(19)
Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(19 DE 601 08 769 T2 2006.04.13

(12) Ubersetzung der europiischen Patentschrift

(97) EP 1 320 451 B1
(21) Deutsches Aktenzeichen: 601 08 769.0
(86) PCT-Aktenzeichen: PCT/BE01/00165
(96) Europaisches Aktenzeichen: 01 971 529.1
(87) PCT-Verdffentlichungs-Nr.: WO 02/026461
(86) PCT-Anmeldetag: 25.09.2001
(87) Veroffentlichungstag
der PCT-Anmeldung: 04.04.2002
(97) Erstveroffentlichung durch das EPA: 25.06.2003
(97) Veroffentlichungstag
der Patenterteilung beim EPA: 02.02.2005
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 13.04.2006

s1ymtce: B29C 33/00(2006.01)

(30) Unionsprioritat:
00870216 26.09.2000 EP

(73) Patentinhaber:
RECTICEL, Briissel/Brussels, BE

(74) Vertreter:
Schwabe, Sandmair, Marx, 81677 Miinchen

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT, BE, CH, CY, DE, DK, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT,
LI, LU, MC, NL, PT, SE, TR

(72) Erfinder:
MALFLIET, Guy, B-9230 Wetteren, BE; DE
WINTER, Hugo, B-9230 Wetteren, BE; WILLEMS,
Jan, B-9230 Wetteren, BE

(54) Bezeichnung: FORM UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON POLYURETHANGEGENSTANDEN

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europa-
ischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europédische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein-
spruchsgebihr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Die Ubersetzung ist gemaR Artikel Il § 3 Abs. 1 IntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft.




DE 601 08 769 T2 2006.04.13

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines geformten Artikels, insbe-
sondere eines Teils eines Kraftfahrzeugs, das zumin-
dest eine Elastomer-Polyurethanhaut mit einer Vor-
der- und einer Rickseite umfasst, wobei das Verfah-
ren die folgenden Schritte umfasst:
— Bereitstellung eines Formstiicks mit zumindest
einem ersten Formteil, das zumindest zwei ge-
genseitig bewegliche Formabschnitte umfasst,
welche zumindest eine Naht bilden;
— Auftragen zumindest einer reaktiven Polyure-
thanmischung auf eine Oberflache des erwdhnten
ersten Formteils, um die erwdhnte Haut mit ihrer
Vorderseite gegen diese Formoberflache zu for-
men;
— Entfernung der gegenseitig beweglichen
Formabschnitte weg voneinander; und
— Entnahme des geformten Artikels aus dem
Formstuck.

[0002] In der Praxis werden Formteile, die aus ge-
genseitig beweglichen Formabschnitten bestehen,
verwendet, um die gestalterische Freiheit der ge-
formten Artikel zu erhéhen. Sie erlauben insbesonde-
re die Herstellung relativ starrer oder steifer geform-
ter Artikel in Formstiicken, die so genannte Unter-
schnitte aufweisen. Ein Nachteil der Verwendung sol-
cher Formstiicke zum Formen der Haut oder Vorder-
flache des geformten Artikels besteht darin, dass der
Fertigungsgrad der Naht  zwischen den
Formabschnitten duf3erst wichtig ist und zu einem op-
tisch nicht qualitativen Artikel fuhren kann, der Spu-
ren der Naht zwischen den Formabschnitten auf-
weist. Um diesen Nachteil zu vermeiden, kann die
Haut in einem ersten Formstlick angefertigt und da-
nach in ein weiteres Formstiick transferiert werden, in
dem die weiteren Versteifungsschichten aufgebracht
werden. Ein solches Verfahren wird zum Beispiel in
WQ093/23237 beschrieben. Wenn die Haut ausrei-
chend flexibel ist und wenn die Offnung des ersten
Formstlicks ausreichend breit ist, kann die Haut aus
dem Formstiick genommen werden, auch wenn das
Formstlick Unterschnitte aufweist, ohne gegenseitig
bewegliche Formabschnitte oder so genannte Schie-
ber verwenden zu missen. Das zweite Formstuck, in
dem die starreren Versteifungsschichten aufgebracht
werden, ist dann mit den notwendigen beweglichen
Formabschnitten oder Schiebern versehen. Ein
Nachteil dieses bekannten Verfahrens besteht je-
doch darin, dass die gestalterische Freiheit noch
stets etwas eingeschrankt ist. Es ermdglicht es zum
Beispiel nicht, in bestimmten Zonen der Haut eine
gréRere Dicke der Haut anzufertigen, was die Haut
zu steif machen wirde, um sie aus dem Formstilick
zu nehmen, oder eine dreidimensionale Haut anzu-
fertigen, die sich im Querschnitt Uber einen breiten
Winkel ausdehnen wirde, sodass das Formteil nur
einen relativ engen Hohlraum aufweist, durch den die

Haut aus dem Formstiick enthommen werden muss.
Ein weiterer Nachteil des bekannten Verfahrens be-
steht darin, dass es, im Falle von Unterschnitten,
nicht die Moglichkeit bietet, den ganzen Artikel, ein-
schlie3lich der Versteifungsschichten, in einem einzi-
gen Formstlck zu formen (wie dargestellt zum Bei-
spiel in Abb. 1 von W093/23237), sodass die im ers-
ten Formstick geformte Haut in ein zweites Form-
stick transferiert werden muss. Wenn naturlich ein
solcher Transferschritt vermieden werden kdnnte,
wuirde dies die Fertigungskosten senken, nicht nur,
weil weniger Bearbeitungsschritte erforderlich waren,
sondern auch, weil weniger Hautmaterial erforderlich
ware, da in Zonen des Artikels, die spater ausge-
schnitten werden, um Einsatze einzusetzen, kein
Haut- oder Versteifungsmaterial angebracht werden
muss.

[0003] Eine Zielsetzung der vorliegenden Erfindung
ist es also, ein neues Verfahren zur Herstellung eines
geformten Artikels zu bieten, das zumindest eine
Elastomer-Polyurethanhaut umfasst, wodurch eine
ahnliche gestalterische Freiheit entsteht, wie in den
bekannten Formverfahren, bei denen Formstiicke mit
gegenseitig beweglichen Formabschnitten verwen-
det werden, wodurch aber die Probleme der Spuren
gelost werden, die durch die Nahte zwischen den be-
weglichen Formabschnitten auf der sichtbaren Ober-
flache des geformten Artikels hinterlassen werden.

[0004] Zu diesem Zweck ist das Verfahren nach der
Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass das er-
wahnte erste Formteil ferner ein herausnehmbares
flexibles Futter aus einem elastischen Material um-
fasst, das auf die erwadhnten Formabschnitte gelegt
ist, um zumindest einen Abschnitt der erwahnten
Formoberflache zu bilden und die erwahnte Naht zu-
mindest teilweise zu bedecken, sodass, in der Regi-
on oder in den Regionen, wo die Naht durch das er-
wahnte Futter bedeckt ist, auf der Vorderseite des ge-
formten Artikels keine Spur der Naht sichtbar ist.

[0005] Da die Naht zwischen den gegenseitig be-
weglichen Formabschnitten durch das Futter bedeckt
ist, hinterlasst sie keine Spuren auf der auferen
Oberflache des geformten Artikels. Ferner kann das
Futter, aufgrund der Tatsache, dass es flexibel ist,
vom geformten Artikel entfernt werden, auch wenn
dieser Unterschnitte aufweist.

[0006] US-A-4 544 518 zeigt, dass eine diinnwandi-
ge steife aber flexible Platte in ein erstes Formteil ein-
gelegt wird, um die Nahte zwischen den verschiede-
nen Formabschnitten dieses ersten Formteils zu be-
decken. Die Platte ist geformt, um eine Aussparung
zu bilden, in die zuerst verstarkende Fasern einge-
bracht werden, bevor die Platte in das Formstiick po-
sitioniert wird. Nach dem Verschluss des Formstiicks
wird eine flissige Kunststoffmischung nach einem
Spritz- oder einem Spritzprageverfahren in das
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Formstiick gespritzt. Die Platte soll den AusstoR des
Formstlicks erhéhen und das Eindringen verstarken-
der Fasern in die Werkzeugteile oder Grate auf der
Oberflache verhindern.

[0007] So kann zwischen den Werkzeugteilen ein
hermetischer Abschluss erreicht werden, der fiir das
Spritzgussverfahren notwendig ist.

[0008] Der Einsatz eines Silikonformstiicks mit der
negativen Konfiguration des zu formenden Artikels in
einem Mutterformstuick ist ferner per se bereits von
US-A-S 747 167 und US-A-5 938 993 bekannt. Nach
US-A-5 747 167 sollte das Silikonformstiick die
Werkzeugkosten senken, die zur Herstellung von In-
nenteilen wie Armaturenbrettern durch Spritzguss er-
forderlich sind. Weder US-A-5 747 167 noch US-A-5
938 993 geben jedoch den Einsatz eines flexiblen he-
rausnehmbaren Futters zur Abdeckung der Nahte
zwischen gegenseitig beweglichen Formteilen vor.
Das Mutterformstuick, das das Silikonformteil enthalt,
besteht namlich aus einem einzigen Teil. Wenn die
Form Unterschnitte aufweist, wie in den Abbildungen
von US-A-5 938 993 dargestellt, kann der geformte
Artikel nicht aus der Form genommen werden, aufder
es handelt sich um einen ausreichend flexiblen Arti-
kel, wie zum Beispiel die gezeigte Polsterung.

[0009] In einer bevorzugten Ausfiihrung des Verfah-
rens nach der Erfindung umfasst der Schritt des Her-
ausnehmens des geformten Artikels aus der Form
den Schritt des Herausnehmens des geformten Arti-
kels zusammen mit dem flexiblen Futter aus den ge-
genseitig beweglichen Formabschnitten und den
Schritt des Entfernens des flexiblen Futters vom ge-
formten Artikel.

[0010] Da zuerst der geformte Artikel zusammen mit
dem Futter aus dem Formstick herausgenommen
wird, kann das Futter einfach vom geformten Artikel
entfernt werden. Zum Formen eines folgenden Arti-
kels kann das Futter dann wieder auf die gegenseitig
beweglichen Formabschnitte gelegt werden.

[0011] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auch
auf ein Formstick zur Verwendung im Verfahren
nach der Erfindung, das zumindest ein erstes Form-
teil aufweist, welches eine Formoberflache bildet, ge-
gen die die erwahnte Haut geformt wird, und welches
zumindest zwei gegenseitig bewegliche
Formabschnitte umfasst, die zumindest eine Naht bil-
den. Das Formstlick der Erfindung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass das erwahnte erste Formteil fer-
ner ein herausnehmbares flexibles Futter aus einem
elastischen Material umfasst, das optional auf der
Seite gekodrnt ist, gegen die die Haut geformt wird,
und das auf die erwdhnten Formabschnitte gelegt
wird, um zumindest einen Abschnitt der erwahnten
Formoberflache zu bilden und die erwahnte Naht zu-
mindest teilweise zu bedecken, wobei das heraus-

nehmbare flexible Futter so konfiguriert ist, dass wah-
rend des Formens in der Region oder den Regionen,
wo die Naht durch das erwahnte Futter bedeckt wird,
keine Spur der Naht auf der Vorderseite des geform-
ten Artikels sichtbar bleibt.

[0012] Weitere Vorteile und Besonderheiten der Er-
findung werden aus der folgenden Beschreibung ei-
niger besonderer Ausfiihrungen des Verfahrens und
des Formsticks nach der Erfindung deutlich werden.
Diese Beschreibung dient nur als illustratives Bei-
spiel und soll den Zweck der Erfindung, wie er in den
beiliegenden Patentansprichen definiert ist, nicht
einschranken. Die Positionsziffern in der Beschrei-
bung verweisen auf die Zeichnungen, wobei:

[0013] Abb. 1 bis Abb. 8 die verschiedenen Schrit-
te eines Verfahrens nach der Erfindung zur Herstel-
lung eines geformten Artikels schematisch darstel-
len, insbesondere eines Armaturenbretts, das eine
aullere  Polyurethanhautschicht, eine mittlere
Schaumschicht und eine strukturelle Versteifungs-
schicht umfasst; wobei

[0014] Abb.9 Abb. 3 ahnelt, sich aber auf eine
Ausfuhrungsvariante des flexiblen Futters bezieht,
das auf die gegenseitig beweglichen Formabschnitte
des unteren Formteils gelegt ist; wobei

[0015] Abb. 10 eine Ausfiihrungsvariante des Fut-
ters zeigt, das in den vorigen Abbildungen dargestellt
ist; und wobei

[0016] Abb. 11 eine Ausfuhrungsvariante des unte-
ren Formteils zeigt, das nur teilweise mit einem flexib-
len Futter bedeckt ist.

[0017] Im Allgemeinen bietet die vorliegende Erfin-
dung ein neues Verfahren zur Herstellung geformter
Artikel, die eine Elastomer-Polyurethanhaut umfas-
sen, welche die Vorderseite des Artikels bilden soll.
Die geformten Artikel sind zum Beispiel Innenverklei-
dungsteile von Kraftfahrzeugen wie Armaturenbretter
oder Instrumentenbretter, Turabdeckungen, Konso-
len und Handschuhfacher. Zusatzlich zur Polyure-
thanhaut umfassen sie Ublicherweise eine strukturel-
le Versteifungsschicht oder einen starren Trager, der
entweder direkt oder Uber eine Schaumschicht mit
der Riickseite der Haut verbunden wird, wodurch sie
sich weicher anfiihlen.

[0018] In der Praxis werden Innenverkleidungsteile
haufig in Formsticken mit Schiebern oder mit ande-
ren Worten gegenseitig beweglichen Formabschnit-
ten hergestellt, da die Verkleidungsteile eine komple-
xe Form aufweisen und insbesondere wegen der An-
wesenheit von Unterschnitten. Wenn Spuren oder
Abdriicke der Nahte zwischen den gegenseitig be-
weglichen Formabschnitten auf der sichtbaren Seite
des Verkleidungsteils vermieden werden sollen,
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musste die Haut bisher in einem gesonderten Form-
stiick angefertigt werden, das eine relativ teure Ni-
ckel- oder Galvanoschale aus einem Stick umfasste,
und anschlief3end in ein zweites Formstick mit ge-
genseitig beweglichen Formabschnitten transferiert
werden.

[0019] Im Verfahren nach der vorliegenden Erfin-
dung, dargestellt in den Abb. 1 bis Abb. 8, werden
sichtbare Spuren oder Abdriicke der Nahte zwischen
den gegenseitig beweglichen Formabschnitten je-
doch vermieden, ohne dass ein Formstlick mit einer
Formoberflache aus einem Stlick verwendet werden
musste. Das untere Formteil 1, dargestellt in Abb. 1
und verwendet zum Formen der Polyurethanhaut
und optional der weiteren Versteifungsschichten, um-
fasst zum Beispiel drei gegenseitig bewegliche
Formabschnitte  einschlieBlich  eines  Basis-
formabschnitts 2 und zweier so genannter Schieber
3, 4. Diese Formabschnitte 2 — 4 bilden eine Formo-
berflache, die eine allgemein konkave Form und Un-
terschnitte 15 aufweisen. Um den geformten Artikel
aus dem Formstlick herauszunehmen, kénnen die
Schieber 3, 4 in die Position zurlickgezogen werden,
die in Abb. 5 dargestellt ist. In geschlossener Positi-
on stoRen die verschiedenen gegenseitig bewegli-
chen Formabschnitte 2 — 4 entlang der Nahte 5 anei-
nander. Da eine solche Formstiickkonstruktion einer
kompetenten Person bereits bekannt ist, werden die
mechanische Verbindung zwischen den verschiede-
nen Formabschnitten 2 — 4 und der Mechanismus zur
gegenseitigen Bewegung dieser Abschnitte nicht im
Detail beschrieben.

[0020] Ein wesentliches Merkmal des Verfahrens
nach der Erfindung besteht darin, dass das Formteil
1 nicht nur die gegenseitig beweglichen
Formabschnitte 2 — 4 umfasst, sondern auch ein her-
ausnehmbares flexibles Futter 6, das aus einem elas-
tischen Material besteht. Dieses Futter 6 ist auf die
Formabschnitte 2 — 4 gelegt, um zumindest einen Ab-
schnitt der Formoberflache 7 zu bilden und zumin-
dest teilweise die Nahte 5 zwischen den gegenseitig
beweglichen Formabschnitten 2 — 4 zu bedecken. Im
in Abb. 1 dargestellten Beispiel bildet das Futter 6 die
gesamte Formoberflache 7 des unteren Formteils 1
und bedeckt daher die Nahte 5 zur Ganze. In ande-
ren Fallen kdnnte das Futter 6 jedoch nur einen Ab-
schnitt der Formabschnitte 2 — 4 bedecken, wobei der
Ubergang zwischen der Formoberfliche, die durch
das Futter gebildet wird, und der Formoberflache, die
durch die unbedeckten Formabschnitte 2 — 4 gebildet
wird, in einer Zone liegt, die entweder anschlieflend
ausgeschnitten wird oder die mit einem Einsatz oder
einer anderen Abdeckung bedeckt wird. Ein Beispiel
eines solchen Formstiicks, das auch einen Basis-
formabschnitt 2 und zwei so genannte Schieber 3, 4
umfasst, ist in Abb. 11 dargestellt.

[0021] Da das flexible Futter 6 zumindest einen Ab-

schnitt der Formoberflache bildet, gegen die der Arti-
kel geformt wird, indem in ein offenes Formstuick ge-
spriht oder indem in ein geschlossenes Formstlick
gespritzt oder gegossen wird, werden die Oberfla-
cheneigenschaften dieses Artikels, insbesondere
dessen Textur oder Kérnung, Ublicherweise eine Le-
dertextur, durch die Textur oder Kérnung der Futtero-
berflache 7 bestimmt. Das Futter ist vorzugsweise in
Ubereinstimmung mit der Form der sichtbaren Vor-
derseite der Haut oder des Artikels vorgeformt, wel-
cher geformt werden soll. In der Praxis gibt es ver-
schiedene Techniken fiir die Herstellung eines sol-
chen Futters 6. Erstens ist es mdglich, das Futter
durch Thermoformen eines Blattes thermoplasti-
schen Materials herzustellen. In einem solchen Ther-
moformprozess wird das Blatt gegen eine Formober-
flache geformt, sodass es die gewiinschte Form und
Oberflachenstruktur oder -textur erhalt. Eine weitere,
starker bevorzugte Art der Herstellung von Futter 6 ist
es, das Futter in einem geschlossenen Formstiick
herzustellen, wobei man von einem fllissigen, aus-
hartenden Material wie Flussigsilikon oder einem
thermoplastischen Material ausgeht. Das kann in ei-
nem gesonderten geschlossenen Formstick erfol-
gen, das ein unteres Formteil umfasst, das substan-
ziell identisch wie das untere Formteil 1 ist, das in
Abb. 1 dargestellt ist, und ein oberes Formteil, das in
das untere Formteil passt und das die Form und die
Oberflachenkérnung und -textur des Artikels hat, der
geformt werden soll. Eine solche Technik ist zum Bei-
spiel in US-A-5 747 167 und US-A-5 938 993 be-
schrieben, die hier als Referenz integriert sind. In die-
sen US-Patenten wird zur Herstellung des Silikonfut-
ters ein Bezugsformstiick verwendet, das durch ei-
nen Gegenstand gebildet wird, der reproduziert wer-
den soll. Im Verfahren nach der vorliegenden Erfin-
dung wird das flexible Futter jedoch vorzugsweise
gegen eine Nickel- oder allgemeiner eine Galvano-
formoberflache geformt. Die Herstellung von solchen
Galvanoformoberflachen ist in der Praxis bekannt,
wobei zum Beispiel von einem mit Leder umwickelten
Modell ausgegangen wird, um Formoberflachen her-
zustellen, gegen die Haute geformt werden kénnen.
Fir das Verfahren nach der vorliegenden Erfindung
ist jedoch ein zuséatzlicher Formzwischenschritt erfor-
derlich, um anstelle einer negativen Nickelschale ei-
nen positiven Nickelkern zu erhalten (gegen den das
negative flexible Futter geformt werden soll).

[0022] Das Futter hat eine durchschnittliche Dicke,
die Ublicherweise zwischen 0,03 mm und 15 mm und
vorzugsweise zwischen 0,05 und 5 mm liegen wird.
Wenn die visuelle Qualitat des Artikels nicht wirklich
hervorragend sein muss, konnte die durchschnittli-
che Dicke des flexiblen Futters geringer als 0,03 mm
oder gréRer als 15 mm sein, zum Beispiel, wenn ein
anderes Material wie etwa Leder auf die Vorderflache
des Artikels geklebt werden wird. Die durchschnittli-
che Dicke des Futters wird bestimmt, indem sein Vo-
lumen gemessen und dieses Volumen durch seine
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Flache dividiert wird, die die Formoberflache bildet.
GroRere Dicken werden bevorzugt, zum Beispiel
eine Dicke von zwischen 2 und 5 mm, um das Einle-
gen des Futters in das untere Formteil 1 einfacher zu
gestalten. Wie jedoch in Abb. 10 illustriert ist, kdnnen
auch ein oder mehrere lokale Fortsatze oder Verdi-
ckungen 8, die in entsprechende Aussparungen in
den gegenseitig beweglichen Formabschnitten 2 — 4
passen, das exakte Einlegen des Futters in das unte-
re Formteil 1 einfacher gestalten.

[0023] Um das Futter 6 gegen die Oberflache der
Formabschnitte 2 — 4 zu halten, und optional um die
Form des flexiblen Futters an die Form der Oberfla-
che dieser Formabschnitte 2 — 4 anzupassen, wird
das Futter vorzugsweise durch ein Vakuum an diese
Oberflache angesaugt, das durch die Offnungen 18,
welche Uber die Oberflache der Formabschnitte 2 — 4
verteilt sind, angewendet wird.

[0024] Nach Einlegen des flexiblen Futters 6 in das
Formstlick wird eine reaktive Polyurethanmischung
auf die Formoberflache 7 aufgetragen, um die Elas-
tomer-Polyurethanhaut 9, wie dargestellt in Abb. 2,
mit ihrer Vorderseite gegen diese Formoberflache zu
formen. Die Haut 9 hat normalerweise eine durch-
schnittliche Dicke im Bereich von 0,1 bis 3 mm und
Ublicherweise im Bereich von 0,5 bis 1,5 mm. In be-
stimmten Zonen wie Ecken kann die tatsachliche
Hautdicke jedoch betrachtlich von diesen Werten ab-
weichen. Es gibt verschiedene Techniken zum For-
men der Polyurethanhaut 9.

[0025] Erstens kann die reaktive Polyurethanmi-
schung gegen die Formoberflache 7 gespriiht wer-
den, insbesondere in Ubereinstimmung mit der in
EP-B-0 303 305 beschriebenen Technik. Es kann
eine leicht stabile Polyurethanreaktionsmischung
verwendet werden, wie zum Beispiel in EP-B-0 379
246 beschrieben. In einer Ausfihrungsvariante kann
jedoch zuerst ein Umkehr-Coating auf die Formober-
flache aufgebracht werden, insbesondere ein Lack-
coating auf Wasser- oder Losungsmittelbasis. In die-
sem Fall muss das Hautmaterial, das gegen dieses
Coating aufgetragen wird, nicht notwendigerweise
leicht stabil sein, sodass zum Beispiel auch aromati-
sche Polyurethansysteme fur die Haut 9 verwendet
werden kénnen.

[0026] Anstelle das Polyurethanhautmaterial gegen
eine offene Formoberflache zu sprihen, kann es
auch durch GielRen oder Spritzen in ein geschlosse-
nes Formstiick eingebracht werden, insbesondere
gemal einem Reaktionsspritzgussverfahren (RIM).
In diesem Fall muss naturlich ein oberes Formteil ver-
fugbar sein, um den geschlossenen Formhohlraum
zu bilden. Spezielle reaktive Polyurethanmischun-
gen, die fur ein RIM-Verfahren verwendet werden
kdnnen, sind in WO98/14492 beschrieben. Aber
auch in dieser Ausfiihrung kann zuerst ein Um-

kehr-Coating oder eine Umkehr-Lackschicht auf die
Formoberflache aufgetragen werden, sodass das
Material der Haut selbst nicht leicht stabil sein muss.

[0027] In den vorigen Ausflihrungen enthielt die re-
aktive Polyurethanmischung keine Treibmittel oder
nur eine geringe Menge davon, sodass eine
nicht-zellulare oder mikrozellulare Haut erhalten wur-
de, die eine Dichte aufwies, welche Ublicherweise
Uber 400 kg/m® und vorzugsweise Uber 700 kg/m®
lag. Wenn die Haut 9 in einem geschlossenen Form-
stick produziert wird, ist es jedoch méglich, ein Treib-
mittel in die Polyurethanmischung aufzunehmen, um
einen Polyurethanschaum zu bilden, der eine inte-
grale Elastomer-Polyurethanhaut aufweist.

[0028] Nachdem die Haut 9 geformt ist, kann sie
aus dem Formstick herausgenommen werden und
zur Herstellung des geformten Artikels, insbesondere
des Innenverkleidungsteils, verwendet werden. Wah-
rend dieser weiteren Verarbeitung kénnen verschie-
dene Versteifungsschichten auf die Elastomerhaut
aufgebracht werden, zum Beispiel eine starre struk-
turelle Versteifungsschicht, die direkt oder indirekt,
mithilfe einer Schaumschicht, auf die Rickseite der
Haut geklebt oder damit verbunden werden kann,
wobei die Schaumschicht zwischen die Haut und die
strukturelle Versteifungsschicht eingeschaumt wird.
Diese strukturelle Versteifungsschicht kann eine star-
re Polyurethanschicht sein, die zum Beispiel durch
ein S-RIM- (Struktur-RIM, Einfihrung einer Glasfa-
sermatte), R-RIM- (verstarktes RIM, Glas- oder ande-
re Fasern werden der Polyurethanreaktionsmischung
zugesetzt) oder LFI- (Langfaserinjektion) oder ahnli-
ches Verfahren erhalten wird, oder sie kann aus ei-
nem starren thermoplastischen Material wie PVC,
ABS und SMA bestehen.

[0029] Ein Vorteil des Verfahrens nach der vorlie-
genden Erfindung besteht jedoch darin, dass solche
Versteifungsschichten, welche den geformten Artikel
starrer oder steifer machen, auch im Formstick vor-
handen sein kénnen, in dem die Haut geformt wird.

[0030] Abb. 3 illustriert zum Beispiel den weiteren
Schritt, in dem eine strukturelle Versteifungsschicht
oder ein starrer Trager 10 an einem oberen Formteil
11 befestigt ist und in dem eine aufschaumbare Mi-
schung auf die Riickseite der Haut 9 gegossen wird,
bevor das Formstick geschlossen wird. Die ge-
schlossene Position des Formsticks ist in Abb. 4
dargestellt. In dieser Position ist die aufschaumbare
Mischung ausgeschaumt, um den Hohlraum mit ei-
ner Schaumschicht 12 auszufiillen und um die struk-
turelle Versteifungsschicht 10 und die Ruckseite der
Haut 9 zu verbinden. Anstatt die aufschdumbare Mi-
schung in das offene Formstiick zu gie3en, kdnnte
sie auch in das geschlossene Formstick eingespritzt
werden, insbesondere gemaf einem RIM-Verfahren.
Die Schaumschicht besteht vorzugsweise aus einem
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Polyurethanmaterial.

[0031] In einer weiteren Ausflihrungsvariante kénn-
te die Schaumschicht 12 gegen die Rickseite der
Hautschicht 9 gespriiht werden. In einem weiteren
Schritt kann dann eine reaktive Mischung zum Erhalt
einer strukturellen Versteifungsschicht gegen die
Ruckseite der Schaumschicht gespriht werden oder
das Formstlick kann geschlossen werden und die re-
aktive Mischung zum Erhalt der strukturellen Verstei-
fungsschicht kann in dieses geschlossene Form-
stlck, auf die Rickseite der Schaumschicht, ge-
spritzt werden. Genau wie die Schaumschicht be-
steht die strukturelle Versteifungsschicht vorzugswei-
se aus einem Polyurethanmaterial. Zu naheren Ein-
zelheiten bezlglich der Art, wie die verschiedenen
Versteifungsschichten in dieser Ausfihrung aufge-
bracht werden kénnen, und bezlglich deren Zusam-
mensetzung sei auf W0O93/23237 verwiesen.

[0032] In noch einer anderen Ausfihrungsvariante
kann die Schaumzwischenschicht optional wegge-
lassen werden und kann die strukturelle Verstei-
fungsschicht direkt gegen die Rickseite der Haut ge-
spriht oder geformt werden, insbesondere durch ein
RIM-Verfahren, wie genauer gesagt ein S-RIM-, ein
R-RIM- oder ein LFI- oder ahnliches Verfahren. In
dieser Ausfihrung muss die starre Versteifungs-
schicht nicht notwendigerweise ein Polyurethanma-
terial sein, sonder kann auch aus einem thermoplas-
tischen Material bestehen, das, wie in WO 00/23239
beschrieben, in geschmolzenem Zustand gegen die
Ruckseite der Polyurethanhautschicht 9 gespritzt
wird. Diese thermoplastischen Materialien umfassen
zum Beispiel Polypropylen (PP), Polycarbonat (PC),
Acrylnitrilbutadienstyrol  (ABS), ABS-Mischungen,
Acrylnitril-Styrol-Acrylester (ASA), Polystyrol (PS),
thermoplastisches Polyurethan (TPU) oder Mischun-
gen daraus oder Mischungen jeder dieser Kompo-
nenten mit noch anderen thermoplastischen Materia-
lien.

[0033] Nach dem Formen der Haut 9 und aller opti-
onalen Versteifungsschichten wird der geformte Arti-
kel aus der Form genommen. Wie in Abb. 5 darge-
stellt, werden die Schieber 3 und 4 zuerst gemal den
Pfeilen 13 entfernt und wird, wie dargestellt in Abb. 6,
das obere Formteil 11, an dem der geformte Artikel
und das flexible Futter befestigt sind, vom unteren
Formteil entfernt. In einem nachsten Schritt wird das
flexible Futter 6 vom geformten Teil gezogen, insbe-
sondere in Richtung der Pfeile 14, die in den Abb. 6
und Abb. 7 zu sehen sind. Das Futter 6 besteht aus
einem elastischen Material, das eine solche Elastizi-
tat aufweist, dass es trotz der Anwesenheit von Un-
terschnitten 15 einfach entfernt werden kann.
SchlieBlich wird der geformte Artikel vom oberen
Formteil 11 entfernt, wie dargestellt in Abb. 8.

[0034] In einer Ausfiihrungsvariante der Schritte

zum Herausnehmen des geformten Artikels aus der
Form, dargestellt in den Abb. 5 bis Abb. 8, wird zu-
erst das obere Formteil 11 entfernt, wobei das Futter
6 und der geformte Artikel im unteren Formteil 1 blei-
ben. In der Folge kénnen die Schieber 3, 4 zurtickge-
zogen werden und kann das Futter 6 zur Seite gezo-
gen werden, sodass der geformte Artikel entfernt
werden kann, ohne dass das Futter 6 aus dem Basis-
formabschnitt 2 entfernt wird. Ein Vorteil dieser Aus-
fuhrung besteht darin, dass das Futter nicht zur Gan-
ze neu in die Form eingelegt werden muss, bevor der
nachste Artikel oder das nachste Verkleidungsteil ge-
formt wird.

[0035] Im in den Abbildungen dargestellten Verfah-
ren wurde eine dickere Schaumschicht 12 in die Un-
terschnitte 15 aufgetragen, sodass die strukturelle
Versteifungsschicht 10 einfach in das untere Formteil
1 eingeflhrt werden konnte. Die strukturelle Verstei-
fungsschicht 10 kdnnte sich jedoch auch in die Unter-
schnitte 15 ausdehnen. Um die strukturelle Verstei-
fungsschicht in diesem Fall in das untere Formteil 1
einfihren zu kénnen, kdnnen die Schieber 3 und 4
zurlickgezogen werden und das flexible Futter oder
der flexible Schlauch, auf dem die Haut geformt ist,
kann ausreichend weit zur Seite gezogen werden,
um die Einbringung der strukturellen Versteifungs-
schicht zu ermdglichen. Nach der Einbringung koén-
nen die Schieber sowie Haut und Futter in ihre ur-
springliche Position zurlickgebracht werden.

[0036] Um die dickere Schaumschicht in den Unter-
schnitten 15 zu vermeiden, ohne das Futter und die
Hautschicht zur Seite ziehen zu muissen, kann auch
ein oberer Formabschnitt verwendet werden, der ei-
nen oder mehrere Schieber umfasst, sodass dieser
Formteil in das untere Formteil eingefiuhrt werden
kann. Die strukturelle Versteifungsschicht kann dann
im Formhohlraum geformt werden, der zwischen der
Ruckseite der Haut (oder optional der Schaumver-
steifungsschicht) und dem oberen Formteil gebildet
wird. Wenn naturlich die strukturelle Versteifungs-
schicht wie oben beschrieben aufgespriht wird, kann
die Dicke der Schaumschicht auch in den Unter-
schnitten reduziert werden.

[0037] In Abb. 9 ist eine besondere Ausfihrung der
vorliegenden Erfindung dargestellt, wobei, vor dem
Formen der Hautschicht 9, ein vorgefertigter Einsatz
16 auf die Formoberflache 7 gelegt wird, welche
durch das flexible Futter 6 gebildet wird. Um zu ver-
meiden, dass das Hautmaterial zwischen der Vorder-
seite von Einsatz 16 und dem flexiblen Futter 6
durchbohrt wird, wird dieses Futter mit aufstehenden
Randern 17 versehen, die an den umgebenden Rand
des Einsatzes 16 anliegen, wenn dieser zwischen die
aufstehenden Rander eingelegt wird, wodurch eine
Abdichtung gebildet wird.
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Patentanspriiche

1. Ein Verfahren zur Herstellung eines geformten
Artikels, der zumindest eine Elastomer-Polyurethan-
haut (9) mit einer Vorder- und einer Riickseite um-
fasst, wobei das Verfahren die folgenden Schritte um-
fasst:

— Bereitstellung eines Formstlicks mit zumindest ei-
nem ersten Formteil (1 ), das zumindest zwei gegen-
seitig bewegliche Formabschnitte (2 — 4) umfasst,
welche zumindest eine Naht (5) bilden;

— Auftragen zumindest einer reaktiven Polyurethan-
mischung auf eine Oberflache (7) des erwahnten ers-
ten Formteils (1); um die erwahnte Haut (9) mit ihrer
Vorderseite gegen diese Formoberflache (7) zu for-
men;

— Entfernung der gegenseitig beweglichen
Formabschnitte (2 — 4) weg voneinander;

und

— Entnahme des geformten Artikels aus dem Form-
stuck,

dadurch gekennzeichnet, dass das erwahnte erste
Formteil (1) ferner ein herausnehmbares flexibles
Futter (6) aus einem elastischen Material umfasst,
das auf die erwahnten Formabschnitte (2 — 4) gelegt
ist, um zumindest einen Abschnitt der erwahnten
Formoberflache (7) zu bilden und die erwahnte Naht
(5) zumindest teilweise zu bedecken, sodass, in der
Region oder in den Regionen, wo die Naht durch das
erwahnte Futter bedeckt ist, auf der Vorderseite des
geformten Artikels keine Spur der Naht sichtbar ist.

2. Ein Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erwahnte Formoberflache (7)
eine allgemein konkave Form hat.

3. Ein Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schritt des Heraus-
nehmens des geformten Artikels aus dem Formstilick
den Schritt des Herausnehmens des geformten Arti-
kels zusammen mit dem flexiblen Futter (6) aus den
gegenseitig beweglichen Formabschnitten (2 — 4)
und den Schritt des Entfernens des flexiblen Futters
(6) vom geformten Artikel umfasst.

4. Ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die erwahnte reak-
tive Mischung gegen das erwahnte erste Formteil (1)
gespriht wird.

5. Ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das erwahnte
Formstlick zumindest ein zweites Formteil (11) um-
fasst, das mit dem erwahnten ersten Formteil (1) ko-
operiert, um einen geschlossenen Formhohlraum zu
bilden, in dem die erwahnte reaktive Polyurethanmi-
schung insbesondere gemaR einem Reaktionsspritz-
gussverfahren (RIM) aufgebracht wird, wobei das er-
wahnte zweite Formteil (11) insbesondere nur aus ei-
nem Formabschnitt besteht.

6. Ein Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erwahnte reaktive Polyure-
thanmischung ein Treibmittel umfasst und zusam-
mengesetzt ist, um einen Polyurethanschaum zu bil-
den, der die erwahnte Haut (9) als integrale Haut auf-
weist, die gegen die erwahnte Formoberflache (7) ge-
formt wird.

7. Ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die erwahnte reak-
tive Polyurethanmischung zusammengesetzt ist, um
eine elastomerische, nicht-zellulare oder mikrozellu-
lare Polyurethanhaut (9) zu ergeben, die eine Dichte
Uber 400 kg/m® und vorzugsweise Uber 700 kg/m®
aufweist.

8. Ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass, bevor die gegen-
seitig beweglichen Formabschnitte (2 — 4) voneinan-
der weg bewegt werden, um den geformten Artikel
aus dem Formstlick zu entfernen, zumindest eine
erste Versteifungsschicht (12) gegen die Riickseite
der geformten Haut (9) geformt wird.

9. Ein Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schritt des Formens der er-
wahnten ersten Versteifungsschicht (12) das Auftra-
gen einer aufschdumbaren Mischung umfasst, um
ein Schaummaterial gegen die Rickseite der geform-
ten Haut (9) zu erhalten.

10. Ein Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erwahnte aufschaumbare Mi-
schung zwischen die geformte Haut (9) und eine
zweite, strukturelle Versteifungsschicht (10) aufgetra-
gen wird, welche sich auf der Rickseite der Haut (9)
befindet, wobei das Schaummaterial, das aus der
aufschaumbaren Mischung erhalten wurde, die struk-
turelle Versteifungsschicht (10) mit der Riickseite der
geformten Haut (9) verbindet.

11. Ein Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass, bevor die gegenseitig bewegli-
chen Formabschnitte (2 — 4) voneinander weg be-
wegt werden, um den geformten Artikel aus dem
Formstlck zu entfernen, eine zweite strukturelle Ver-
steifungsschicht (10) gegen die Rdlckseite der
Schaumschicht (12) geformt wird.

12. Ein Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erwahnte erste Versteifungs-
schicht eine strukturelle Versteifungsschicht (10) aus
einem starren Material ist.

13. Ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das erwahnte
flexible Futter (6) in Ubereinstimmung mit der Form
der Vorderseite der Haut (9) vorgeformt, insbesonde-
re geformt ist.
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14. Ein Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das erwahnte flexible Futter (6)
ein geformtes Silikonfutter umfasst.

15. Ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das erwahnte
flexible Futter (6) auf der Seite, gegen die die Haut (9)
geformt wird, eine vorbestimmte Textur und/oder Kor-
nung, wie eine Ledertextur, aufweist.

16. Ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das erwahnte
flexible Futter (6) eine durchschnittliche Dicke von
zwischen 0,03 und 15 mm, insbesondere zwischen
0,05 und 5 mm, aufweist.

17. Ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass, bevor die re-
aktive Polyurethanmischung auf die Oberflache (7)
des erwahnten ersten Formteils (1) aufgetragen wird,
um die erwahnte Haut (9) zu formen, ein Um-
kehr-Coating auf diese Oberflache (7) aufgebracht
wird, insbesondere ein Lackcoating auf Wasser- oder
Lésungsmittelbasis.

18. Ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass, bevor die re-
aktive Polyurethanmischung auf die Oberflache (7)
des erwahnten ersten Formteils (1) aufgetragen wird,
um die erwdhnte Haut (9) zu formen, ein Einsatz (16)
auf die Formoberflache (7) gelegt wird, welche durch
das flexible Futter (6) gebildet wird, wobei der Einsatz
zumindest einen umgebenden Rand aufweist, durch
den er anliegend an zumindest einen aufstehenden
Rand (17) positioniert wird, welcher auf dem flexiblen
Futter (6) vorhanden ist.

19. Ein Formstlick zur Verwendung in einem Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, das zu-
mindest ein erstes Formteil (1) aufweist, welches
eine Formoberflache (7) bildet, gegen die die er-
wahnte Haut (9) mit ihrer Vorderseite geformt wird,
und welches zumindest zwei gegenseitig bewegliche
Formabschnitte (2 — 4) umfasst, die zumindest eine
Naht (5) bilden, dadurch gekennzeichnet, dass das
erwahnte erste Formteil (1) ferner ein herausnehm-
bares flexibles Futter (6) aus einem elastischen Ma-
terial umfasst, das optional auf der Seite, gegen die
die Haut (9) geformt wird, gekornt ist und das auf die
erwahnten Formabschnitte (2 — 4) gelegt ist, um zu-
mindest einen Abschnitt der erwahnten Formoberfla-
che (7) zu bilden und die erwdhnte Naht (5) zumin-
dest teilweise zu bedecken, wobei das herausnehm-
bare flexible Futter so konfiguriert ist, dass wahrend
des Formens in der Region oder in den Regionen, wo
die Naht durch das erwahnte Futter bedeckt ist, auf
der Vorderseite des geformten Artikels keine Spur
der Naht sichtbar ist.

20. Ein Formstiick nach Anspruch 19, dadurch

gekennzeichnet, dass die erwahnte Formoberflache
(7) eine allgemein konkave Form hat.

21. Ein Formstick nach Anspruch 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, dass das erwahnte flexible
Futter (6) auf der Seite, gegen die die Haut (9) ge-
formt wird, eine vorbestimmte Textur und/oder Kor-
nung aufweist und insbesondere ein geformtes Sili-
konfutter umfasst.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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