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(57) Abstract: The invention relates to a shaping tool (10) for producing a composite component (1) which has a carrier layer (2),
a decorative layer (3) which is connected to the carrier layer (2), and at least one plastic part (4) which is moulded onto the carrier
layer (2) and/or the decorative layer (3), having at least one upper tool (11) and at least one lower tool (12) which form a cavity which
encloses the composite component (1), wherein at least one lifting insert (13) which presses the composite component (1) against the
upper tool (11) and/or lower tool (12) is arranged between the upper tool (11) and the lower tool (12), wherein the at least one lifting
insert (13) is of movable design, in order to set a gap, corresponding to a layer thickness of the composite component (1), between the
lifting insert (13) and the upper tool (11) and/or lower tool (12). Furthermore, the invention relates to a vehicle part (50) produced using

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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CV, GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SC, SD,
SL, ST, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY,
KG, KZ,RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH,
CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, R, HU, IE, IS,
IT, LT, LU, LV, MC, ME, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO,
RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CL, CM,
GA, GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Verdffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
3)
a shaping tool (10) of this type, and to a vehicle (100) having a vehicle part (50) of this type.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Formgebungswerkzeug (10) zur Herstellung eines Verbundbauteils (1), das eine
Trégerschicht (2), eine mit der Tragerschicht (2) verbundene Dekorschicht (3) und wenigstens ein an die Trégerschicht (2) und/oder
die Dekorschicht (3) angespritztes Kunststoffteil (4) aufweist, aufweisend zumindest ein Oberwerkzeug (11) und zumindest ein Unter-
werkzeug (12), die einen das Verbundbauteil (1) umschlieBenden Hohlraum bilden, wobei zwischen dem Oberwerkzeug (11) und dem
Unterwerkzeug (12) mindestens ein Hubeinsatz (13) angeordnet ist, der das Verbundbauteil (1) gegen das Oberwerkzeug (11) und/oder
Unterwerkzeug (12) driickt, wobei der mindestens eine Hubeinsatz (13) verfahrbar ausgebildet ist, um einen mit einer Schichtdicke des
Verbundbauteils (1) korrespondierenden Spalt zwischen dem Hubeinsatz (13) und dem Oberwerkzeug (11) und/oder Unterwerkzeug
(12) einzustellen. Weiter betrifft die Erfindung ein Fahrzeugteil (50) hergestellt mit einem solchen Formgebungswerkzeug (10) und ein
Fahrzeug (100) aufweisend ein solches Fahrzeugteil (50).
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Formgebungswerkzeug zur Herstellung eines Verbundbauteils

Die Erfindung betrifft ein Formgebungswerkzeug zur Herstellung eines Verbund-
bauteils, das eine Tragerschicht, eine mit der Tragerschicht verbundene Dekor-
schicht und wenigstens ein an die Tragerschicht und/oder die Dekorschicht ange-
spritztes Kunststoffteil aufweist. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Fahrzeug-
teil hergestellt mit einem solchen Formgebungswerkzeug sowie ein Fahrzeug auf-

weisend ein solches Fahrzeugteil.

Im Fahrzeugbau werden in modernen Fahrzeugen insbesondere bei der Verklei-
dung des Innenraums, wie z. B. des Dachhimmels, der Armaturen, der Turen, der
Sitze etc. z. B. mit Stoff oder Leder als Dekorschicht bezogene Tragerelemente
aus Kunststoff als Tragerschicht verwendet. Neben optischen und haptischen Ge-
sichtspunkten dienen die Tragerelemente vor allem der Abdichtung des Fahrzeu-
ginnenraums in Bezug auf Akustik, Feuchtigkeit und Luftdurchlassigkeit. Sowohl
aus Nachhaltigkeitsgrinden als auch aus Kostengrunden entstand das Bedurfnis
fossile Werkstoffe wie eben Kunststoff zumindest teilweise durch neue nachwach-
sende Rohstoffe zu ersetzen. Die meist nicht sichtbaren Tragerelemente werden
daher zunehmend aus Naturfaserverbundwerkstoffen, also naturfaserverstéarkten
Kunststoffen als Tragerschicht gefertigt, welche gunstige mechanische Eigen-
schaften aufweisen und zudem relativ geringe Produktionskosten verursachen.
Zudem sind sie beispielsweise leichter als glasfaserverstarkte Kunststoffe, haben
gute akustische Eigenschaften und haben eine geringe Splitterneigung. Aufgrund
der Problematik, dass naturfaserverstarkte Kunststoffe den Ansprichen an Optik
und Haptik aber oft nicht gentigen, werden sie mit Dekorschichten, wie eben z. B.
Stoff, Leder aber auch andere Textilien, Kunstleder, Flies, Leder, Folien, Holzfur-

niere, Bambus, Flachsgewebe z. B. mit PP-Trankung etc. kaschiert.

Als Herstellungsverfahren kommt am haufigsten das sogenannte Formpressen
zum Einsatz. Etwas preiswerter und fur hohe Stlckzahlen besser geeignet, ist das
sogenannte SpritzgieRen. Beim Formpressen wie auch beim Spritzgielen kom-
men Formgebungswerkzeuge zum Einsatz. Deren grundsatzlicher Aufbau ist ver-
gleichbar. Typischerweise besteht jedes Formgebungswerkzeug aus zwei Halften,
namlich einer statischen, beim Spritzgiellen einer sogenannten Dusenseite (Un-

terwerkzeug) und einer beweglichen, ihr gegenuberliegenden Auswerferseite



WO 2024/256087 PCT/EP2024/062584

(Oberwerkzeug). In diesen beiden Halften befinden sich die einzelnen Bestandtei-
le des Werkzeugs, namlich beim SpritzgieRen z. B. Auswerferelemente, Anguss-
systeme, Kerne sowie Kavitateneinsatze und Kuhlung bzw. Temperierung. Zwi-
schen den Halften verbleibt ein Formhohlraum in Form des spateren Werkstlcks.
Beim Formpressen wird die Formmasse in die Kavitat eines aus Ober- und Unter-
gesenk bestehenden Gesenks eingebracht. Diese Gesenkhalften werden dann
beim Pressvorgang zusammengepresst, so dass die Formmasse entsprechend
die Form der Kavitat annimmt. Der grundsatzliche Aufbau und Ablauf dieser bei-

den Verfahren ist hinreichend aus dem Stand der Technik bekannt.

Beispielsweise ist aus der DE 10 2013 216 191 B4 ein Verfahren zur Herstellung
eines Tragerelements bekannt, bei dem eine Polypropylen-Naturfasermatte mit
einem Flachengewicht unter 850 g/m? vorgeheizt und in ein Werkzeug mit rippen-
férmigem Hohlraum eingelegt wird. Anschlieliend wird die Matte durch das Werk-
zeug in die vordefinierte Form gepresst, so dass die Dicke der Matte nach dem
Pressen geringer als 1,2 mm ist, bevorzugt gleich oder geringer als 0,8 mm. Sofort
und unmittelbar nach dem Pressen wird in den ruckenférmigen Hohlraum der Mat-
te ein Polypropylen-haltiger Werkstoff  hinterspritzt“. Aufgrund des Hinterspritzens
bildet der Werkstoff mit der Matte stoffschllissige Versteifungsrippen. Abschlie-
Rend wird die die Versteifungsrippen aufweisende Matte entformt. Mit diesen Ver-
fahren werden keine spater sichtbaren Kunststoffteile hergestellt. Dieses Verfah-
ren hat zudem den Nachteil, dass die Pressdicke jeweils auf eine Dicke der Matte
eingestellt werden muss, da es sonst z. B. bei einer dickeren Matte zu einem
Uberpressen kommt und bei einer dinneren Matte zu optisch unschénen Guss-

graten.

Unterschiedliche Materialdicken kommen zu Stande, da fur die Tragerschichten
und Dekorschichten verschiedene Materialien eingesetzt werden, welche unter-
schiedliche Materialeigenschaften, wie z. B. Stabilitat, Festigkeit, Steifigkeit, Ge-

wicht, Dichte, Tragfestigkeit etc. aufweisen kénnen.

Kommt als Dekorschicht beispielsweise ein Material, wie z. B. Flachsgewebe, zum
Einsatz, das selbst mittragt, d. h. einen Teil der Traglast fur die Tragerschicht

Ubernehmen kann, kann die Schichtdicke der Tragerschicht naturlich kleiner, also
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mitunter halb so dick, ausfallen. Bei Dekorschichten, deren Material rein dekorativ
wirkt, jedoch kaum bis Uberhaupt nicht mittragt, wie z. B. TPU-Schaumfolie, muss
die Tragerschicht entsprechend nahezu die gesamte Traglast Ubernehmen, so
dass die Tragerschicht also mitunter doppelt so dick ausfallt. Dementsprechend
kann die Schichtdicke des Verbundbauteils je nach Materialauswahl grundséatzlich

stark voneinander abweichen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu schaf-
fen, mit deren Hilfe Verbundbauteile variabler Dicke, also mit unterschiedlich di-
cken Dekor- und Tragerschichten, und ggf. von unterschiedlichem Typus mit ein
und demselben Formgebungswerkzeug verpresst, die Spritzkanten stets abdichtet
und mit der ein mit einer solchen Vorrichtung gefertigtes Fahrzeugteil kostengins-

tiger hergestellt werden kann.

Zur Lésung der Aufgabe wird eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs

1 vorgeschlagen.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung sind Gegenstand der abhangigen

Anspruche.

Gemal einem ersten Aspekt der Erfindung wird ein Formgebungswerkzeug zur
Herstellung eines Verbundbauteils, das eine Tragerschicht, eine mit der Trager-
schicht verbundene Dekorschicht und wenigstens ein an die Tragerschicht
und/oder die Dekorschicht angespritztes Kunststoffteil aufweist, vorgeschlagen.
Das Formgebungswerkzeug umfasst zumindest ein Oberwerkzeug und zumindest
ein Unterwerkzeug, die einen das Verbundbauteil umschlieRenden Hohlraum bil-
den, wobei zwischen dem Oberwerkzeug und dem Unterwerkzeug mindestens ein
Hubeinsatz angeordnet ist, der das Verbundbauteil gegen das Oberwerkzeug
druckt, um die Tragerschicht und die Dekorschicht miteinander zu verbinden und
wobei der mindestens eine Hubeinsatz verfahrbar ausgebildet ist, um einen mit
einer Schichtdicke des Verbundbauteils korrespondierenden Spalt zwischen dem

Hubeinsatz und dem Oberwerkzeug und/oder Unterwerkzeug einzustellen.

Ein solches Formgebungswerkzeug ermdéglicht eine kostenglnstige Herstellung

bzw. Fertigung eines Fahrzeugteils fur ein Fahrzeug. Des Weiteren schafft es die
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Méglichkeit, Verbundbauteile mit unterschiedlichen Schichtdicken bzw. -stérken
und unterschiedlicher Kompressibilitdt zu verbinden und wenigstens ein Kunst-
stoffteil anzuspritzen, ohne das Verbundbauteil dabei zu Uberpressen, da der
Spalt zwischen Ober- und Unterwerkzeug vor dem Einspritzen exakt auf die
Schichtdicke des Verbundbauteils eingestellt ist. Zugleich dichtet der zumindest
eine Hubeinsatz eine Spritzkante des Verbundbauteils sauber ab. Dadurch entfallt
die Notwendigkeit des Uberspritzens. AuRerdem erméglicht es erstmals verschie-
den dicke Verbundbauteile, also Teile mit unterschiedlichen Zusammensetzungen
aus Tragerschicht und Dekorschicht, mit demselben Formgebungswerkzeug zu
verpressen und dabei wenigstens ein Kunststoffteil anzuspritzen. Mit der Erfin-
dung kann weiterhin ein durch unterschiedliche Schichtdicken bedingtes Qualitats-

risiko beim Anspritzen des Kunststoffteils verringert werden.

Bei dem Hohlraum handelt es sich um den sogenannten Formenhohlraum, der
abzuglich der Dekorschicht und der Tragerschicht ein Negativ des anzuspritzen-
den Kunststoffteils darstellt. Um das wenigstens eine Kunststoffteil anzuspritzen,
umfasst das Formgebungswerkzeug wie Ublich naturlich eine wie auch immer ge-
artete SpritzgieRvorrichtung zum Einspritzen einer spritzféhigen Formmasse in
den Hohlraum des Formgebungswerkzeugs, und eine SchlieReinheit zum Aufbrin-
gen einer SchlieRkraft auf das Ober- und Unterwerkzeug des Formgebungswerk-

zeugs wahrend des Einspritzens der Formmasse.

Alternativ oder zusatzlich kann der mindestens eine Hubeinsatz das Verbundbau-
teil gegen das Unterwerkzeug driicken. Beispielsweise kann die gewéahlte Trager-
schicht stoffschlUssig mit der gewahlten Dekorschicht verbunden bzw. verpresst
werden. Dabei kann gegebenenfalls je nach Bedarf ein Zusatzwerkstoff, wie z. B.
Kleber, zum Einsatz kommen, sofern eine stoffschllssige Verbindung ohne bei-

spielsweise einen solchen Kleber nicht ausreichend gut halten sollte.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist der zumindest eine Hubeinsatz hydraulisch

und/oder mechanisch verfahrbar.

Ein hydraulisches Verfahren des Hubeinsatzes, beispielsweise mittels Kolben und

Zylinder, hat den technischen Vorteil, dass das Formgebungswerkzeug damit sehr
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leistungsstark ist, verhaltnismafig wenig Platz fur den Hubeinsatz benétigt wird
und im Allgemeinen auch sehr verschleilarm arbeitet und somit selten gewartet
werden muss. Im Wartungsfall ist ein mechanisch verfahrbarer Hubeinsatz, wie z.
B. ein Spindelantrieb, dann allerdings in der Regel einfacher zu warten und auch
gunstiger in der Wiederinstandsetzung. Dartber hinaus sind keine Flussigkeiten

erforderlich, die ggf. zumindest kontrolliert und nachgefullt werden mussen.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung umfasst das Formgebungswerkzeug eine
Steuereinheit, welche so ausgebildet ist, dass sie den zumindest einen Hubeinsatz
vor dem Spritzgussprozess auf einen bestimmten Sollhubwert passend zur
Schichtdicke des Verbundbauteils verfahrt.

Dadurch wird der technische Vorteil erreicht, dass jede gewunschte Schichtdicke
vorab eingestellt werden kann. Bevorzugt kann die Steuereinheit Uber einen eige-
nen Speicher verfigen, aus dem vorab eingespeicherte Schichtdicken fur ver-
schiedene, spezifische Verbundbauteile ausgelesen werden kénnen. Vorteilhaf-
terweise kann die Steuereinheit dartber hinaus so ausgebildet sein, dass sie die
Schichtdicke des eingelegten Verbundbauteils eigensténdig erkennt und daraufhin
den Sollhubwert des Hubeinsatzes entsprechend einstellt. Alternativ kann das
Verbundbauteil aber auch von einem Bediener in die Steuereinheit eingegeben
werden und die Steuereinheit wahlt dann die entsprechende Schichtdicke zum
betreffenden Verbundbauteil aus dem Speicher aus und stellt den entsprechenden

Sollhubwert passend dazu ein.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist der zumindest eine Hubeinsatz auf einer

von der Dekorschicht abgewandten Ruckseite der Tragerschicht angeordnet.

Dadurch wird der technische Vorteil erreicht, dass etwaige, theoretisch mogliche
kosmetische Fehler lediglich auf der Ruckseite des Verbundbauteils entstehen
kénnen, welche Ruckseite (Blindseite) in der Regel im Einsatz nicht sichtbar ist, so
dass dortige kosmetische Unsauberkeiten keine gravierende Relevanz fur den

Kunden besitzen.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung liegt der zumindest eine Hubeinsatz dichtend

an einer Ruckseite des Verbundbauteils an.
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Dadurch wird der technische Vorteil erreicht, dass die Spritzkanten fur das Kunst-

stoffteil, dass im Anschluss angespritzt wird, immer sauber abgedichtet sind.

Vorzugsweise kann er dabei so positioniert sein, dass er innerhalb eines umlau-

fenden Kantenbereichs an der Ruckseite des Verbundbauteils anliegt.

Fur den anschlieRenden Spritzgussprozess bildet er damit eine klare Abdichtkante
fur das anzuspritzende Kunststoffteil des Verbundbauteils, welche die Randein-

fassung bzw. den Kunststoffranmen des Kunststoffteils begrenzt.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist der zumindest eine Hubeinsatz mittels ei-
nes Federelements federnd gegenuber dem Oberwerkzeug oder Unterwerkzeug

gelagert.

Dadurch wird der technische Vorteil erreicht, dass sich der Sollhubwert in Reakti-
on auf einen Gegendruck aufgrund der Schichtdicke des Verbundbauteils von

selbst, also automatisch einstellt.

Vorzugsweise kann dabei kann eine Federstérke des Federelements so eingestellt
sein, dass der Hubeinsatz das Verbundbauteil stets mit einer Sichtoberflache der
Dekorschicht flachig gegen einen betreffenden gegenuberliegenden Werkzeugteil
des Formgebungswerkzeugs druckt. Die Sichtoberflache der Dekorschicht ist da-
mit wahrend des Einspritzens ausreichend dicht gegen einen gegenuberliegenden
Teil des Formgebungswerkzeugs abgedichtet, dass sich eine optisch schéne

Kunststoffteil-lnnenkante bildet.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung umfasst das Formgebungswerkzeug mehrere
nebeneinander angeordnete, voneinander getrennte Hubeinsatze. Nebeneinander
meint, dass die Hubeinsétze parallel zu einer Sichtoberflache des Verbundbauteils
Stol3-an-Stol oder im Abstand zueinander angeordnet sind. Voneinander getrennt
heil3t, dass die Hubeinséatze individuell bzw. separat verfahrbar sind oder einge-

stellt werden kénnen.

Dadurch wird der technische Vorteil erreicht, dass bei Verbundbauteilen mit meh-
reren Abschnitten unterschiedlicher Schichtdicke in allen Abschnitten gleicherma-

Ren ein mit einer jeweiligen Schichtdicke korrespondierender Spalt zwischen dem
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jeweiligen Hubeinsatz und dem Oberwerkzeug und/oder Unterwerkzeug einge-

stellt werden kann.

Gemal einem weiteren Aspekt der Erfindung wird ein Fahrzeugteil vorgeschlagen,
das mit einem solchen Formgebungswerkzeug hergestellt ist. Vorzugsweise kann
mit einem solchen Formgebungswerkzeug ein Fahrzeuginnenverkleidungsteil fur

den Fahrzeuginnenraum eines Fahrzeugs gefertigt werden.

Ein solches Fahrzeugteil ist gunstiger in der Herstellung und kann wie erwahnt mit
ein und demselben Formgebungswerkzeug mit unterschiedlichen Materialien ge-
fertigt werden, ohne dass daflr zunachst ein neues, auf eine andere Schichtdicke

abgestimmtes Formgebungswerkzeug bereit- oder hergestellt werden muss.

Gemal einem weiteren Aspekt der Erfindung wird ein Fahrzeug vorgeschlagen,

das zumindest ein solches Fahrzeugteil aufweist.

Nachfolgend werden ein Fahrzeug mit einem Fahrzeugteil sowie ein Formge-
bungswerkzeug zur Herstellung des Fahrzeugteils sowie weitere Merkmale und
Vorteile anhand eines Ausfuhrungsbeispiels néher erlautert, das in den Figuren

schematisch dargestellt ist. Hierbei zeigt:
Fig. 1 eine perspektivische Darstellung des Fahrzeugs; und
Fig. 2 eine Seitenansicht auf das Formgebungswerkzeug.

In Figur 1 ist ein Fahrzeug 100, hier beispielsweise ein Kraftfahrzeug 100, gezeigt,
welches im Fahrzeuginnenraum ein Fahrzeugteil 50 (nicht dargestellt) aufweist,
welches mit dem in Figur 2 dargestellten Formgebungswerkzeug 10 hergestellt

wurde.

Wie aus Figur 2 ersichtlich, ist das Formgebungswerkzeug 10 stark vereinfacht
dargestellt und daher auf die fur die Erfindung relevanten Komponenten be-
schrankt. Die uUbrigen Komponenten (Spritzgielvorrichtung, SchlieReinheit etc.)
sind dem Fachmann hinreichend aus dem Stand der Technik bekannt, weshalb
diese hier nur — sofern sie fur die Beschreibung der Erfindung von Relevanz sind —

genannt werden.
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Das Formgebungswerkzeug 10 weist zwei Formhalften auf, namlich ein Ober-
werkzeug 11 und ein relativ dazu bewegliches Unterwerkzeug 12 (siehe Fig. 2).
Zwischen die Formhalften 11, 12 sind im get6ffneten, d. h. voneinander beabstan-
deten Zustand (nicht dargestellt), die Bestandteile des spéateren Verbundbauteils 1
einlegbar, welche nicht gespritzt werden. Im in Figur 2 dargestellten, geschlosse-
nen Zustand wird dementsprechend zwischen den Formhalften 11, 12 ein Hohl-
raum geschaffen, der ein Negativ des Verbundbauteils 1 darstellt und dann in ei-
nem Spritzgussschritt mit einer Formmasse aus einer (nicht dargestellten) Spritz-
giel3vorrichtung ausgefullt werden kann, um die vorher eingelegten (nicht spritzfa-
higen) Bestandteile des spateren Verbundbauteils 1 unter anderem seitlich, ggf.
ringsum, mit einem Kunststoffteil 4, nadmlich z. B. dem in Figur 2 gezeigten gabel-

kopfférmigen Kunststoffranmen, einzufassen.

Zu den Komponenten des Verbundbauteils 1, die nicht gespritzt werden, gehért
zum einen eine Tragerschicht 2. Bei der Tragerschicht 2 handelt es sich um eine
Materialschicht, welche unter anderem fur die Tragfahigkeit des Verbundbauteils 1
zustandig ist. Die Tragerschicht 2 kann dementsprechend beispielsweise ein Na-
turfaserverbundwerkstoff, wie z. B. eine naturfaserverstarkte Kunststoffmatte oder
-platte sein, da diese neben anderen positiven Eigenschaften ein vergleichsweise
geringes Gewicht, geringe Splitterneigung und gute akustische Eigenschaften

aufweist.

Zum anderen gehdért zum Verbundbauteil 1 eine Dekorschicht 3. Die Dekorschicht
3 erfullt die Aufgabe, die meist optisch unschéne Oberflache der Tragerschicht 2
zu kaschieren bzw. abzudecken. Dementsprechend handelt es sich bei der De-
korschicht 3 oftmals nur um eine dunne Folie, Textil, Kunstleder, Flies, Leder,
Holzfurnier, Bambus oder Ahnliches. Dekorschichten 3 aus derartigen Materialien
sind meist selbst nicht tragend und haben daher einen rein optischen Zweck (au-
Rer sie sind beispielsweise besonders dick dimensioniert etc.). Besteht die Dekor-
schicht 3 beispielsweise aus einem Flachsgewebe mit PP-Tréankung kann sie un-
ter Umstanden auch schon bei einer geringen Dicke einen Teil der Traglast der
Tragerschicht 2 Ubernehmen. Damit kann dann die Tragerschicht 2 in der Regel
erheblich dunner ausfallen, womit ggf. Gewicht und Materialkosten eingespart

werden kénnen.
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Durch verschiedene Kombinationen von Materialien fur die Tragerschicht 2 und
die Dekorschicht 3 kénnen so (abgesehen vom Kunststoffteil 4) sehr unterschied-
liche Schichtdicken fur das Verbundbauteil 1 zu Stande kommen. Um dies zu ver-
deutlichen, sind in Fig. 2 beispielhaft zwei mégliche sich deutlich voneinander un-
terscheidende Schichtdicken des Verbundbauteils 1 eingezeichnet. Mit durchge-
zogener Linie ist ein Verbundbauteil 1 mit einer ,dunneren” Tragerschicht 2 darge-
stellt. Mit gestrichelter Linie ist die Schichtdicke eines insgesamt dickeren Ver-

bundbauteils angedeutet.

Damit die Sichtoberflache 3o der Dekorschichten 3 eines dickeren wie eines dun-
neren Verbundbauteils 1, d. h. unabhéngig von der Dicke, gleichermalien sicher
jeweils bundig abdichtend gegen das Oberwerkzeug 11 nach oben gedruckt wird
(damit u. a. die Dicke des einfassenden Kunststoffteils 4 oberhalb der Dekor-
schicht 3 stets gleich dick ist und keine Einfallstellen erzeugt werden), weist das
Formgebungswerkzeug 10 (wie hier z. B.) zumindest einen Hubeinsatz 13 bzw.
Werkzeugkern 13 auf (bei den rechteckigen Kunststoffteilen 4 in Fig. 2 handelt es
sich um zwei Dome, d. h. der Hubeinsatz ist hier eigentlich um diese herum
durchgangig ausgebildet), welcher das Verbundbauteil 1 im geschlossenen Zu-
stand der Formhalften 11, 12 (an mehreren Stellen gleichmaRig Uber seine
Langserstreckung) wahrend des Einspritzens der Formmasse von unten durch
Druckkontakt gegen die Ruckseite 5, 5’ der Tragerschicht 2 nach oben gegen das

Oberwerkzeug 11 druckt.

Je nachdem wie dick Trager- und Dekorschicht 2, 3 sind, kann der untere Schen-
kel der randseitigen Einfassung in Form des im Querschnitt gabelkopfférmigen
Kunststoffteils 4 des Verbundbauteils 1 — wie aus der vergréerten Ansicht in Fi-
gur 2 hervorgeht — dicker oder dinner ausfallen. Die Formhalften 11, 12 des
Formgebungswerkzeugs 10 sind jedoch so ausgebildet, dass in jedem Fall ein
ausreichend stabiler, unterer Kunststoffschenkel des Kunststoffteils 4 im Spritz-

gussschritt angespritzt wird.

Zur Herstellung des Verbundbauteils 1 werden die Tragerschicht 2 und die Dekor-
schicht 3 zwischen die Formhalften 11, 12 eingelegt und das bewegliche Ober-

werkzeug 11 von oben auf das statische Unterwerkzeug 12 herabgesenkt. Dabei
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oder vorab mit einer Steuereinheit wird ein Sollhubwert des Hubeinsatzes 13 ein-
gestellt. Nach dem Verpressen der Tragerschicht 2 mit der Dekorschicht 3 wird in
den Formenhohlraum der Formhaélften 11, 12 Formmasse eingespritzt und dabei
das Kunststoffteil 4 (unter anderem randseitig) an das Ubrige Bauteil unter Bildung
des Verbundbauteils 1 angespritzt. Nach dem Ausharten findet schliel3lich die Ent-

formung des Verbundbauteils 1 aus dem Formgebungswerkzeug 10 statt.

Das Formgebungswerkzeug 10 zeichnet sich durch die Mdéglichkeit der Fertigung
von Verbundbauteilen unterschiedlicher Dicke aus, was bisher nur mit mehreren
Formgebungswerkzeugen bzw. nur mit erheblichen qualitativen Einbul3en mdglich
war. Dadurch kdénnen die Prozesszeiten verklrzt sowie mégliche Toleranzen bei
der Herstellung von Verbundbauteilen minimiert werden, was eine gesteigerte
Qualitat der Produkte zur Folge hat. Zudem kénnen Rohstoffe und Kosten fur die

Anfertigung weiterer Formgebungswerkzeuge eingespart werden.
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Bezugszeichenliste

Verbundbauteil

Tragerschicht

Dekorschicht
30 Sichtoberflache der Dekorschicht

Kunststofftell

Ruckseite / Blindseite eines ,dunneren” Verbundbauteils
5 Ruckseite / Blindseite eines ,dickeren” Verbundbauteils
10 Formgebungswerkzeug
11 Oberwerkzeug
12 Unterwerkzeug
13 Hubeinsatz / Werkzeugkern
50 Fahrzeugteil
100 Fahrzeug

PCT/EP2024/062584
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Anspriiche

Formgebungswerkzeug (10) zur Herstellung eines Verbundbauteils (1), das
eine Tragerschicht (2), eine mit der Tragerschicht (2) verbundene Dekor-
schicht (3) und wenigstens ein an die Tragerschicht (2) und/oder die Dekor-
schicht (3) angespritztes Kunststoffteil (4) aufweist,

aufweisend zumindest ein Oberwerkzeug (11) und zumindest ein Unter-
werkzeug (12), die einen das Verbundbauteil (1) umschlielRenden Hohlraum
bilden, wobei zwischen dem Oberwerkzeug (11) und dem Unterwerkzeug
(12) mindestens ein Hubeinsatz (13) angeordnet ist, der das Verbundbauteil
(1) gegen das Oberwerkzeug (11) und/oder Unterwerkzeug (12) druckt,
wobei der mindestens eine Hubeinsatz (13) verfahrbar ausgebildet ist, um
einen mit einer Schichtdicke des Verbundbauteils (1) korrespondierenden
Spalt zwischen dem Hubeinsatz (13) und dem Oberwerkzeug (11) und/oder

Unterwerkzeug (12) einzustellen.

Formgebungswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine Hubeinsatz (13) hydraulisch und/oder mechanisch ver-

fahrbar ist.

Formgebungswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der zumindest eine Hubeinsatz (13) auf einer von der Dekorschicht (3)

abgewandten Ruckseite (5, 5°) der Tragerschicht (2) angeordnet ist.

Formgebungswerkzeug nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der zumindest eine Hubeinsatz (13) dichtend an ei-

ner Ruckseite (5, 5°) des Verbundbauteils (1) anliegt.

Formgebungswerkzeug nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass der zumindest eine Hubeinsatz (13) mittels eines Fe-
derelements federnd gegenuber dem Oberwerkzeug (11) oder Unterwerk-
zeug (12) gelagert ist, wobei vorzugsweise eine Federstdrke des Fe-
derelements so eingestellt ist, dass der Hubeinsatz (13) das Verbundbauteil
(1) stets mit einer Sichtoberflache der Dekorschicht (3) flachig gegen das
Oberwerkzeug (11) und/oder Unterwerkzeug (12) druckt.
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6. Formgebungswerkzeug nach einem der vorstehenden Anspruche, umfas-
send mehrere voneinander getrennte, nebeneinander angeordnete Hubein-
satze (13).

7. Fahrzeugteil (50) hergestellt mit einem Formgebungswerkzeug (10) nach

einem der vorstehenden Anspriche.

8. Fahrzeug (100) aufweisend zumindest ein Fahrzeugteil (50) nach Anspruch
7.
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