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her tiefgezogenes Substrat eingebracht wird, N 38
(b) in den Formhohlraum eine Schmelze eines Kunststoffes $
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Formhohlraumes entsprechenden Depotraum eingebracht 20 mﬁﬁ/’ A
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(d) die Schmelze aus dem Depotraum nahezu drucklos in 28
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Kunststoff-Formtei-
les die im Kraftfahrzeugbau mit verwendet werden.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind zahlreiche
Formgebungsverfahren fiir thermoplastisch verar-
beitbare Kunststoffe bekannt. Zunachst erfolgt im All-
gemeinen eine Aufbereitung der Formmassen, bei-
spielsweise mit Hilfe einer Granuliervorrichtung. Das
Granulat kann anschlieRend in einem Extruder auf-
geschmolzen werden und in eine Kavitat (Formhohl-
raum) eines Werkzeuges eingespritzt werden (Spritz-
gieverfahren). Der sich aufbauende Druck betragt
dabei bis zu mehreren hundert Bar und wird bis zur
Erstarrung der Schmelze beziehungsweise bis zum
Versiegeln eines Angusspunktes im Werkzeug auf-
recht erhalten. Der so erzeugte Spritzling wird dem
anschlieBend gedffneten Werkzeug entnommen be-
ziehungsweise mit Auswerferstiften oder -platten
ausgestolRen. Ublicherweise wird das Werkzeug in
einer SchlieReinheit aufgespannt und gegen die
durch einen Werkzeuginnendruck erzeugte Kraft me-
chanisch oder hydraulisch zugehalten (Zuhaltekraf-
te). Das SpritzgieRverfahren bei sehr hohen Driicken
erfordert jedoch erhebliche konstruktive Mafnah-
men, insbesondere wenn qualitativ hochwertige
oberflachenstrukturierte Kunststoff-Formteile gefer-
tigt werden sollen.

[0003] Zur Reduzierung eines Prozessdruckes sind
Lésungen bekannt, nach denen die Schmelze vor
dem eigentlichen Spritzen in einen Depotraum einge-
bracht und von diesem Depotraum in den Formhohl-
raum Uberfuhrt wird. Der Depotraum und der Form-
hohlraum sind dazu Uber mindestens einen Uber-
gang miteinander verbunden. Die Schmelze wird an-
schlieRend aus dem Depotraum nahezu drucklos mit
Hilfe einer geeigneten Mechanik Uberfiihrt.

[0004] Im Kraftfahrzeugbau bestehen besondere
Anfordernisse an die verwendeten Kunststoff-Form-
teile. So sind insbesondere die Ausstattungsbauteile
fur einen Innenraum und eine Karosserie des Kraft-
fahrzeuges haufig mit einem flachigen Substrat ver-
kleidet. Das flachige Substrat besteht dabei aus Tex-
tilien, Leder, Lacken oder Folien. Die beiden Kompo-
nenten, namlich Substrat und Kunststoff, miissen
dauerhaft miteinander verbunden werden. Dazu sind
Flgeverfahren bekannt, wie beispielsweise eine Hin-
ter-Spritz-Technik (HST) oder eine Zwischen-
schicht-Spritz-Technik (ZST). Das flachige Substrat
wird in den Formhohlraum des Werkzeuges eingelegt
und im Falle der Hinter-Spritz-Technik einseitig mit
der Schmelze beschichtet oder bei der Zwischen-
schicht-Spritz-Technik  zwischen zwei Substrat-
schichten gepresst. Aufgrund der hohen Driicke wah-
rend des Spritzvorganges kann es jedoch zu einer
Beschadigung des flachigen Substrates kommen. So
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werden aufgrund der steigenden Designanforderun-
gen an Material und Formkomplexitat Folien mit Di-
cken von unter 2 mm mit dem bekannten Verfahren
beschadigt und Textilien werden fir den plastifizier-
ten Kunststoff durchlassig.

[0005] DE 41 13 148 A1 beschreibt ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von laminierten
Kunststoffformteilen, die aus einer Grundschicht aus
thermoplastischen Kunststoffmaterial und mindes-
tens einer Deckschicht bestehen. Die nachverdéffent-
lichte EP 1 124 675 B1 betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von Kunststoffteilen nach Art des Spritzpra-
gens unter Verwendung eines mit der Form kommu-
nizierenden Depotraums zur Zwischenspeicherung
der Formmassenschmelze.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Verfigung zu
stellen, mit denen die Herstellung von Kunst-
stoff-Formteilen, die von einem flachigen Substrat
bedeckt sind, verbessert werden kann.

[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch
das Verfahren und die Vorrichtung zum Herstellen ei-
nes Kunststoff-Formteiles mit den in den Anspriichen
genannten Merkmalen geldst. Dadurch, dass gemaf
dem Verfahren
(a) in eine Kavitat (Formhohlraum) ein flachiges
oder durch Tiefziehen vorgeformtes Substrat ein-
gebracht wird,
(b) in den Formhohlraum eine Schmelze eines
Kunststoffes eingebracht wird, wobei
(c) die Schmelze zunachst in einen dem Volumen
des Formhohlraumes entsprechenden Depo-
traum eingebracht wird, der Uber mindestens ei-
nen Ubergang mit dem Formhohlraum verbunden
ist, und
(d) die Schmelze aus dem Depotraum nahezu
drucklos in den Formhohlraum tberfuhrt wird,

ist es maglich, die Hinter-Spritz-Technologie bezie-
hungsweise Zwischenschicht-Spritz-Technologie
auch mit wesentlich geringeren Drlicken zu realisie-
ren. Damit einhergehend sinken die zu beherrschen-
den Zuhaltekréfte, so dass ein konstruktiver Aufwand
im Bereich des Werkzeuges und der SchlieReinheit
reduziert werden kann. Ein geringerer Werkzeugin-
nendruck gewahrt eine hdhere Formstabilitdt der
Kunststoff-Formteile, da Spannungsspitzen im Werk-
zeug vermieden werden. Es kénnen mit kleineren An-
lagen groRere Bauteile realisiert werden. Die Herstel-
lung von Turverkleidungen fir Kraftfahrzeuge ist bei-
spielsweise bereits auf Spritzgielanlagen von 4,5 x
10° N statt auf herkdmmlichen 15 x 10° N Anlagen,
moglich.

[0008] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung des
Verfahrens erfolgt die Uberflihrung der Schmelze
vom Depotraum in den Formhohlraum dadurch, dass
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der Depotraum gleichzeitig als ein Innenraum eines
Zylinders ausgebildet ist. Durch eine translatorische
Bewegung eines Zylinderkolbens wird wahrend der
Uberfihrung der Depotraum kontinuierlich verklei-
nert.

[0009] Die Vorrichtung umfasst Mittel, mit denen die
vorgenannten Verfahrensschritte durchfihrbar sind.
So wird beispielsweise durch die konstruktive Ausge-
staltung des Depotraumes als Innenraum eines Zy-
linders eine besonders vorteilhafte, drucklose Pro-
zessflihrung erméglicht. Die Geometrie eines Zylin-
derkolbenkopfes kann so genutzt werden, dass Ver-
rippungen, Clipse, Stege und so weiter Gber den Kol-
ben in das Bauteil eingebracht werden kénnen. So
kénnen komplexe Werkzeuggeometrien vermieden
werden. Der Zylinderkolbenkopf ist je nach Anforde-
rung austauschbar.

[0010] Das Verfahren findet bevorzugterweise Ver-
wendung zum Hinterspritzen von flachigen Substra-
ten aus Textilien, Leder und/oder Folien, insbesonde-
re coextrudierten lackahnlichen Folien. Die Erfindung
beinhaltet die Nutzung des Niederdruck-Spritzgie-
Rens auf Hinter-Spritz-Techniken, wie Stoffe, Leder
und andere Textilien, bei Innenverkleidungsbauteilen
im Transportsektor, wie Auto, Bahn, Flugzeug, und
fir  Auflienhautanwendungen, wie Bodypanels
und/oder Anbauteile, Stol3¢fanger, Zierleisten und so
weiter fir Motorrad, Automobil, LKW und andere.

[0011] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus den Ubrigen, in den Unter-
anspruchen genannten Merkmalen.

[0012] Die Erfindung wird nachfolgend in einem
Ausfihrungsbeispiel anhand der zugehdrigen Zeich-
nung, die in einer Prinzipdarstellung eine Vorrichtung
10 zum Herstellen eines Kunststoff-Formteiles nach
einem SpritzgieRverfahren zeigt, naher erlautert.

[0013] Zunachst wird ein Extruder 12 mit einem gra-
nulierten Kunststoff beschickt. Der Kunststoff wird im
Extruder 12 aufgeschmolzen durch eine Extruderdi-
se 14 durch das Zurlickziehen eines Zylinderkolbens
38 in einen hier nicht dargestellten Schneckenvor-
raum des Extruders 12 und tber einen HeilRkanal 16
in einen Depotraum 18 eingebracht. Der Depotraum
18 mindet in einer Kavitat (Formhohlraum 20) eines
Werkzeuges 22. Der Ubergang zwischen Depotraum
18 und dem Formhohlraum 20 kann wahlweise durch
ein reversierbar gelagertes Sperrelement 24 geoffnet
oder geschlossen werden.

[0014] Das Werkzeug 22 besteht zumindest aus ei-
ner ersten Formplatte 26 und einer zweiten Formplat-
te 28. Zwischen die beiden Formplatten 26, 28 wird
ein von der Schmelze zu hinterfiitterndes, flachiges
Substrat 30 gespannt. Das Substrat 30 besteht bei-
spielsweise aus Textilien, Leder oder coextrudierten
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lackahnlichen Folien beziehungsweise Lackfolien.
Selbstverstandlich sind die Geometrien des Form-
hohlraumes 20 und die Bereiche, in denen das flachi-
ge Substrat 30 das herzustellende Kunststoff-Form-
teil bedeckt, variabel den jeweiligen Erfordernissen
anpassbar. Auf eine Darstellung der Mittel, die die
notwendigen Zuhaltekrafte im Bereich des Werkzeu-
ges 22 aufbringen, ist aus Griinden der Ubersichtlich-
keit verzichtet worden. Aus eben gleichem Grunde
wurde auf die Darstellung zuséatzlicher Heiz- und
Kihlsysteme, mit denen der Verfahrensablauf in be-
kannter Weise beeinflusst werden kann, verzichtet.

[0015] Der Depotraum 18 ist gleichzeitig als Innen-
raum eines Zylinders 32 ausgebildet. Eine kavitats-
seitige erste Stirnflache 34 des Zylinders 32 bildet im
geschlossenen Zustand das Sperrelement 24. Eine
zweite Stirnflache 36 wird durch eine Oberflache ei-
nes axial verlagerbaren Kolbens 38 des Zylinders 32
geformt. Eine Zylinderkolbenkopfseite 40 bildet in ih-
rem Querschnitt die Formteilgebung in der Kavitat ab.
Zur Herstellung eines Kunststoff-Formteiles kann wie
folgt vorgegangen werden:

Zunachst wird eine den Kunststoffteil bildende Form-
masse im Extruder 12 aufgeschmolzen und das fla-
chige Substrat 30 in dem Formhohlraum 20 in der ge-
wulnschten Position platziert. Durch die Extruderdiise
14 und den Heil3kanal 16 gelangt die Schmelze wah-
rend einer Dosierphase in den Depotraum 18, des-
sen untere Stirnflache 34 durch das Sperrelement 24
verschlossen sein kann. Infolge des steigenden In-
nendruckes im Depotraum 18 fahrt der Kolben 38 aus
und vergroRert den Depotraum 18 kontinuierlich und
fordert die Schmelze in den Depotraum 18. Ein maxi-
maler Hub kann durch einen hier nicht dargestellten
Anschlag fur eine duRere Totpunktstellung des Kol-
bens 38 vorgegeben werden. Ein Volumen des Depo-
traumes 18 erreicht zu diesem Zeitpunkt einen maxi-
malen Wert und ist derart ausgelegt, dass es mit dem
Volumen des Formhohlraumes 20 unter Berucksich-
tigung der Materialparameter (zum Beispiel Schwin-
dungsaufmal) tbereinstimmt.

[0016] Nach dem Erreichen der auf3eren Totpunkt-
stellung des Kolbens 38 ist die Dosierphase beendet.
Die Einbringung der Schmelze in den Depotraum 18
wird nun unterbrochen, beispielsweise indem ein
Ventil — in der Kunststoffverarbeitung oft auch als
Ruckstromsperre bezeichnet — im Bereich der Extru-
derduse 14 geschlossen wird. Das Sperrelement 24
wird entfernt und dadurch der Ubergang geéffnet.
Der Kolben 38 gleitet in den Zylinder 32, bis er eine
innere Totpunktstellung durch einen hier nicht darge-
stellten zweiten Anschlag erreicht. Damit einherge-
hend wird die Schmelze in den Formhohlraum 20
Uberfuhrt (Spritzphase). Da der Druck wahrend der
Uberfiihrung der Schmelze mit Hilfe des Kolbens 38
wesentlich geringer ist als der Druck der Schmelze
wahrend der Einbringung durch die Extruderdise 14
in den Depotraum 18, kann eine druckbedingte Be-
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schadigung des Substrates 30 vermieden werden.

[0017] Nach dem Erreichen der inneren Totpunkt-
stellung des Kolbens 38 wird der Ubergang zwischen
dem Depotraum 18 und dem Formhohlraum 20 durch
das Sperrelement 24 wieder verschlossen und der
Depotraum 18 wird durch das Zurtckfahren des Zy-
linderkolbens 38 erneut mit der Schmelze fir den
nachsten Zyklus gefiillt. Nach dem Ausklhlen des
Kunststoff-Formteiles kann dieses in bekannter Wei-
se ausgestoRen und eventuell nachbearbeitet wer-
den, so dass der Formhohlraum 20 fir eine Wieder-
holung vorgenannter Verfahrensschritte zur Verfu-
gung steht.

[0018] Selbstverstandlich kénnen bei komplexen
Formhohlrdumen auch mehrere Depotraume vorhan-
den sein — das heilt, die Schmelze kann an mehre-
ren Stellen gleichzeitig in die Kavitat Uberfuhrt wer-
den. Ein Gesamtvolumen der Depotraume stimmt
dann jeweils mit dem Volumen des betreffenden
Formhohlraumes Uberein.

Bezugszeichenliste

10  Vorrichtung

12 Extruder

14 Extruderdise

16 HeilRkanal

18 Depotraum

20 Formhohlraum

22 Werkzeug

24 Sperrelement

26 Formplatte

28 Formplatte

30 Substrat

32 Zylinder

34  Stirnflache (erste)

36  Stirnflache (zweite)

38  Zylinderkolben

40  Zylinderkolbenkopfseite

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Kunst-

stoff-Formteiles, bei dem

(a) in eine Kavitat (Formhohlraum) ein flachiges oder
vorher tiefgezogenes Substrat eingebracht wird,

(b) in den Formhohlraum eine Schmelze eines Kunst-
stoffes eingebracht wird, wobei

(c) die Schmelze zunachst in einen dem Volumen des
Formhohlraumes entsprechenden Depotraum einge-
bracht wird, der (iber mindestens einen Ubergang mit
dem Formhohlraum verbunden ist, und

(d) die Schmelze aus dem Depotraum nahezu druck-
los in den Formhohlraum tberfuhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit dem Entfernen eines Sperrele-
mentes (24) die Schmelze aus dem Depotraum (18)
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in den Formhohlraum (20) Gberflihrt wird, der Depo-
traum (18) als ein Innenraum eines Zylinders (32)
ausgebildet ist und durch eine translatorische Bewe-
gung eines Zylinderkolbens (38) der Depotraum (18)
kontinuierlich verkleinert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Substrat aus Textilien, Le-
der oder einer Folie besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Substrat eine coextrudierte
lackahnliche Folie oder eine Lackfolie ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass als Kunststoff-Form-
teile Ausstattungsbauteile fir einen Innenraum
und/oder eine Karosserieaufenhaut eines Kraftfahr-
zeuges gefertigt werden.

6. Vorrichtung (10) zum Herstellen eines Kunst-
stoff-Formteiles, umfassend
(a) ein Werkzeug (22) mit einem Formhohlraum (20),
der ausgebildet ist ein flachiges oder vorher tiefgezo-
genes Substrat aufzunehmen,
(b) einem Depotraum (18) zur Aufnahme einer
Schmelze eines Kunststoffs, der in den Formhohl-
raum (20) miindet, und
(c) ein im Ubergang zwischen Depotraum (18) und
Formhohlraum (20) angeordnetes und beweglich ge-
lagertes Sperrelement (24), mit dem der Ubergang
zwischen Depotraum (18) und Formhohlraum (20)
wahlweise geoffnet oder geschlossen werden kann.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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