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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES INNENVERKLEIDUNGSTEILS

(57) Ein  Verfahren —zum  Herstellen eines als flichigen Ausnehmung des formstabilen Tragerteils
Verbundbauteil ausgebildeten Innenverkleidungs- (16) angeordnet und befestigt.

teils fir Kraftfahrzeuge mit einem formstabilen
Kunststofftrager und einer sichtseitigen Dekorflache,
die in drei Bereichen (2, 3,4) unterschiedliche
Oberflachenbeschaffenheiten aufweist, soll derart
weitergebildet werden, dass das Verfahren einfach
und kostengtinstig durchflhrbar und das mit dem
Verfahren herstellbare Innenverkleidungsteil
qualitativ hochwertig ist. Das Verfahren umfasst
dabei drei Verfahrensteile. In einem Tiefzieh- oder
Thermoformverfahrensteil wird ein erster Zuschnitt
(15) eines flachen Dekormaterials in die Gestalt der
Dekorflache des ersten Bereichs (2) vorgeformt. In
einem Hinterspritz- oder Hinterpressverfahrensteil,
wird ein formstabiles Tragerteil (16) aus Kunststoff
erzeugt, das in einem ersten Abschnitt mit dem
vorgeformten Zuschnitt (15) verbunden ist, in einem
zweiten Abschnitt eine dekorative Oberflache
aufweist, die den zweiten Bereich (4) der
Dekorflache bildet, in einem dritten Abschnitt mit
einer flachigen Ausnehmung versehen ist, und
entlang der benachbarten Randkanten zwischen
dem zweiten Abschnitt und den weiteren
Abschnitten jeweils eine Nut (10) in dem
formstabilen Tragerteil (16) enthalt. In einem
Kaschierverfahrensteil wird ein zweiter Zuschnitt
(17) eines weiteren flachen Dekormaterials in der
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines als Verbundbauteil
ausgebildeten Innenverkleidungsteils fir Kraftfahrzeuge.

[0002] Aus der DE 195 05 155 A1 ist bereits ein Verfahren zum Herstellen eines Auskleidungs-
teils aus Kunststoff bekannt, das in zwei Bereichen der Sicht -und Rickseite aus unterschiedli-
chen Materialien besteht. Bei diesem bekannten Verfahren wird ein vorgeformter Zuschnitt aus
beispielsweise Kunststofffolie in einem ersten Verfahrensschritt in einen ersten Bereich einer
Spritzgielform eingelegt und hinterspritzt In einem anschlieBenden Verfahrensschritt wird an
den Randbereich des hinterspritzten Teils in einem zweiten Bereich Kunststoff angeformt.

[0003] Bei neueren Fahrzeugen wird immer grofierer Wert auf eine qualitativ hochwertige In-
nenausstattung mit hochwertig dekorierten Bauteilen gelegt. Ein nach dem hekannten Verfah-
ren hergestelltes Innenverkleidungsteil gentigt diesen Anforderungen haufig nicht.

[0004] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeugtiirverkleidung, die aus unter-
schiedlichen Oberflachenabschnitten besteht, ist aus der EP 0 732 182 B1 bekannt.

[0005] Die Fahrzeugtirverkleidung nach diesem vorbekannten Stand der Technik besteht aus
einem aus Harz bestehenden Grundtrager, der mit einer Oberflachenverkleidung versehen ist.
In einem mittleren Bereich der Oberflichenverkleidung ist eine verzierende Lage aufgbracht.
Die Oberflachenverkleidung besteht aus einer PVC Schicht, die hinterschaumt ist. Das Herstell-
verfahren umfasst dabei ein Pressprageverfahren, wobei in der Werkzeugform die Oberflachen-
verkleidung mit dem eingespritzen Harz hinterpresst wird. Bei dem Pressprageverfahren wird
ein an den Oberflaichenbereich angrenzender Bereich B ausgebildet, der alleine aus Harz be-
steht.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren zur Herstellung eines
Innenverkleidungsteils als Verbundbauteil derart weiterzubilden, dass das Verfahren einfach
und kostengiinstig durchfiihrbar und das mit dem Verfahren herstellbare Innenverkleidungsteil
qualitativ hochwertig ist.

[0007] Diese Aufgabe wird dabei durch die im Anspruch 1 angegebenen Merkmale geldst. Das
angegebene Verfahren zeichnet sich inshesondere dadurch aus, dass in einem Herstellverfah-
ren unterschiedliche Dekore erzeugt werden kdnnen.

[0008] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen des erfindungsgemafien
Verfahrens ergeben sich aus den Unteransprichen.

[0009] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgemaélien Verkleidungsteils wird nach-
folgend beispielshalber beschrieben, wobei veranschaulichend auf die beigefiigten Zeichnun-
gen Bezug genommen wird.

[0010] Es zeigt:
[0011] Fig. 1 eine Ansicht einer Turinnenverkleidung als Innenverkleidungsteil,

[0012] Fig. 2 eine Schnittdarstellung des Innenverkleidungsteils ldngs der Schnittlinie A-A in
Fig. 1,

[0013] Fig. 3 eine vergroRerte Detailansicht der nutartig vertieften Verbindungsstelle von Berei-
chen unterschiedlicher Werkstoffe gemaf Detail B in Fig. 2,

[0014] Fig. 4 die Detailansicht gemal} Fig. 3 mit aufkaschiertem Dekor in einem Bereich sowie
der Verbindungsstelle, und

[0015] Fig. 5 eine Werkzeugform in gedffnetem Zustand mit eingelegtem vorgeformten Zu-
schnitt in Schnittdarstellung.

[0016] Fig. 1 zeigt ein nach dem erfindungsgemalien Verfahren hergestelltes Turinnenverklei-
dungselement. Das als Verbundbauteil ausgebildete Innenverkleidungselement 1 umfasst dabei
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einen formstabilen Kunststofftrager 16 und weist eine sichtseitige Dekorflache auf. Die sicht-
seitige Dekorflache ist dabei in drei Bereiche unterschiedlicher Oberflachenbeschaffenheit
aufgeteilt. Aus der Schnittdarstellung der Fig. 1 kann man erkennen, dass der als Fensterbriis-
tungsbereich hezeichnete erste Bereich 2 eine Kunststofffolie als flaches Dekormaterial auf-
weist. In diesem im Blickfeld befindlichen Bereich des Turinnenverkleidungselements ist ein
besonders hochwertiges Dekor vorgesehen. Der an diesen ersten Bereich anschlieRende dritte
Bereich 3, der den Armauflagebereich mit umfasst, besteht als Dekormaterial aus einem Dekor-
stoff, Leder oder Kunstleder. Das Dekormaterial 17 wird bei der Herstellung des Innenverklei-
dungsteils, wie es nachfolgend noch naher erldutert wird, auf einen dritten Abschnitt des Kunst-
stofftragers 16 aufkaschiert. Im Armauflagebereich kann dadurch eine ansprechende Haptik
erzielt werden. Ein an den dritten Bereich angrenzender Bereich, der als zweiter Bereich 4
bezeichnet wird, weist als Oberflache eine dekorative Oberflache des Kunststofftragers 16 auf.
Dies kann beim SpritzgieRverfahren durch entsprechende Gestaltung der Oberflachenstruktur
der oberen Formhalfte erfolgen. Der zweite Bereich 4 ist im Wesentlichen in der unteren Halfte
des Turinnenverkleidungselements angeordnet, die die Tirablage mit umfasst. Dieser Bereich
liegt nicht im direkten Sichtfeld des Benutzers. Es kann daher fur diesen Bereich ein Material
bzw. eine Oberflache ausgewdahlt werden, das kostengunstig ist.

[0017] Das erfindungsgemalie Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteils 1 als
Verbundbauteil umfasst drei Verfahrensteile, namlich einen Tiefzieh- oder Thermoformverfah-
rensteil, einen Hinterspritz- oder Hinterpressverfahrensteil und einen Kaschierverfahrensteil.
Der Hinterspritzverfahrensteil wird nachfolgend anhand der in Fig. 5 in einer Schnittdarstellung
fir diesen Verfahrensteil geeigneten Werkzeugform 5 beschrieben. Der in Fig. 5 gezeigte Aus-
schnitt der Werkzeugform besteht im Wesentlichen aus einer oberen Formhalfte 6 und einer
unteren Formhélfte 7, die in einer gedffneten Stellung der Werkzeugform 5 beabstandet zuein-
ander angeordnet sind. Zwischen den Formhélften 6, 7 befindet sich eine Kavitat 8, die wie es
aus der Darstellung in der Zeichnung ersichtlich ist, Uber ein Trennelement 9 in einen ersten
und einen zweiten Bereich B1, B2 getrennt werden kann. Das Trennelement 9 ist in der unteren
Formhalfte 7 in Richtung auf die obere Formhalfte 6 verschiebbar gelagert. Der Bereich zwi-
schen dem ersten und zweiten Bereich B1, B2 wird in dem fertig gestellten Innenverkleidungs-
teil als Nut 10 ausgebildet, die einen rechteckigen Querschnitt aufweist. Hierfir weist die obere
Formhélfte 6 einen auf das Trennelement 9 weisenden stegformigen Vorsprung 11 auf. Wie
bereits obenstehend beschrieben zeigt die Fig. 5 nur einen Ausschnitt der Werkzeugform 5. Zur
Herstellung des erfindungsgemalien Innenverkleidungsteils, das mehrere Abschnitte umfasst,
muss die Kavitat 8 der Werkzeugform in eine Vielzahl Abschnitte abtrennbar ausgestaltet sein.
Entlang benachbarter Randkanten des zweiten Abschnitts und der weiteren Abschnitte sind in
dem fertig gestellten Tragerteil 16 Nuten enthalten. Hierzu weist die Werkzeugform entspre-
chend angeordnete Trennelemente und mit den Trennelementen zusammenwirkende Trenn-
stege auf.

[0018] In die untere Werkzeugform 7 sind eine Vielzahl von Bohrungen 12 eingebracht, die
ausgehend von einer Zufiihrbohrung 13 fur das Hinterspritzmaterial in die Bereiche B1, B2 usw.
der Kavitat 8 munden. Die Zufuhrbohrung 13 weist zur Dosierung des Hinterspritzmaterials
Ventile 14 auf. Das Dosiersystem ist allgemein bekannt und wird daher nicht néher beschrie-
ben.

[0019] In einem Tiefzieh- oder Thermoformverfahrensteil wird in einem ersten Schritt ein erster
Zuschnitt 15 eines flachen Dekormaterials in die Gestalt der Dekorflache des ersten Bereichs 2
vorgeformt.

[0020] Ein formstabiles Tragerteil 16 aus Kunststoff wird anschlieRend in einem Hinterspritz-
oder Hinterpressverfahrensteil erzeugt, welches drei Abschnitte umfasst. Entlang der Randkan-
ten benachbarter Abschnitte ist jeweils eine Nut vorgesehen.

[0021] Hierzu wird in dem ersten Bereich B1 der Werkzeugform 5 der vorgeformte Zuschnitt 15
beispielsweise eine Kunststofffolie angeordnet. Der vorgeformte Zuschnitt 15 ist in seiner Form-
gebung der Kontur der Formhélften 6, 7 im ersten Bereich B1 angepasst und wird in den ersten
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Bereich B1 eingebracht und in seinem Randbereich mittels des Trennelements 9 in seiner
Position fixiert. Hierzu wird das Trennelement 9 auf die Anlageflache des stegférmigen Vor-
sprungs 11 verschoben. Die Fixierung des vorgeformten Zuschnitts 15 mittels des Trennele-
mentes 9 hewirkt gleichzeitig eine Abtrennung des ersten und zweiten Bereichs B1, B2.

[0022] Wahrend einer ersten Phase des SchlieRens der Werkzeugform 5 wird in den rickseiti-
gen, der unteren Formhélfte 7 zugewandten Bereich des vorgeformten Zuschnitts 15 Thermo-
plastischer Kunststoff als Hinterspritzmaterial eingebracht und der erste Abschnitt des Trager-
teils 16 erzeugt. Beim weiteren SchlieRen der Werkzeugform 5 wird das Trennelement 9 beta-
tigt und wieder in die untere Formhalfte 7 eingefahren. Die Trennung der Bereiche B1, B2 ist
somit wieder aufgehoben. Der dritte Abschnitt des Tragerteils wird erzeugt, welcher mit einer
flachigen Ausnehmung versehen ist.

[0023] Nach Erreichen der EndschlieRstellung wird abschlieflend der zweite Abschnitt erzeugt.
Hierzu wird in den verbleibenden Raum der Kavitat 8 Hinterspritzmaterial (ber die Zufiihrboh-
rung 13 und weiteren Bohrungen 12 eingespritzt.

[0024] In einem abschlieRenden Kaschierverfahrensteil wird auf die flachige Ausnehmung des
dritten Abschnitts 3 des Innenverkleidungsteils 1 ein flaches Dekormaterial 17 aufkaschiert. Als
Dekormaterial 17 werden vorzugsweise Dekorstoffe, Leder, Kunstleder oder vernahte Kombina-
tionen dieser Materialien verwendet. Beim Aufkaschieren wird jeweils ein Umschlag von Rand-
stiicken des Dekormaterials 17 in den Nuten des formstabilen Tragerteils untergebracht. Da-
durch ergibt sich im Bereich der Ubergange zwischen dem dritten Bereich 3 der Oberflache und
dem ersten und/oder dem zweiten Bereich 2, 4 der Oberflache eine einwandfreie Ubergangsli-
nie in der Erscheinung des Innenverkleidungsteils.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines als Verbundbauteil ausgebildeten Innenverkleidungsteils
fir Kraftfahrzeuge mit einem formstabilen Kunststofftrager und einer sichtseitigen Dekorfla-
che, die in drei Bereichen (2, 3, 4) unterschiedliche Oberflaichenbeschaffenheiten aufweist,
umfassend

- einen Tiefzieh- oder Thermoformverfahrensteil, worin ein erster Zuschnitt (15) eines fla-
chen Dekormaterials in die Gestalt der Dekorflache des ersten Bereichs (2) vorgeformt
wird,

- einen Hinterspritz- oder Hinterpressverfahrensteil, worin ein formstabiles Tragerteil (16)
aus Kunststoff erzeugt wird, das in einem ersten Abschnitt mit dem vorgeformten Zuschnitt
(15) verbunden ist, in einem zweiten Abschnitt eine dekorative Oberflache aufweist, die
den zweiten Bereich (4) der Dekorflache hildet, in einem dritten Abschnitt mit einer flachi-
gen Ausnehmung versehen ist und entlang der benachbarten Randkanten zwischen dem
dritten Abschnitt und den weiteren Abschnitten jeweils eine Nut (10) in dem formstabilen
Tragerteil (16) enthalt, wobei in dem Hinterspritz- oder Hinterpressverfahrensteil durch
Spritzpragen der erste und der dritte Abschnitt des formstabilen Tragerteils 16 erzeugt
werden, und wobei am Anfang der SchlieRbewegung des Formwerkzeugs (5) der erste
Abschnitt und wahrend des weiteren Schlieens des Formwerkzeugs (5) der dritte Ab-
schnitt erzeugt werden, und wobei nach dem SchlieBen des Werkzeugs in einem Spritz-
gielverfahren der zweite Abschnitt erzeugt wird, und

- einen Kaschierverfahrensteil, worin ein zweiter Zuschnitt (17) eines weiteren flachen De-
kormaterials in der flachigen Ausnehmung des formstabilen Tragerteils (16) angeordnet
und befestigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, worin in dem Kaschierverfahrensteil ein Umschlag von einem
Randstiick des Zuschnitts (17) in der Nut (10) des formstabilen Tragerteils (16) unterge-
bracht wird.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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