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Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a film laminate (1), comprising at least one single-ply or multi-ply extruded decorative layer
(2) having a coating layer (3) on the top side and a foam layer (4) on the bottom side. The invention further relates to an interior trim
part for motor vehicles that is provided with such a film laminate (1). In the case of film laminates (1) that can be deep drawn and
that do not require weakening lines, for coating interior trim parts for a motor vehicle in the region of the airbag covers or in the
region of the tearing seams of the airbag covers, the film laminate (1) has a tensile strength according to DIN 527-3 type 5 with 2000
mm/min at 23 °C of 5 to 20 N/mm? in the extrusion direction and perpendicularly to the extrusion direction and the ratio of the tear
propagation force of the film laminate (1) in the extrusion direction to the tear propagation force of the film laminate (1)
perpendicularly to the extrusion direction is 0.85 to 1.2, wherein the tear propagation force is determined in accordance with DIN
EN ISO 34 method B procedure b at 23 °C.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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RS, SE, SIL, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, Veriffentlicht:

%\;{)’ GA, GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, _ mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betrifft ein Folienlaminat (1), umfassend zumindest eine ein- oder mehrlagig ausgebildete, extrudierte Dekorschicht
(2) mit einer Lackschicht (3) auf der Oberseite und einer Schaumschicht (4) auf der Unterseite. Ferner betritft die Ertindung ein
Innenverkleidungsteil fiir Krattfahrzeuge, das mit einem solchen Folienlaminat (1) versehen ist. Bei tiefziehbaren Folienlaminaten
(1) fiir die Beschichtung von Innenverkleidungsteilen fiir ein Kratftfahrzeug im Bereich der Airbag-Abdeckungen bzw. im Bereich
der Aufreiindhte der Airbag-Abdeckungen, die ohne Schwichungslinien auskommen, weist das Folienlaminat (1) eine
Zugfestigkeit gemall DIN 527-3 Typ 5 mit 2000 mm/min bei 23 °C von 5 bis 20 N/mm? in Extrusionsrichtung und senkrecht zur
Extrusionsrichtung aufweist und das Verhiltnis der Weiterreifkratt des Folienlaminates (1) in Extrusionsrichtung zur
Weiterreiikraft des Folienlaminates (1) senkrecht zur Extrusionsrichtung 0,85 bis 1,2 betrégt, wobei die Weiterreilkraft gemal
DIN EN ISO 34 Methode B Verfahren b bei 23 °C bestimmt wird.
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Beschreibung

Folienlaminat und Innenverkleidungsteil fiir Kraftfahrzeuge

Die Erfindung betrifft ein Folienlaminat, umfassend zumindest eine ein- oder mehrlagig
ausgebildete, extrudierte Dekorschicht mit einer Lackschicht auf der Oberseite und einer
Schaumschicht auf der Unterseite. Ferner betrifft die Erfindung Innenverkleidungsteile von

Kraftfahrzeugen, die mit einem solchen Folienlaminat versehen sind.

Im Bereich der dekorativen Folienlaminate fiir den automobilen Innenraum werden im

Moment im Wesentlichen zwei Konstruktionen verwendet.

Fir Anwendungen und Bauteile, in denen das Folienlaminat in nachgeschalteten
thermischen Umformprozessen einer starken Verstreckung (z. B. bis zu 300 %)
unterworten ist, werden bevorzugt kompakte Folienkonstruktionen, die aus mehreren
Schichten aufgebaut sein kénnen, verwendet. Derartige kompakte Folien auf der Basis von
Polyolefinen sind z. B. in der DE 10018196 A1 beschrieben. Bei der Herstellung eines
Innenverkleidungsteils eines Kraftfahrzeuges, beispielsweise einer Instrumententafel, wird
die Folienkonstruktion zuerst im Positiv- oder Negativ-Tiefziehverfahren thermoformiert.
Anschliefend wird in einem zweiten Verarbeitungsschritt die so hergestellte ,,Haut* mit
einem in der Regel PUR-basierten Schaum hinterschdumt und dieser Schaum mit einem

stabilen Trigerteil verbunden.

Fir Anwendungen und Bauteile, in denen das Folienlaminat in nachgeschalteten
thermischen Umformprozessen einer geringen Verstreckung (z. B. < 200 %) unterworfen
wird, konnen Folienlaminate mit mindestens einer geschdumten Schicht, so genannte
Schaumfolienlaminate, eingesetzt werden. Diese bestehen aus einer ein- oder mehrlagigen

Dekorschicht mit einer Lackschicht auf der Oberseite und einer Schaumschicht auf der
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Basis von Polyolefinen auf der Unterseite. Derartige Folienlaminate sind eingangs genannt.
Bei der Herstellung eines Innenverkleidungsteils eines Kraftfahrzeuges, beispielsweise
einer Instrumententafel, wird in diesem Fall das gesamte Schaumfolienlaminat zuerst im
Positiv- oder Negativ-Tiefziehverfahren thermoformiert. AnschlieBend wird die so
hergestellte ,,Schaumhaut® mit einem Kleber mit dem stabilen Trigerteil verbunden. Der
Vorteil dieser zweitgenannten Schaumlaminate ist darin zu sehen, dass sie in einem
einstufigen Prozess zu einem geformten, geschdaumten Bauteil mit der durch den Schaum
hervorgerufenen, gewiinschten Weichheit (gewiinschte Haptik) verarbeitet werden kann.
Bei Verwendung der erstgenannten kompakten Folienkonstruktion ist dies nur mit einem

dem Thermoformieren angeschlossenen Hinterschiumvorgang zu erzielen.

Die Folienlaminate werden verwendet, um in Thermoformierverfahren Bauteile fiir den
automobilen Innenraum, u. a. Instrumententafeln, zu produzieren. Werden Folienlaminate
in Bauteilen verwendet, die eine Airbagfunktion enthalten, miissen die Folienlaminate ein
erforderliches ReiBBverhalten zeigen, wobei innerhalb von definierten Zeitvorgaben die
Entfaltung des Airbags stattfinden muss, ein Partikelflug vermieden wird und der Schutz
des Fahrgastes gewihrleistet ist. Um dies zu gewihrleisten, sieht der aktuelle Stand der
Technik hierfiir die riickseitige Schwichung (Sollbruchstelle) des Schaumfolienlaminates
in der Regel mit Hilfe eines Laserschnittes vor. Diese eingebrachten Sollbruchstellen
(Schwichungslinien) sind entweder direkt nach der Einbringung sichtbar oder werden im
spiteren Gebrauch des Bauteiles sichtbar. Diese Sichtbarkeit wurde als ausgeprigter
optischer Mangel empfunden. Ferner fallen fiir die Beschaffung und das Betreiben der
Maschinen fiir die Einbringung der Schwichungslinien zusitzliche Kosten an, weshalb
Schaumfolienlaminate bisher nur in geringem Umfang fiir Bauteile mit Airbagfunktion

eingesetzt werden.

Folienlaminate, umfassend zumindest eine ein- oder mehrlagig ausgebildete, extrudierte
Dekorschicht mit einer Lackschicht auf der Oberseite und einer Schaumschicht auf der
Unterseite, die fiir Armaturenbretter eingesetzt werden konnen und ohne zusitzliche
Schwichungslinien auskommen sollen, sind aus der EP 2 117 881 B1 bekannt. In der EP 2
117 881 B1 soll dabei die Deckschicht (Dekorschicht) mindestens zweilagig ausgebildet
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sein mit einer dufleren und einer inneren Lage, wobei die innere Lage und die geschiumte
Schicht eine Reildehnung aufweisen, die wesentlich unterhalb der Reildehnung der
duBeren Lage der Dekorschicht liegt. Aulerdem werden fiir die innere Lage groflere Werte
der Reifldehnung bei Bruch in Langsrichtung als in Querrichtung offenbart. Es hat sich
aber gezeigt, dass die in der EP 2 117 881 B1 genannten Folienlaminate nicht bei allen
Geometrien der Airbag-Klappen einzusetzen waren, ohne dass zusitzliche
Schwichungslinien eingebracht werden mussten. Ferner fithrte die Anwesenheit der
inneren Schicht mit niedriger Reildehnung innerhalb der Dekorschicht zum Teil zu einem

schlechteren Tiefziehverhalten mit schlechterem Narbbild.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zu Grunde, ein Folienlaminat bereitzustellen, welches
als Innenverkleidungsteil von Kraftfahrzeugen, insbesondere im Bereich von
Airbagabdeckungen, eingesetzt werden kann und ohne Schwichungslinien auskommt.
Gleichzeitig soll das Folienlaminat im Tiefziehverfahren verarbeitet werden konnen, d. h.,
dass das Folienlaminat eine ausreichende Stabilitiit fiir thermische Umformprozesse mit

einem Verstreckungsgrad bis zu 200 % aufweisen soll.

Gelost wird die Aufgabe durch ein Folienlaminat der eingangs genannten Art, das eine
Zugfestigkeit gemdlB DIN 527-3 Typ 5 mit 2000 mm/min bei 23 °C von 5 bis 20 N/mm? in
Extrusionsrichtung (Lingsrichtung) und senkrecht zur Extrusionsrichtung (Querrichtung)
aufweist und das Verhiltnis der Weiterreikraft des Folienlaminates 1 in
Extrusionsrichtung (Lingsrichtung) zur WeiterreiBBkraft des Folienlaminates 1 senkrecht
zur Extrusionsrichtung (Querrichtung) 0,85 bis 1,2 betrigt, wobei die WeiterreifSkraft
gemif3 DIN EN ISO 34 Methode B Verfahren b bei 23 °C bestimmt wird.

Bei einer Airbag-Auslosung, dem so genannten Airbag-Schuss, kommt es nach einem
ersten Brechen der Dekorschicht zu einem Weiterreilen der Schicht in Langsrichtung der
Herstellungsrichtung der extrudierten Folie, welches dann zur Offnung einer
beispielsweise rechteckigen Airbagklappe von einem Weiterreilen in Querrichtung gefolgt
wird. Bei herkémmlichen Folienlaminaten sind die Weiterreikrifte durch die durch die

Extrusion der Folie gegebene Anisotropie in Langsrichtung geringer als in Querrichtung,
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so dass ein konturgetreues Reilen entlang der Airbagklappe nicht moglich ist. Dadurch,
dass bei dem erfindungsgemifBen Folienlaminat die Weiterreikrifte in Querrichtung in der
gleichen Grofenordnung wie die Weiterrei3krifte in Lingsrichtung liegen und die
Zugfestigkeiten auf dem geringen Niveau von 5 bis 20 N/mm? liegen, gelingt es
iiberraschenderweise eine konturgetreue Offnung der Airbagklappe zu erzielen, ohne dass
eine vorherige Schwichung des Laminates mit Solbruchstellen vorgenommen werden
muss. Hierdurch wird zum einen eine Sichtbarkeit der Schwichungslinie vermieden,
welches als Makel im Design bewertet wird. Zum anderen werden beim Bauteilhersteller
Kosten in Bezug auf die Beschaffung und das Betreiben von Maschinen zur Einbringung

von Schwichungslinien vermieden.

GemaiB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist die Dekorschicht zweilagig aus
einer dulleren Lage und einer inneren, der Schaumschicht benachbarten Lage ausgebildet.
Dieser Aufbau ermdoglicht eine bessere Anpassung der dufleren Lage an die gewiinschte
Haptik und Anmutung des Gesamtlaminates und die innere Lage kann hinsichtlich des

Reifverhaltens weiter optimiert werden.

Fir eine gute Tiefziehfahigkeit mit der gewiinschten Zugfestigkeit bei gleichzeitig
angenehmer Haptik hat es sich als vorteilhaft erweisen, wenn die Dekorschicht eine Dicke

von 0,2 bis 1 mm aufweist.

Dazu kann die dullere Lage des Folienlaminates vorzugsweise eine Dicke von 0,1 bis 0,5
mm aufweisen und die innere, der geschdumten Schicht benachbarte Lage kann ebenfalls

eine Dicke von 0,1 bis 0,5 mm aufweisen.

Die extrudierte Dekorschicht kann ein- oder mehrlagig aus Kunststoffschichten ausgebildet
sein. Bei dem Kunststoff kann es sich z. B. um Polyolefine, insbesondere thermoplastische
Polyolefine (TPO), Polyurethan (PU), z. B. thermoplastische Polyurethane (TPU), Styrol-
Ethylen-Butylen-Styrol-Copolymere (SEBS) oder einer Kombination von zwei oder mehr

davon handeln, wobei TPO besonders bevorzugt ist. Der Einsatz von thermoplastischen
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Polyolefinen (TPO) ist weit verbreitet. Beispiele fiir Polyolefine sind Polyethylen (PE),
Polypropylen (PP) und Mischungen von Polyethylen (PE) und Polypropylen (PP).

Unter Polyethylen (PE) werden hier solche Polymere oder Copolymere verstanden, deren
Gewichtsanteil an Ethylen mehr als 50 Gew.-% betrigt. Unter Polypropylen (PP) werden
hier solche Polymere oder Copolymere verstanden, deren Gewichtsanteil an Propylen mehr

als 50 Gew.-% betrigt.

Im Kunststoff der Dekorschicht konnen iibliche Additive, wie z. B. Gleitmittel,

Stabilisatoren, Fiillstoffe, wie anorganische Fiillstoffe, und/oder Pigmente, enthalten sein.

Um das moglichst isotrope Verhalten hinsichtlich der WeiterreiBkrifte mit einem
Verhiltnis von Lings- zu Querrichtung von 0,85 bis 1,2 zu erzielen, sind unterschiedliche

Ansitze moglich.

Zum einen ist es moglich, dass die ein- oder mehrlagig ausgebildete Dekorschicht
innerhalb zumindest einer Lage polare und unpolare Polymere enthilt. Durch die
unterschiedliche Polaritit der Polymere mischen sich diese nicht homogen und nach der
Extrusion der Folie liegen die polaren Polymere wie Kugeln in der unpolaren Matrix und
schwichen so die Weiterreifkraft senkrecht zur Extrusionsrichtung. Als Beispiel sind hier
polare Polymere in Kombination mit thermoplastischen Vulkanisaten (TPV), z. B.

vernetztes EPDM, zu nennen.

Zum anderen kann die Anndherung an ein isotropes Weiterreilen durch die gezielte
Kombination von hoch- und niedrigviskosen Polymeren mit einem Viskositidts/MFI-
Unterschied von mehr als 6 g/10 min gemif DIN EN ISO 1133 innerhalb zumindest einer
Lage der Dekorschicht erfolgen. Dabei liegen die hochviskosen Polymere wie
langgestreckte Inseln in der Matrix aus niedrigviskosen Polymeren. Hier sei als Beispiel
eine Kombination von niedrig viskosem LDPE mit hoch viskosem PP genannt. Fiir PE
erfolgt die Messung des MFI gemif3 DIN EN ISO 1133 bei 190 °C/2,16 kg, fiir PP bei 230
°C/2,16 kg und fiir TPV bei 230 °C /10 kg.
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Eine dritte Moglichkeit, die WeiterreiBkrifte in Lings- und Querrichtung anzunihern,
besteht darin, dass die ein- oder mehrlagig ausgebildete Dekorschicht innerhalb zumindest
einer Lage Gas- oder Lufteinschliisse, vorzugsweise in Form sphérischer Hohlkorper,
enthilt. Die Hohlkorper dienen als Storstellen fiir ein Reiflen in Querrichtung. Es kann sich

dabei z. B. um Glashohlkugeln handeln.

Die drei vorgenannten Losungsansitze sind innerhalb eines Laminates sowohl jeweils in
einer oder mehreren Lagen einsetzbar, als auch in jeglichen Kombinationen. So ist es
beispielsweise moglich, dass sphirische Hohlkorper in einer Lage aus einem Gemisch aus

hoch- und niedrigvikosen Polymeren vorliegen.

Die Schaumschicht des Folienlaminates kann auf den gleichen Kunststoffen basieren wie
die Lagen der Dekorschicht, die unterscheidet sich aber durch die Schiumung und damit
durch die Dichte von der Dekorschicht. Vorzugsweise handelt es sich um einen polyolefin-
basierten Schaum. Die Schaumschicht des Folienlaminates kann sowohl chemisch durch
Zusatz eines festen, chemischen Treibmittels in der Polymerzusammensetzung, als auch
physikalisch geschdumt werden. Die Polymerzusammensetzung fiir die Schaumschicht
kann weitere iibliche Bestandteile, wie Treibmittel, Gleitmittel, Stabilisatoren, Fiillstoffe,

wie anorganische Fiillstoffe, und/oder Pigmente enthalten.

Die Schaumschicht des Folienlaminates weist vorzugsweise eine Dicke von 0,5 bis 4 mm
und eine Dichte von 40 bis 200 kg/m3 auf. Ein derartiges Folienlaminat 14sst sich ohne

Storungen in der Schaumschicht tiefziehen.

Das erfindungsgemife Folienlaminat weist auf seiner glatten oder dreidimensional
strukturierten Oberfliche der Dekorschicht eine Lackschicht auf. Die Lackschicht kann fiir
die Verbesserung der Oberflicheneigenschaften, wie z. B. hinsichtlich der Optik oder der
Kratzbestindigkeit, vorteilhaft sein. Die Lackschicht kann durch herkdmmliche
MaBnahmen auf die Oberfliche aufgebracht werden. Die Lackschicht ist vorzugsweise

eine Polyurethan-Lackschicht.
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Die Herstellung des Folienlaminates erfolgt nach tiblichen Verfahren, wobei die
Dekorschicht extrudiert und mit einer Lackschicht versehen wird. Die geschdumte Schicht
wird vorzugsweise durch Schaumextrusion gebildet, wobei physikalisch (H2O oder inerte
Gase) oder unter Einsatz von chemischen Treibmitteln geschdumt werden kann. Die
Schichten werden anschliefend z. B. thermisch oder durch Verkleben zu einem flichigen
Material verbunden, so dass ein Folienlaminat mit einer Dekorschicht und einer
Schaumschicht entsteht. Es ist auch moglich, die Lackschicht nach dem Verbinden der

beiden anderen Schichten aufzubringen.

Diese flichigen Laminate werden zu Bauteilen weiter verarbeitet.

Im Stand der Technik sind zur Formung von Bauteilen mit dreidimensional strukturierter
Oberfliche verschiedene Verfahren bekannt. Ein Beispiel dafiir ist das "In-Mould-
Graining-Verfahren (IMG-Verfahren)", welches sich als Spezialverfahren aus dem
Negativ-Tiefziehverfahren entwickelt hat. Dieses In-Mould-Graining-Verfahren, bisher im
Wesentlichen mit seinem englischsprachigen Begriff bekannt, lidsst sich wohl am besten
mit dem Begriff "narbgebendes Negativtiefziehen" ibersetzen. Im Gegensatz zum
Standardtiefziehverfahren, bei dem das Einformen in die dreidimensionale, bauteil-
geometrische Struktur durch das Einfahren eines die spitere Bauteilkontur bildenden
Tiefziehstempels in die Folie erfolgt, wird beim Negativtiefziehen eine Folie in eine
Negativform hineingezogen, beispielsweise durch Vakuum. Das narbgebende
Negativtiefziehen ist dabei eine besondere Ausgestaltung des Negativtiefziehens, in dem
nicht nur die bauteil-geometrische Struktur, sondern auch die spitere Narbstruktur als

Negativ in die Werkzeugoberfliche eingebracht wird.

Das erfindungsgemille Folienlaminat ist besonders geeignet fiir und ausgerichtet auf die

Herstellung von Bauteilen mit dem IMG-Verfahren oder dem Positiv-Tiefziehverfahren.
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Die hergestellten Laminate fiir das Positiv-Tiefziehverfahren konnen einem
Vernetzungsschritt bevorzugt nach Einbringung der dreidimensionalen

Oberflichenstruktur unterzogen werden, insbesondere der Elektronenstrahlvernetzung.

Die Vernetzung des Laminats kann mit energiereicher Strahlung, bevorzugt
Elektronenstrahlung, erfolgen. Dies fiihrt zu einer sehr guten Narbstabilitit beim Positiv-
Tiefziehen und zu sehr guten Tiefzieheigenschaften. Die Bestrahlung fiihrt zu einer

Vernetzung im Kunststoff.

Das Folienlaminat kann entsprechend einem Bauteil geformt sein, wobei die Bauteilform
vorzugsweise erhiltlich ist durch Aufbringen des Folienlaminats mit einem formgebenden

Verfahrensschritt auf einen Triger, der der Bauteilform entspricht.

Vorzugsweise wird das Folienlaminat fiir die Beschichtung von Bauteilen fiir die
Innenverkleidung von Kraftfahrzeugen, insbesondere mindestens im Bereich der Airbag-

Abdeckungen oder im Bereich der AufreiBnihte der Airbag-Abdeckungen verwendet.

Uberraschenderweise kann mit dem erfindungsgemiBen Folienlaminat im Tiefziehprozess
ein Innenverkleidungsteil fiir Kraftfahrzeugen hergestellt werden, das ein Reif3verhalten
aufweist, das den Anforderungen bei einer Airbag-Offnung geniigt, ohne dass eine
nachtrigliche Schwichung des Folienlaminats bzw. Bauteils erfolgen muss. Auf die als
Makel empfundenen Schwichungslinien kann verzichtet werden und die zusétzlichen
Kosten fiir die Einbringung der Schwichungslinien (Maschinen, Arbeitskrifte, Arbeitszeit)

entfallen.

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfithrungsbeispiels naher erldutert, dabei zeigt die
einzige Figur 1 schematisch das erfindungsgemife Folienlaminat 1 mit einer zweilagig
ausgebildeten Dekorschicht 2 mit einer dufleren Lage 5 und einer inneren, der
Schaumschicht 4 benachbarten Lage 6. Auf der duleren Lage 5 der Dekorschicht 2
befindet sich eine Lackschicht 3. Die Lackschicht 3 weist eine Dicke von 7 um auf. Die

duBere Lage 5 und die innere Lage 6 weisen eine Dicke von jeweils 0,4 mm auf und die
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Schaumschicht 4 ist 2 mm dick. Das Folienlaminat 1 ist mit einer geprigten
dreidimensional strukturierten Oberfliche auf der Dekorschicht 2 versehen, also mit einer

durch Walzprigung auflen aufgeprigten Narbe.

Ein derartiges Folienlaminat kann fiir den Bereich von Airbag-Abdeckungen bei
Innenverkleidungen von Kraftfahrzeugen verwendet werden, ohne dass Schwichungslinien

vorgesehen werden miissen. Es kann im Tiefziehverfahren verarbeitet werden.

Es wurden Folienlaminate mit dem vorgenannten Schichtaufbau hergestellt, wobei die
Lage 6 der Dekorschicht 2 gemif Tabelle 1, 2 und 3 variiert wurde. Als dullere Lage 5
wurde stets eine Lage benutzt, die fiir das Positiv-Tiefziehverfahren geeignet war und die
aus 33 Gew.-% PP, 33 Gew.-% Ethylpropylkautschuk und 33 Gew.-% EPDM
(Gewichtsprozente bezogen auf die Polymere) bestand. Die Lackschicht 3 war stets ein
Polyurethanlack, die Schaumschicht 4 war ein polyolefin-basierter Schaum mit einer
Dichte von 67 kg/m3. Mit den Folienlaminaten wurden die Weiterrei3krifte in
Extrusionsrichtung (Lingsrichtung) und senkrecht zur Extrusionsrichtung (Querrichtung)
gemif3 DIN EN ISO 34 Methode B Verfahren b bei 23 °C und die Zugfestigkeiten gemil
DIN 527-3 Typ 5 mit 2000 mm/min bei 23 °C in Langs- und Querrichtung bestimmt.

Erfindungsgemaile Laminate sind mit E, Vergleichslaminate mit V gekennzeichnet.

Bei in den Inhaltsstoffen handelte es sich um die Folgenden:

e TPV: PP/EPDM Blend mit 50 Gew.-% EPDM, MFI 15 g/10 min (230 °C/10 kg),
Erweichungspunkt ca. 165 °C

¢ Polares Polymer: Polymilchsiure, Dichte 1,2 g/cecm3, Smp. 145-160 °C, MFI 19 g/10
min (230 °C/2,16 kg)

e Vertriglichkeitsvermittler 1: Terpolymer auf Acrylatbasis

¢ Vertriglichkeitsvermittler 2: hochviskoses LLD-PE (MFI 1 g/10 min (190 °C/2,16 kg))

® hochviskoses LDPE: Low density polyethylene, MFI = 1,9 g/10 min bei 190 °C/2,16
kg
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® niedrigviskoses PP: Propylene homopolymer, MFI= 10,0 g/10 min bei 230 °C/2,16 kg,
Schmelzefestigkeit 7 cN bei einer Dehngeschwindigkeit von 250 mm/s gemessen bei
einer Temperatur von 200 °C

¢ niedrigviskoses LDPE: Low density polyethylene, MFI =9 g/10 min bei 190 °C/2,16
kg

® hochviskoses PP: Propylene homopolymer, MFI= 1,0 g/10 min bei 230 °C/2,16 kg

¢ (Glashohlkugeln, Durchmesser 35 um

Der Schmelzflussindex (MFI, melt flow index), wie hier verwendet, wird gemdll DIN EN
ISO 1133 bei einer Temperatur von 230 °C fiir PP bzw. 190 °C fiir PE und einer Last von
2,16 kg bestimmt. Der Schmelzflussindex (MFI) wird auch als Schmelze-Massefliefrate
(MFR) bezeichnet.

Tabelle 1
Bestandteile Einheit 1(V) 2(V) 3(E) 4(E)
TPV Gew.-teile 90 90 80 70
Polares Polymer Gew.-teile 10 10 20 30
Vertriglichkeitsvermittler Gew.-teile - 5 5 5
Eigenschaften
Weiterreikraft lings N 8 10 11 12
Weiterreilifkraft quer N 11 12 11 13
Verhiltnis der Weiterreil3- 0,7 0,8 1 0,9
krifte lings/quer
Zugfestigkeit lings N/mm? 15 12 7 5
Zugfestigkeit quer N/mm? 18 15 8 5

Gemail Tabelle 1 wurden in der inneren Lage 6 der Dekorschicht zur Erreichung dhnlicher

WeiterreiBkrifte in Lings- und Querrichtung zwei nicht mischbare Polymere eingesetzt.
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Mit den Folienlaminaten 3(E) und 4(E) durchgefiihrte Airbagschiisse fithrten auch ohne

Schwichungslinien zu einem guten Ergebnis.

Tabelle 2
Bestandteile Einheit | 5(V) | 6E) | 7(V) 8(V) 9IE) | 10(V)
niedrig viskoses LDPE Gew.-teile | 40 70 80 - - -
hoch viskoses PP Gew.-teile | 40 10 10 - - -
hoch viskoses LDPE Gew.-teile - - - 40 70 80
niedrig viskoses PP Gew.-teile - - - 40 10 10
Vertriglichkeitsverm. 2 Gew.-teile | 20 20 10 20 20 10
Eigenschaften
Weiterreikraft lings N 25 14 16 30 19 28
Weiterreikraft quer N 62 15 33 70 20 30
Verhiltnis der Weiterreif3- 04 0,9 0,5 04 0,9 0,9
krifte lings/quer
Zugfestigkeit lings N/mm? 15 13,5 27 29 13 24
Zugfestigkeit quer N/mm? 18 15 32 33 14 27

Gemail Tabelle 2 wurden in der inneren Lage 6 der Dekorschicht zur Erreichung dhnlicher

WeiterreiBkrifte in Lings- und Querrichtung hoch und niedrigviskose Polymere

nebeneinander eingesetzt. Mit den Folienlaminaten 6(E) und 9(E), durchgefiihrte

Airbagschiisse fithrten auch ohne Schwiichungslinien zu einem guten Ergebnis.
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Tabelle 3
Bestandteile Einheit | 11(E)
hoch viskoses LDPE Gew.-teile | 975
Glashohlkugeln Gew.-teile | 2.5
Eigenschaften
Weiterreikraft lings N 26
Weiterreikraft quer N 27
Verhiltnis der Weiterreil3- 0,9
krifte lings/quer
Zugfestigkeit lings N/mm? 9,2
Zugfestigkeit quer N/mm? 11

PCT/EP2017/052483

Gemail Tabelle3 wurden zur Erreichung dhnlicher WeiterreiB3krifte in Lings- und

Querrichtung Glashohlkugeln mit einem Durchmesser von 35 um in das Polymer der

inneren Lage 6 eingemischt. Mit dem Folienlaminat 11(E) durchgefiihrte Airbagschiisse

fithrten auch ohne Schwichungslinien zu einem guten Ergebnis.
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Patentanspriiche

Folienlaminat (1), umfassend zumindest eine ein- oder mehrlagig ausgebildete,
extrudierte Dekorschicht (2) mit einer Lackschicht (3) auf der Oberseite und einer
Schaumschicht (4) auf der Unterseite, dadurch gekennzeichnet, dass das
Folienlaminat (1) eine Zugfestigkeit gemif DIN 527-3 Typ 5 mit 2000 mm/min bei
23 °C von 5 bis 20 N/mm? in Extrusionsrichtung und senkrecht zur
Extrusionsrichtung aufweist und das Verhiltnis der Weiterrei3kraft des
Folienlaminates (1) in Extrusionsrichtung zur Weiterreikraft des Folienlaminates
(1) senkrecht zur Extrusionsrichtung 0,85 bis 1,2 betrigt, wobei die Weiterreil3kraft
gemif3 DIN EN ISO 34 Methode B Verfahren b bei 23 °C bestimmt wird.

Folienlaminat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht
(2) zweilagig aus einer dulleren Lage (5) und einer inneren, der Schaumschicht (4)

benachbarten Lage (6) ausgebildet ist.

Folienlaminat (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Dekorschicht (2) eine Dicke von 0,2 bis 1 mm aufweist

Folienlaminat (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die duf3ere

Lage (5) eine Dicke von 0,1 bis 0,5 mm aufweist.

Folienlaminat (1) nach zumindest einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die innere, der geschdaumten Schicht benachbarte Lage (6)

eine Dicke von 0,1 bis 0,5 mm aufweist.

Folienlaminat (1) nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die ein- oder mehrlagig ausgebildete Dekorschicht (2)

innerhalb zumindest einer Lage polare und unpolare Polymere enthilt.
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Folienlaminat (1) nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die ein- oder mehrlagig ausgebildete Dekorschicht (2)
innerhalb zumindest einer Lage Polymere mit einem Viskosititsunterschied/MFI-

Unterschied von mehr als 6 g/10 min gemif DIN EN ISO 1133 enthilt.

Folienlaminat (1) nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die ein- oder mehrlagig ausgebildete Dekorschicht (2)

innerhalb zumindest einer Lage sphirische Hohlkorper enthilt.

Folienlaminat (1) nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schaumschicht (4) eine Dicke von 0,5 bis 4 mm und eine

Dichte von 40 bis 200 kg /m? aufweist.

Innenverkleidungsteil fiir Kraftfahrzeuge, vorzugsweise Armaturenbrett, welches
zumindest im Bereich der Airbag-Abdeckungen oder im Bereich der Aufreifinédhte
der Airbag-Abdeckungen mit einem Folienlaminat (1) nach einem der Anspriiche 1

bis 9 versehen ist.
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