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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES HINTERSPRITZTEN FORMTEILS

Ein Verfahren zum Herstellen eines Formteils (3)
mittels eines Werkzeuges, welches eine Matrize (7)
und einem Formkern (2) aufweist, wobei in einem
ersten Schritt ein zu hinterspritzender oder hinter-
schaumender Einlegeteil (4) in die Matrize (7) ein-
gelegt wird, sodass eine Kante (6) des Einlegeteils
(4) Uber einen Rand der Matrize (7) oder eines mat-
rizenseitigen Schiebers (1) oder Rahmens tber-
steht, und in einem zweiten Schritt das Werkzeug
geschlossen wird, sodass zwischen dem Formkern
(2) und der Matrize (7) eine Kavitat gebildet wird,
wobei in einem dritten Schritt die Kavitat mit einem
Spritzgussmaterial oder einem Schaumstoff aufge-
fallt wird, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt
zwei die Uberstehende Kante (6) von dem Formkern
(2) in Richtung der Matrize (7) umgebogen wird.

Fig. 1
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Zusammenfassung

Ein Verfahren zum Herstellen eines Formteils (3) mittels eines Werkzeuges, welches eine
Matrize (7) und einem Formkern (2) aufweist, wobei in einem ersten Schrift ein zu hinter-
spritzender oder hinterschaumender Einlegeteil (4) in die Matrize (7) eingelegt wird, so-
dass eine Kante (6) des Einlegeteils (4) ber einen Rand der Matrize (7) oder eines mat-
rizenseitigen Schiebers (1) oder Rahmens Ubersteht, und in einem zweiten Schritt das
Werkzeug geschlossen wird, sodass zwischen dem Formkern (2) und der Matrize (7) eine
Kavitat gebildet wird, wobei in einem dritten Schritt die Kavitét mit einem Spritzgussmate-
rial oder einem Schaumstoff aufgefilit wird, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt zwei
die Oberstehende Kante (6) von dem Formkem {2} in Richtung der Matrize (7) umgebo-
gen wird.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Formteils mittels eines Werk-
Zeuges, welches eine Matrize und einem Formkemn aufweist, wobei in einem ersten
Schritt ein zu hinter spritzender oder hinter schdumender Einlegeteil in die Matrize einge-
legt wird, sodass eine Kante des Einlegeteils iber einen Rand der Matrize oder eines
matrizenseitigen Schiebers oder Rahmens Ubersteht, und in einem zweiten Schritt das
Werkzeug geschlossen wird, sodass zwischen dem Formkermn und der Matrize eine Kavi-
tét gebildet wird, wobei in einem dritten Schritt die Kavitat mit einem Spritzgussmaterial
oder einem Schaumstoff aufgefllit wird.

Weiters betrifft die Erfindung einen Formteil mit einem hinter spritzten oder hinter
schéaumten Einlegeteil.

Unter dem Begriff ,Einleger”, werden in diesem Dokument beliebige in die Matrize einleg-
bare und hinter spritzbare Materialien, insbesondere Dekormaterialien, Stoffe, Folien, etc.
verstanden. Unter dem Begriff ,Hinterspritzen® wird in diesem Dokument auch Quell-
flussprégen und Strangpressen verstanden.

Ein Verfahren der eingangs genannten Art ist beispielsweise aus der EP 1 144 177 B1
bekannt geworden. Bei dem bekannten Verfahren kommt ein Spritzgusswerkzeug zum
Einsatz, welches eine Matrize und einen Formkern aufweist, die einen in weiterer Folge
als Kavitét bezeichneten Hohlraum bilden. In das Werkzeug wird ein Einleger, beispiels-
weise ein Dekormaterial, eingelegt, weiches durch Auffitlien der Kavitét mit Kunststoff
hinter spritzt wird, sodass das eingelegte Material an die Kavitétswand gepresst wird. Um
eine Beschédigung des Einlegers zu vermeiden wird der Kunststoff mit geringem Druck
eingespritzt. Hierzu ist das SpritzgieBwerkzeug zunéchst noch nicht vollkommen ge-
schlossen, sondern bleibt geringfiigig getffnet, beispielsweise 2 bis 10 mm. Um zu ver-
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meiden, dass in dieser Position eingespritzter Kunststoff tber den Randbereich der Kavi-
tat austritt, ist ein sogenannter Tauchkantenspalt vorgesehen. Das vor dem Hinterspritzen
in die Matrize eingelegte Obermaterial erstreckt sich in den Tauchkantenspalt hinein und
wird beim vollstdndigen SchlieBen des SpritzgieBwerkzeugs, das wéhrend des Einsprit-
zens von Kunststoff erfolgt, im Tauchkantenspalt eingeklemmt.

Das Hauptproblem beim Hinterspritzen ven Einlegern zeichnet sich beim Tauchkanten-
spiel ab. Diese ist fUr die Entilftung der Werkzeugkavitét notwendig. Ist das Tauchkan-
tenspiel zu groR, so Oberspritzt der Kunststoff den Einleger im Umbugbereich und verhin-
dert oder heschadigt das nachtragliche Umbugen des Einiegers. Wird das Tauchkanten-
spiel zu knapp bemessen, wird durch das Einfahren des Stempels der Einleger ge-
staucht, sodass sich im Sichtbereich des Bauteils Falten bilden.

Nachteilig an den bekannten Ausfiihrungsformen ist es vor allem, dass eine aufwendige
Nachbearbeitung erforderlich ist, da die Einleger am Rand iiberstehend sind und dadurch
in einem Nachbearbeitungsschritt umgebugt und befestigt oder beschnitten werden miis-
sen. Diese Nachbearbeitung ist teuer und zeitaufwendig und fordert auch gewisse Bau-
teilgiten um beschédigungsfrei ausgefihrt zu werden.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die oben genannten Nachteile zu Uberwinden.

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgeméa
dadurch geltist, dass wéhrend des SchlieBens des Werkzeugs die Oberstehende Kante
von dem Formkern in Richtung der Matrize umgebogen wird.

Die erfindungsgemafe Losung ermdglicht es, dass beim Hinterspritzen von Einlegern
keine Nachbearbeitungsschritte an den resuitierenden Bauteilen durchzufiihren sind. Da
die Giberstehende Dekorfolie direkt im Werkzeug umgebugt und befestigt wird. Durch das
Umbiegen mittels des Formkerns kommt die Kante des Einlegeteiis bei SchlieBen des
SpritzgieBwerkzeuges innerhalb der Kavitat zu liegen. Mit der erfindungsgemaBen Lo-
sung ist es magiich, Umblige beispielsweise in den Winkel von 90° und 180° direkt im
Spritzgusswerkzeug durchzufiihren. Auch das oben angesprochene Problem mit dem
Tauchkantenspiel ist durch die Erfindung geldst, da das Tauchkantenspiel ein bisschen
grésser gewahlt werden kann, denn falls der Kunststoff einige Millimeter dberschiel3t
spielt dies keine Rolle mehr, weil die Nachbearbeitung wegfalit. Ein Nebeneffekt der er-
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findungsgematen Ldsung besteht auch darin, dass Folienklemmen zur Fixierung des Ein-
legers im Werkzeug wegfallen. Bis jetzt war es iblich, die Folie weiter liber den Schieber
zu ziehen und zu befestigen. Da die Folie nun abgeschnitten wird, fallen auch die Klem-
men weg. Die Folie hélt durch ihre Form in der Matrize.

Vorteilhafterweise wird der Einlegeteil so eingelegt wird, dass seine {iberstehende Kante
einen Winkel groRer als Null Grad mit einer Oberflache der Matrize oder des matrizensei-
tigen Schiebers oder des matrizenseitigen Rahmens einschlieBt. Durch diese Mafinahme
lasst sich auf einfache Weise sicherstellen, dass die Kante des Einlegeteils bei SchlieRen
des Spritzgusswerkzeuges von dem Formteil umgebugt wird.

Als besonders vorteilhaft hat sich herausgestellt, wenn ein Einlegeteil aus einem elasti-
schen oder plastischen Material verwendet wird. Auf diese Weise 1asst sich ein Abstehen
des Einlegeriiberschusses iber die Matrize bewerkstelligen.

Die oben genannte Aufgabe lasst sich auch mit einem Formteil der eingangs genannten
Art I6sen, welcher es nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt ist.

Zum besseren Versténdnis der Erfindung wird diese anhand der nachfoigenden Figuren
naher erldutert.

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 ein Spritzgusswerkzeug in einem gedffneten Zustand mit einem Formk&rper mit
einer um 90° umgebogenen Umbugkante

Fig. 2 das Spritzgusswerkzeug aus Fig. 1 mit einem Formteil mit einer um 180° umgebo-
genen Umbugkante und

Fig. 3 sin Detail eines erfindungsgeméfien Formteils mit in einem Spritzgusswerkzeug
umgebugten Umbug.

Einfithrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
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sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngeméaR auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen bertragen werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lage-
angaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lage&nderung sinngemal auf die neue Lage
zu (bertragen. Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfihrungsbeispielen fir sich ei-
gensténdige, erfinderische oder erfindungsgeméfie Lésungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstindlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die An-
gabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass sémtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. smtliche Teilbereich beginnen
mit einer unteren Grenze von 1 oder grder und enden bei einer oberen Grenze von 10
oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

Fig. 1 zeigt einen Formteil 3 mit einer um 90° umgebogenen Umbugkante. Der Formkér-
per 3 wird mittels eines Spritzgusswerkzeuges, welches eine Matrize 7 und einen Form-
kern 2 aufweist, hergestellt. Zur Herstellung des erfindungsgeméBen Formkérpers 3 wird
in einem ersten Schritt ein zu hinter spritzender oder hinter schdumender Einlegeteil 4 in
die Matrize 7 eingelegt. Hierbei steht eine Kante 6 des Einlegeteils Giber einen Rand der
Matrize oder eines matrizenseitigen Schiebers 1 oder Rahmens iber. Im Folgenden wird
die Kante 6 auch als Einlegeriiberschuss 6 hezeichnet. Der Schieber 1 umrundet die
Sichtkante und fixiert den Einlegeteil 4 so, dass der Einlegertiberschuss 6 an den Fom-
kern 2 leicht angedriickt wird.

Um den Umbug im Werkzeug zu erleichtern, kann der Einlegeteil 4 so zugeschnitten wer-
den das ein kleiner Einlegerlberschuss 6 Ober den Schieber 1 vorsteht. Bevorzugt kann
der Einlegeteil 4 so beschnitten werden, dass der Einlegerliberschuss 6 von der Matrize
absteht 7 und einen Winkel groRer als Null Grad mit der Oberfldche der Matrize 7 oder
des Schiebers 1 oder des Rahmens einschlielt.
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Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn das Material des Einlegeteils 4 ein plastisches
und/oder elastisches Material ist. An dieser Stelle sei jedoch darauf hingewiesen, dass als
Material fir den Einlegeteil 4 grundsatzlich jedes Material verwendet werden kann, wel-
ches sich flir ein Hinterspritzen oder Hinterschaumen eignet.

in einem zweiten Schritt wird das Werkzeug geschlossen, Hierbei wird der Einlegeriber-
schuss 6 von dem Formkem 2 in Richtung der Matrize 7 umgebogen. Wahrend der
Werkzeugschliessbewegung fahrt der Formkem 2 in die Matrize 7 und bugt den Einleger-
{iberschuss 6 an einem Tauchkantenspalt 5 um. In einem dritten Schritt wird die Kavitéat
mit einem Spritzgussmaterial oder einem Schaumstoff aufgefillit.

Die ankommende Kunststoffschmelzefront driickt den Einlegeteil 4 und den Einleger-
(berschuss 6 an die entsprechenden Kavitdt-AuBenwénde und formt dadurch den Radius
aus und der in Fig. 2 dargestelite 180° Umbug erzielt. Im Gegensatz zum Stand der
Technik ragt der Einlegerliberschuss 6 nicht in den Tauchkantenspalt 5 und wird in dem
Werkzeug umgebugt.

Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, schliet der umgebugte Einlegeriiberschuss 6 des fertigen
Formteils 3 biindig ab, sodass keine weitere Nachbearbeitung mehr erforderlich ist. Der
Einleger 4 kann in dem dargesteliten Beispiel beispielsweise eine Oberfléche 8 in Form
einer Folie und einen daran anschlieBenden Kbrper aus Schaumstoff aufweisen.

Die Ausfihrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfilhrungsvarianten des erfindungsgema-
Ren Verfahrens bzw. des erfindungsgemalen Formteils, wobei an dieser Stelle bemerkt
sel, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausflihrungsvarianten derse!l-
ben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Aus-
fahrungsvarianten untereinander miglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund
der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im Kdnnen des auf
diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sémtliche denk-
baren Ausflihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten
und beschriebenen Ausfilhrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus eines verwendelen Spritzgusswerkzeuges dieses bzw. dessen Bestand-
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teile teilweise nicht maRstiblich und/oder vergrolert und/oder verkleinert dargestellt wur-

den.
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Bezugszeichenaufstellung

Schieber

Formkern

Formteil (Bauteil)
Einlegeteil (Enleger)
Tauchkantenspalt

Kante (Einlegeriberschuss)

Matrize
Oberflache des Einlegeteils
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Formteils (3) mittels eines Werkzeuges, wel-
ches eine Matrize (7) und einem Formkern (2) aufweist, wobei in einem ersten Schritt ein
zu hinterspritzender oder hinterschdumender Einlegeteil (4) in die Matrize (7) eingelegt
wird, sodass eine Kante {6) des Einlegeteils {4) tiber einen Rand der Matrize (7) oder ei-
nes matrizenseitigen Schiebers (1) oder Rahmens {ibersteht, und in einem zweiten Schritt
das Werkzeug geschlossen wird, sodass zwischen dem Formkern (2) und der Matrize (7)
eine Kavitét gebildet wird, wobei in einem dritten Schritt die Kavitat mit einem Spritz-
gussmaterial oder einem Schaumstoff aufgefiiilt wird, dadurch gekennzeichnet, dass in
Schritt zwei die berstehende Kante (6) von dem Formkern (2) in Richtung der Matrize (7)
umgebogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegeteil
(14) in Schritt eins so eingelegt wird, dass seine Oberstehende Kante (6) einen Winkel
groBer als Null Grad mit einer Oberflache der Matrize (7} oder des matrizenseitigen

Schiebers {1) oder des matrizenseitigen Rahmens einschliofit.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass in Schritt eins ein Einlegeteil {14) aus einem elastischen Material verwendet wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
in Schritt eins ein Einlegeteil {14) aus einem plastischen Material verwendet wird.

5. Formteil (3) mit einem hinterspritzten oder hinterschdumten Einlegeteil (14),
dadurch gekennzeichnet, dass es nach einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4 hergestellt ist.

Georg Kaufmann Formenbau AG
durch

Anwilte er & Partner
Rechtsanwalt GmbH
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(Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Formteils (3) mittels eines Werkzeuges, wel-
ches eine Matrize (7) und einen Formkern (2) sowie einen matrizenseitigen Schieber (1)
aufweist, wobei in einem ersten Schritt ein zu hinterspritzender oder hinterschdumender
Einlegeteil (4) in die Matrize (7) eingelegt wird, sodass eine Kante (6) des Einlegeteis (4)
Uber einen Rand der Matrize (7) oder eines matrizenseitigen Schiebers (1) oder Rahmens
Ubersteht, und in einem zweiten Schritt das Werkzeug geschlossen wird, sodass zwi-
schen dem Formkern (2) und der Matrize (7) eine Kavitat gebildet wird, wobei in einem
dritten Schritt die Kavitat mit einem Spritzgussmaterial oder einem Schaumstoff aufgefillt
wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

in Schritt zwei die Uberstehende Kante (6) von dem Formkern (2) bei geschlossenem

Schieber (1) in Richtung der Matrize (7) umgebogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Einlegeteil
(14) in Schritt eins so eingelegt wird, dass seine Uberstehende Kante (6) einen Winkel
gréRer als Nult Grad mit einer an die genannte Kante (6) angrenzenden Oberflache der
Matrize (7) oder des matrizenseitigen Schiebers (1) oder des matrizenseitigen Rahmens

einschiiefit.

Georg Kaufmann Formenbau AG
durch

Anwsalte Bun & Partner
Rechtsanwalt\GmbH
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