteil 
und Erzeugen eines Überdruckes im zweiten 
Formteil, wodurch das folienförmige Halbzeug an 
die Innenkontur des ersten Formteiles eng ange-
legt wird, und

– Abkühlen und Entlüften und Öffnen des Form-
werkzeuges und Entnahme des fertigen dünn-
wandigen formstabilen Kunststoffformkörpers.

[0006] Das erfindungsgemäße Verfahren weist den 
Vorteil auf, dass mit ihm dünnwandige formstabile 
Kunststoffformkörper mit einer strukturierten Oberflä-
che einfach und mit hoher Produktivität präzise her-
stellbar sind, wobei sich eine der jeweiligen Farb-
schicht entsprechende strukturierte farbige, optimal 
glänzende Oberfläche des Kunststoffformkörpers er-
gibt. Dabei kann die Obeqrfläche einfarbig oder 
mehrfarbig sein.

[0007] Durch den Unterdruck im ersten Formteil 
werden Lufteinschlüsse in der Farbschicht beseitigt, 
so dass ein gewünschter optimaler Mehrglanzeffekt 
der strukturierten Oberfläche des hergestellten 
Kunststoffformkörpers realisierbar ist. Das heißt, es 
ist eine qualitativ hochwertige Oberfläche des Kunst-
stoffformkörpers herstellbar.

[0008] Die enge Anlage des folienförmigen Halb-
zeugs an die Innenkontur des ersten Formteiles er-
folgt mittels des an das zweite Formteil des Form-
werkzeuges angelegten Überdruckes.

[0009] Als zweckmäßig hat es sich bei der Durch-
führung des erfindungsgemäßen Verfahrens erwie-
sen, wenn das Erwärmen des folienförmigen Halb-
zeugs in zwei Schritten erfolgt, wobei im ersten 
Schritt eine Erwärmung auf eine Temperatur unter-
halb des plastischen Bereiches des folienförmigen 
Halbzeuges und im daran anschließenden zweiten 
Schritt eine Erwärmung auf eine Temperatur über 
dem plastischen Bereich des folienförmigen Halb-
zeuges erfolgt. Das solchermaßen vorbereitete – und 
gegebenenfalls mit einer Farbschicht versehene – fo-
lienförmige Halbzeug wird dann zwischen dem ers-
ten und dem zweiten Formteil des Formwerkzeuges 
eingebracht, wonach das Formwerkzeug abdichtend 
verschlossen wird.

[0010] Als Ausgangsmaterial d.h. als folienförmiges 
Halbzeug kann beispielsweise eine PU- oder eine 
PVC-Folie verwendet werden. Selbstverständlich ist 
es auch möglich, alle anderen geeigneten thermo-
plastischen folienförmigen Halbzeuge zu verwenden.

[0011] Ein hochproduktives Verfahren ist dadurch 
gekennzeichnet, dass die Farbschicht in das erste 
Formteil des Formwerkzeuges eingesprüht und/oder 
auf das folienförmige Halbzeug aufgesprüht wird. 
Das kann manuell oder automatisch geschehen.

[0012] Für die Farbschicht kann ein Einkomponen-
ten-Farbsystem oder ein Zweikomponenten-Farb-
system verwendet werden. Das ist von der jeweiligen 
Anwendung des erfindungsgemäß hergestellten 
formstabilen, dünnwandigen Kunststoffformkörpers 
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abhängig.

[0013] Zweckmäßigerweise werden der Unterdruck 
im ersten Formteil und der Überdruck im zweiten 
Formteil des Formwerkzeuges aufeinander abge-
stimmt zeitlich gesteuert erzeugt. Der Unterdruck im 
ersten Formteil und der Überdruck im zweiten Form-
teil werden zweckmäßigerweise gleichzeitig erzeugt, 
wobei der Unterdruck insbesondere zur Entlüftung 
und der Überdruck zum engen Anlegen des folienför-
migen Halbzeuges an die Innenkontur des ersten 
Formteiles des Formwerkzeuges dient.

[0014] Das Erwärmen des folienförmigen Halbzeu-
ges und das Aufbringen der Farbschicht an der In-
nenkontur des ersten Formteiles des Formwerkzeu-
ges und/oder das Aufbringen der Farbschicht auf das 
folienförmige Halbzeug kann zeitlich aufeinanderfol-
gend oder simultan erfolgen.

Ausführungsbeispiel

[0015] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung 
von in der Zeichnung schematisch dargestellter auf-
einanderfolgender Verfahrensschritte des Verfahrens 
zur Herstellung eines formstabilen Kunststoffformkör-
pers mit einer strukturierten Oberfläche.

[0016] Die Figur verdeutlicht ein folienförmiges 
Halbzeug 10 aus einem thermoplastischen Kunst-
stoff, das in einem ersten Verfahrensschritt mit Hilfe 
einer Heizeinrichtung 12 auf eine Temperatur unter-
halb ihres plastischen Bereiches und anschließend 
mit Hilfe einer Heizeinrichtung 14 in einem zweiten 
Schritt auf eine Temperatur über ihren plastischen 
Bereich erwärmt wird. Anschließend oder gleichzeitig 
wird in ein erstes Formteil 16 eines Formwerkzeuges 
18 mit Hilfe einer Sprüheinrichtung 20 eine Farb-
schicht 22 eingesprüht und/oder auf das folienförmi-
ge Halbzeug 10 eine Farbschicht aufgesprüht. An-
schließend wird das über seinen plastischen Bereich 
erwärmte folienförmige Halbzeug 10 zwischen dem 
ersten Formteil 16 und einem zweiten Formteil 24
des Formwerkzeuges 18 angeordnet. Das zweite 
Formteil 24 des Formwerkzeuges 18 wird dann mit 
dem ersten Formteil 16 abdichtend verbunden, wobei 
das über seinen plastischen Bereich erwärmte folien-
förmige Halbzeug 10 zwischen der Unter- und der 
Oberform 16 und 24 abdichtend festgelegt ist. Da-
nach wird im ersten Formteil 16 ein Unterdruck, was 
durch den Pfeil 26 angedeutet ist, und im zweiten 
Formteil 24 ein Überdruck erzeugt, der durch den 
Pfeil 28 angedeutet ist. Durch den Überdruck 28 wird 
das über den plastischen Bereich erwärmte folienför-
mige Halbzeug 10 an die strukturierte Innenkontur 30
der Unterform 16 eng angelegt, wobei sich das folien-
förmige Halbzeug 10 mit der im ersten Formteil 16
befindlichen Farbschicht 22 fest verbindet.

[0017] Der an das erste Formteil 16 angelegte Un-
terdruck (Pfeil 26) dient dazu, Lufteinschlüsse aus 
der Farbschicht 22 des ersten Formteiles 16
und/oder Lufteinschlüsse aus der auf das folienförmi-
ge Halbzeug 10 aufgetragenen Farbschicht zu besei-
tigen, wodurch sich ein Glanzeffekt d.h. ein Kunst-
stoffformkörper mit einer hochwertigen glänzenden 
Oberfläche erzeugen lässt.

[0018] Nach einer Abkühlung und einer Entlüftung 
des Formwerkzeuges 18, kann das Formwerkzeug 
18 geöffnet werden kann, um den fertigen Kunststoff-
formkörper 32 aus dem ersten Formteil 16 des Form-
werkzeuges 18 entnehmen zu können.

[0019] Die Zeichnung verdeutlich schematisch in ei-
ner Blockdarstellung nur ein Aufbringen einer Farb-
schicht 22 in das erste Formteil 16 des Formwerkzeu-
ges 18. Es ist jedoch auch möglich, die Farbschicht 
22 nur auf das folienförmige Halbzeug 10 aufzubrin-
gen, oder die Farbschicht 22 sowohl in das ersten 
Formteil 16 als auch auf das folienförmige Halbzeug 
10 aufzubringen.

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung eines dünnwandi-
gen formstabilen Kunststoffformkörpers insbesonde-
re mit einer feinstrukturierten Oberfläche, gekenn-
zeichnet durch  
die Verfahrensschritte:  
– Erwärmen eines folienförmigen Halbzeugs (10),  
– Einbringen einer Farbschicht (22) in ein erstes 
Formteil (16) eines Formwerkzeuges (18) und/oder 
auf das folienförmige Halbzeug (10),  
– Einbringen des erwärmten folienförmigen Halb-
zeugs (10) zwischen das erste Formteil (16) und ein 
zweites Formteil (24) des Formwerkzeuges (18),  
– Schließen des Formwerkzeuges (18), wobei das fo-
lienförmige Halbzeug (10) zwischen dem ersten und 
dem zweiten Formteil (16 und 24) abdichtend festge-
legt wird,  
– Erzeugen eines Unterdruckes (26) im ersten Form-
teil (16) und Erzeugen eines Überdruckes (28) im 
zweiten Formteil (24), wodurch das folienförmige 

Bezugszeichenliste

10 folienförmiges Halbzeug
12 Heizeinrichtung (für 10)
14 Heizeinrichtung (für 10)
16 erstes Formteil (von 18)
18 Formwerkzeug (für 32)
20 Sprüheinrichtung (für 22)
22 Farbschicht (an 10 und/oder an 30)
24 zweites Formteil (von 18)
26 Pfeil/Unterdruck (bei 16)
28 Pfeil/Überdruck (bei 24)
30 Inne nkontur (von 16)
32 Kunststoffformkörper (aus 10 mit 22)
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Halbzeug (10) an die Innenkontur (30) des ersten 
Formteiles (16) eng angelegt wird, und  
– Abkühlen und Entlüften und Öffnen des Formwerk-
zeuges (18) und Entnahme des fertigen dünnwandi-
gen formstabilen Kunststoffformkörpers (32).

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Erwärmen des folienförmigen 
Halbzeugs (10) in zwei Schritten erfolgt, wobei im 
ersten Schritt eine Erwärmung auf eine Temperatur 
unterhalb des plastischen Bereiches des folienförmi-
gen Halbzeugs (10) und im daran anschließenden 
zweiten Schritt eine Erwärmung auf eine Temperatur 
über den plastischen Bereich des folienförmigen 
Halbzeugs (10) erfolgt.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass als folienförmiges Halbzeug 
(10) eine PU-Folie oder eine PVC-Folie verwendet 
wird.

4.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein folienförmiges 
Halbzeug (10) mit einer Wanddicke zwischen 0,5 und 
2 mm, vorzugsweise zwischen 0,8 und 2 mm, ver-
wendet wird.

5.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Farbschicht (22) in das erste 
Formwerkzeug (16) eingesprüht und/oder auf das fo-
lienförmige Halbzeug (10) aufgesprüht wird.

6.  Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für die Farbschicht (22) ein Einkompo-
nenten-Farbsystem verwendet wird.

7.  Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für die Farbschicht (22) ein Zweikom-
ponenten-Farbsystem verwendet wird.

8.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Unterdruck (26) im ersten Formteil 
(16) und der Überdruck (28) im zweiten Formteil (24) 
aufeinander abgestimmt zeitlich gesteuert erzeugt 
werden.

9.  Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Unterdruck (26) im ersten Formteil 
(16) und der Überdruck (28) im zweiten Formteil (24) 
gleichzeitig erzeugt werden.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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