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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a component and to an injection molding device (40). In the method,
the following steps are carried out in particular in a successive manner: closing an injection molding tool, injection-molding a base
body by introducing a first plastic material into a first injection molding cavity, opening the injection molding tool, embossing one or
more first film elements and demolding of the component.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung umfasst ein Verfahren zur Herstellung eines Bauteils sowie eine Spritzgiefvorrichtung (40).
Bei dem Verfahren werden, insbesondere aufeinanderfolgend, folgende Schritte durchgefiihrt: Schliefen eines Spritzgusswerkzeugs,
SpritzgieBen eines Grundkérpers durch Einbringung eines ersten Kunststoffmaterials in eine erste Spritzgusskavitit, Offnen des Spritz-
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gusswerkzeugs, Abpréigen ein oder mehrerer erster Folienelemente und Entformung des Bauteils.
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Verfahren zur Herstellung eines Bauteils sowie SpritzgieRvorrichtung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Bauteils sowie eine

Spritzgievorrichtung hierzu.

Es ist bekannt, Kunststoffbauteile mittels Spritzgiel3en herzustellen. Zur
Dekoration derartiger Bauteile ist beispielsweise in DE 102010020039 A1 ein
auch als ,In-Mould-Decoration® bekanntes Verfahren beschrieben. Hierzu wird
zur Herstellung eines Verkleidungsteils aus Kunststoff eine Heillpragefolie
eingesetzt. Diese HeilRpragefolie wird von oben nach unten durch ein
Spritzgusswerkzeug gefuhrt und die Folie beim Schlielien des Werkzeugs
zwischen die Werkzeughalften geklemmt. Beim Einspritzen der Schmelze wird
die Folie durch den Druck der Schmelze an die Wand der Kavitat gepresst.
Nach dem AbkuUhlen wird die Polyester-Tragerfolie der Heillpragefolie sodann
von dem mit der Transferlage der Heil3pragefolie dekorierten Bauteil

abgezogen.

Nachteilig sind hier jedoch die eingeschrankten Moglichkeiten der Dekoration,
aufgrund des durch die jeweilige Spritzgussformhalfte bestimmten grofiflachigen
Applikationsbereichs sowie des hohen Drucks und der hohen Temperaturen,



10

15

20

25

30

35

WO 2020/099191 2 PCT/EP2019/080257

welchen die Dekorschichten der HeilRpragefolie bei der Applikation innerhalb des
Spritzgusswerkzeugs ausgesetzt sind.

Weiter ist es auch bekannt, einen Korper zur Dekoration mit einer Transferlage
einer HeilRpragefolie zu bepragen. Wie beispielsweise in der DE 102012109315
A1 beschrieben, weist eine derartige Pragevorrichtung als Prageaufnahme eine
Halteeinrichtung auf, in welche das zu bepragende Werkstlck eingeklemmt
wird. Weiter ist ein Pragewerkzeug vorgesehen, welches eine Heillpragefolie
gegen die zu dekorierenden Oberflachen des Werkstucks presst, wobei der
Pragedruck hier zwischen Prageaufnahme und Pragewerkzeug aufgebaut wird.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabenstellung zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung eines Bauteils sowie ein Bauteil anzugeben, welches Uber
verbesserte Funktionen und/oder dekorative Eigenschaften verfigt und

dennoch kostengulnstig hergestellt werden kann.

Die Erfindung wird von einem Verfahren zur Herstellung eines Bauteils gelost,
bei dem folgende Schritte durchgefuhrt werden:

a) Schliellen eines Spritzgusswerkzeugs umfassend eine erste
Werkzeugformhalfte mit einer ersten Werkzeugkavitat und zumindest
eine zweite Werkzeugformhalfte, wobei eine von der ersten
Werkzeugformhalfte und der zumindest einen zweiten

Werkezugformhalfte bestimmte erste Spritzgusskavitat ausgebildet wird,

b) Spritzgiellen eines Grundkdorpers durch Einbringung eines ersten
Kunststoffmaterials in die erste Spritzgusskavitat,

c) Offnen des Spritzgusswerkzeugs, wobei der Grundkdérper konturfolgend
in der ersten Werkzeugkavitat der ersten Werkzeugformhalfte verbleibt
und lediglich ein erster Teilbereich der Oberflache des Grundkorpers

freigelegt wird, ein zweiter Teilbereich der Oberflache des Grundkérpers
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jedoch noch in der ersten Werkzeugformhalfte verbleibt,

d) Abpragen ein oder mehrerer erster Folienelemente auf zumindest einen
Teilbereich des freiliegenden ersten Teilbereichs der Oberflache des
Grundkérpers, wobei der Grundkorper konturfolgend in der ersten
Werkzeugkavitat der ersten Werkzeugformhalfte verbleibt und die erste
Werkzeugformhalfte als Prageaufnahme fur das Abpragen der ein oder

mehreren ersten Folienelemente dient,

e) Entformung des Bauteils, umfassend den Grundkorper und die ein oder

mehreren ersten Folienelemente aus der ersten Werkzeugformhalfte.

Diese Aufgabe wird weiter von einer SpritzgieRvorrichtung zur Herstellung
eines Bauteils, insbesondere nach dem vorgehend beschriebenen Verfahren
geldst, bei dem die SpritzgieRvorrichtung zumindest eine erste
Spritzgie3station und zumindest eine Pragestation aufweist. Die
SpritzgieRvorrichtung weist weiter zumindest eine erste Werkzeugformhalfte mit
einer ersten Werkzeugkavitat und zumindest eine zweite Werkzeugformhalfte
auf. Die zumindest eine erste Spritzgiestation weist eine SchlieRvorrichtung
auf, die zum Schlie3en eines Spritzgusswerkzeugs umfassend die erste
Werkzeugformhalfte bzw. eine der ersten Werkzeugformhalften und die
zumindest eine zweite Werkzeugformhalfte unter Ausbildung einer ersten
Spritzgusskavitat, und zum Offnen des Spritzgusswerkzeugs ausgebildet ist.
Die zumindest eine erste SpritzgieRstation weist eine Spritzeinheit zum
Einbringen eines einen Grundkorper ausbildenden ersten Kunststoffmaterials in
die erste Spritzgusskavitat auf. Die Pragestation weist eine Prageeinheit zum
Abpragen ein oder mehrerer erster Folienelemente auf zumindest einen
Teilbereich der Oberflache des Grundkorpers auf, der konturfolgend in der
ersten Werkzeugkavitat der ersten Werkzeugformhalfte angeordnet ist, wobei
die erste Werkzeugformhalfte der Prageeinheit als Prageaufnahme fir das

Abpragen der ein oder mehreren ersten Folienelemente dient.
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Untersuchungen haben gezeigt, dass eine Dekoration eines in einem
SpritzgieRprozess hergestellten Kunststoffbauteils mittels einer
nachgeschalteten HeiRpragemaschine moglich ist. Hierzu werden die Bauteile
aus dem Spritzgusswerkzeug nach der Abkuhlphase entnommen und/oder
ausgeworfen und dann in die Prageaufnahme der Pragemaschine eingelegt.
Die Prageaufnahme bietet hier dann neben der Funktion, das Bauteil zu halten,
auch den notwendigen passgenauen Unterfltterungsaufbau, damit an den
bendtigten Prageflachen auch entsprechender Druck aufgebaut werden kann.
Die Erfinder haben jedoch erkannt, dass sich bei einer derartigen
Vorgehensweise folgende Schwierigkeiten bzw. wirtschaftliche Nachteile

ergeben:

Die Prageaufnahme, d.h. die Bauteilaufnahme muss immer sehr genau
gefertigt werden. So hat sich gezeigt, dass eine genaue Fertigung der
Prageaufnahme sehr qualitatsrelevant beim Pragen in Bezug auf die
Pragequalitat ist. Gerade bei Mehrfachkavitaten in Spritzgusswerkzeugen
ergeben sich jedoch héhere Bauteiltoleranzen, welche nur schwer durch eine
entsprechende Ausbildung der Prageaufnahme im HeilRprageprozess
abgefangen werden kénnen. Hier haben Untersuchungen weiter gezeigt, dass
das hierdurch generierte Problem der Abnahme der Pragequalitat mit Zunahme
der BauteilgroRe zunimmt. Dies wohl auch aufgrund des Verzugs der
Kunststoffbauteile im AbkUhlprozess und der sich mit zunehmender
BauteilgroRe erhbhenden Bauteiltoleranz. Die sinkende Pragequalitat macht
sich damit auch gerade bei groRen Bauteilen bzw. bei Mehrfachkavitaten in der
Spritzgiel3technologie besonders negativ bemerkbar, da die Bauteiltoleranzen
und auch die Schwundfaktoren bzw. der Bauteilverzug hier héher sind. Dies hat
weiter gezeigt, dass durch diese Problematik die Ausschussquote steigt und
auch die Prozessstabilitat des Prageprozesses an seine Grenzen stol3en kann.
Weiter steigen mit zunehmender Groe der Bauteile auch die Kosten fur die

Prageaufnahme.
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Durch die Erfindung ist es nun moglich, die Pragequalitat zu verbessern und die

Prozesskosten zu senken:

Um eine passgenaue Prageaufnahme zu erhalten, welche auch alle
Bauteiltoleranzen mit abformt, wird der Prageprozess in die Spritzgussmaschine
integriert und entsprechend die Werkzeugformhalfte, welche insbesondere die
sogenannte Bauteilunterseite abformt, als Prageaufnahme verwendet. Somit wird
vermieden, das Bauteil vor der Durchfihrung des Abpragens umzusetzen und es
wird vielmehr weiterhin in der Spritzgusskavitat auch beim Abpragen gehalten. Die
an sich stabile Bauweise von SpritzgieRmaschinen und Spritzgusswerkzeugen,
die fur die dort auftretenden sehr hohen Drlcke und Temperaturen nétig sind,
ermoglicht hierbei, den entsprechend bendtigten Pragedruck (abhéngig von der
Dekorflache, Bauteilgrofie und dem Kunststoffmaterial) beim Abpragen
aufzunehmen. Weiterhin ist es moglich, die Restwarme des Spritzgiel3prozesses
im Bauteil als zusatzliche Prageenergie zu nutzen und hierdurch auch
Energieeinsparungen und/oder verkurzte Pragezeiten und/oder verbesserte
Haftungen zwischen der Bauteiloberflache und den ein oder mehreren

Folienelementen zu erreichen.

Dadurch, dass das Bauteil vor dem Entformen bepragt wird und das Bauteil
konturfolgend in der ersten Werkzeugkavitat beim Abpragen verbleibt und die
erste Werkzeugformhalfte, die zuvor zur Formung des Bauteils diente, als
Prageaufnahme flr das Abpragen dient, werden die vorgenannten Nachteile
vermieden. Hierdurch wird sichergestellt, dass die Prageaufnahme genau definiert
an das Bauteil angepasst ist und alle Bauteiltoleranzen passgenau mit abformen.
Das Abpragen kann hierdurch weiter auch vor dem vollstandigen Abkthlen und
vor dem Entformen des Bauteils durchgefuhrt werden, wodurch auch die durch
den thermischen Verzug und ggf. mechanischen Verzug beim Entformen
auftretenden Bauteiltoleranzen nicht negativ den Prageprozess und damit die
Pragequalitat beeinflussen. Hierzu hat sich weiter auch gezeigt, dass die
Abstimmungsarbeiten zur Optimierung des Prageprozesses deutlich reduziert
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werden kdnnen und die Pragequalitat sowie die Prozessstabilitat sich deutlich
erhéhen.

Weiter haben Untersuchungen gezeigt, dass sich hierdurch auch positive Effekte
bezlglich der Haftung zwischen abgepragten Folienelementen und mittels
SpritzgieRen hergestelltem Grundkoérper ergeben. Dies wohl, da hier das
Abpragen unmittelbar nach Abschluss des Spritzgiel3prozesses erfolgt und somit
das Abpragen zu einem Zeitpunkt durchgefthrt wird, zu dem der Grundkérper
noch Uber eine besonders reaktive Oberflache verfugt, welche sich aufgrund der
vorgehenden SpritzgielRprozesses im Weiteren noch auf einem recht hohen
Temperaturniveau befindet.

Weitere Vorteile ergeben sich bei Durchfuhrung des Abpragens mittels eines
HeilRprageprozesses, da hier die Prozesswarme des Spritzgieprozesses fur den
Prageprozess eingesetzt werden kann und sich damit im Weiteren im
Gesamtprozess entsprechende Energieeinsparungen und/oder verkurzte

Pragezeiten erzielen lassen.

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich dadurch, dass das Abpragen wahrend
der Abkuhlphase des Spritzgie3prozesses durchgefuhrt werden kann, so dass
sich trotz der zusatzlichen Dekoration die Zykluszeit des Herstellungsprozesses
nicht verlangert. Durch diese ,Parallelisierung® ergibt sich eine entsprechende
Verringerung der Produktionszeit, welche im Weiteren auch mit entsprechenden

Kosteneinsparungen verbunden ist.

Vorteilhafte Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Unteransprichen
bezeichnet.

Gemal einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel kann nach dem Abpragen der ein
oder mehreren ersten Folienelemente in einem weiteren Schritt das Aufbringen
einer Deckschicht aus einem zweiten Kunststoffmaterial erfolgen, welches

vorzugsweise mittels Spritzgieien und/oder Uberfluten und/oder teilweises
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Uberspritzen durchgefiihrt wird. Hierdurch ist es beispielsweise mdglich, die ein
oder mehreren ersten Folienelemente und/oder die Oberflache des Grundkorpers
mit einer zusatzlichen Schutzschicht zu versehen oder weitere funktionelle
Strukturen in dem Bauteil und/oder auf dem Bauteil zu schaffen. Besonders
vorteilhaft hierbei ist, dass es hierdurch moglich ist, die ein oder mehreren ersten
Folienelemente vollstandig oder bereichsweise in mittels Spritzgielen hergestellte

Schichten des Bauteils zu integrieren.

Vorzugsweise verbleibt bei der Durchfuhrung dieses Schritts der Grundkorper
konturfolgend in der ersten Werkzeugkavitat der ersten Werkzeugformhalfte. Die
erste Werkzeugformhalfte wird damit nicht nur dafur zusatzlich genutzt, die
Prageaufnahme flr das Abpragen der ein oder mehreren ersten Folienelemente
auszubilden, sondern bildet auch die Bauteilaufnahme fir das Aufbringen der
Deckschicht aus.

Vorzugsweise wird bei der Durchfuhrung dieses Schritts eine zweite
Spritzgusskavitat mittels ein oder mehrere dritter Werkzeugformhalften
ausgebildet, und das zweite Kunststoffmaterial in die zweite Spritzgusskavitat
eingebracht. Hierbei erfolgt vorzugsweise ein Abdichten der ein oder mehreren
dritten Werkzeugformhalften gegen den Grundkoérper, die ein oder mehreren
ersten Folienelemente und/oder die erste Werkzeugformhalfte, wodurch eine
entsprechend grofde Variationsbreite bezlglich der Bereiche ermoglicht wird,
welche mit der Deckschicht versehen werden.

Vorteilhaft ist es hierbei, die Deckschicht derart aufzubringen, dass die ein oder
mehreren Folienelemente zwischen dem Grundkorper und der Deckschicht
eingekapselt sind. Durch diese Einkapselung ist es moglich, die Folienelemente
entsprechend gut vor Umwelteinflissen zu schitzen oder durch die hierdurch
bewirkten Interaktionen besonders vorteilhafte optische und/oder funktionelle

Effekte zu erzielen.
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Weiter ist es auch maoglich, dass die Deckschicht derart aufgebracht wird, dass die
Deckschicht die ein oder mehreren ersten Folienelemente und/oder den ersten
Teilbereich der Oberflache des Grundkdrpers vollstandig tberlappt. Hierdurch
lasst sich beispielsweise eine entsprechend geschlossene Schutzschicht oder
Dekorschicht in dem entsprechenden Teilbereich der Oberflache des Bauteils
schaffen, welcher beispielsweise die der Witterung ausgesetzte Aullenseite des
Bauteils ausbilden soll.

Weiter ist es auch maoglich, dass die Deckschicht derart aufgebracht wird, dass die
Deckschicht die ein oder mehreren ersten Folienelemente und/oder den ersten
Teilbereich der Oberflache des Grundkdrpers lediglich teilflachig Gberlappt. Diese
teilfldchige Uberlappung kann im Weiteren auch im Register zu den ein oder
mehreren ersten Folienelementen und/oder dem ersten Teilbereich der Oberflache
des Grundkorpers erfolgen, um so entsprechend registerhaltig durch die
Deckschicht funktionelle und/oder dekorative Elemente zu schaffen, welche
entsprechend mit dekorativen Elementen und/oder Funktionen der ersten

Folienelemente zusammenwirken und/oder diese erganzen.

Unter Register oder Passer beziehungsweise Registergenauigkeit oder
Passergenauigkeit ist eine Lagegenauigkeit zweier oder mehrerer Elemente
und/oder Schichten zueinander zu verstehen. Dabei soll sich die
Registergenauigkeit innerhalb einer vorgegebenen Toleranz bewegen und dabei
moglichst gering sein. Gleichzeitig ist die Registergenauigkeit von mehreren
Elementen, Teilbereichen, insbesondere ein oder mehrerer ersten Teilbereichen,
Folien und/oder Schichten zueinander ein wichtiges Merkmal, um die
Prozesssicherheit zu erhdhen. Die lagegenaue Positionierung erfolgt dabei
insbesondere mittels Markierungen, insbesondere mittels sensorisch,
vorzugsweise optisch detektierbarer Passermarken oder Registermarken. Diese
Markierungen, insbesondere Passermarken oder Registermarken, stellen dabei
vorzugsweise entweder spezielle separate Elemente oder Bereiche oder
Schichten dar oder sind vorzugsweise selbst Teil der zu positionierenden

Elemente oder Bereiche oder Schichten.
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Das zweite Kunststoffmaterial kann aus einem thermoplastischen
Kunststoffmaterial und/oder aus einem durch Vernetzung aushartenden
Kunststoffmaterial, insbesondere einem Zweikomponenten-Material (2K) und/oder
aus einem thermisch und/oder aus einem durch Strahlung hartbaren Material
und/oder aus einer Mischung solcher Kunststoffmaterialen bestehen.

Besonders vorteilhaft besteht das zweite Kunststoffmaterial aus einem
Zweikomponentenkunststoff, welcher beim Einspritzen der zwei Komponenten,
insbesondere in die zweite Spritzgusskavitat in einem Mischkopf gemischt wird,
sodass ein Gemisch in die zweite Spritzgusskavitat gelangt. Die Reaktion des
Gemisches findet in der zweiten Spritzgusskavitat statt und kann auch noch nach
Offnen des Werkzeugs weiter ablaufen. Mittels des Einsatzes derartiger
Materialien ist es moglich, eine besonders harte und witterungsbestandige

Deckschicht zu erzielen.

Weiter ist es auch mdglich, dass das zweite Kunststoffmaterial in einem spateren
oder mehreren spateren Schritt(en) nachgehartet oder ausgehartet wird. Eine
derartige Nachhartung oder Aushartung kann beispielsweise mittels Bestrahlung,

insbesondere UV-Bestrahlung und/oder Elektronenstrahlhartung, erfolgen.

Als zweites Kunststoffmaterial werden vorzugsweise Kunststoffmaterialien aus
Polyurethan oder Polyurea eingesetzt. Die Dicke der Deckschicht wird
vorzugsweise in einem Bereich zwischen 100 um und 20000 um, insbesondere
100 pm bis 10000 um, bevorzugt zwischen 200 pm und 5000 pm, gewahlt.

Das erste Kunststoffmaterial besteht vorzugweise aus einem Thermoplast,
insbesondere aus einem schlagzahen Thermoplast. Das erste Kunststoffmaterial
besteht insbesondere aus Polyathylen (PE), Polycarbonat (PC), Polypropylen
(PP), Polystyrol, Polybutadien, Polynitrile, Polyester, Polyurethane,
Polymethacrylate, Polyacrylate, Polyamide, Polyethylenterephthalat (PET),
Polybutylenterephthalat (PBT), bevorzugt Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS),



10

15

20

25

30

35

WO 2020/099191 10 PCT/EP2019/080257

Acrylester-Styrol-Acrylnitril (ASA), ABS-PC, PET-PC, PBT-PC, PC-PBT und/oder
ASA-PC und/oder Copolymeren oder Gemischen davon. Das erste und /oder
zweite Kunststoffmaterial kann weiter grundsatzlich noch anorganische oder
organische Fullstoffe, bevorzugt SiOz, Al20s, TiO2, Tonmineralien, Silikate,
Zeolithe, Glasfasern, Kohlenstofffasern, Glaskugeln, organische Fasern oder
Gemischen davon enthalten. Die Fullstoffe werden hierbei insbesondere dem
ersten Kunststoffmaterial zugemischt, um die Stabilitat des Grundkdorpers weiter
zu erhohen. Weiter kdnnen diese Fullstoffe den Anteil an polymeren Materialien
verringern und so die Herstellungskosten und/oder das Gewicht des Bauteils

vermindern.

Besonders vorteilhaft ist es, den Schritt der Aufbringung einer Deckschicht aus
dem zweiten Kunststoffmaterial, insbesondere durch Uberspritzen, Uberfluten und
SpritzgieRen, mehrfach zu wiederholen. Hierbei kdbnnen in den
aufeinanderfolgenden Schritten weiter auch unterschiedliche zweite
Kunststoffmaterialen und/oder unterschiedliche dritte Werkzeugformhalften
eingesetzt werden, so dass entsprechende, sich bezuglich ihrer Ausformung
und/oder inrem Material unterscheidende Deckschichten aufeinander aufgebracht
werden. Weiter ist es hierbei auch moglich, den Schritt d), d.h. das Abpragen der
ein oder mehreren Folienelemente, jeweils zusatzlich noch ein- oder mehrfach
nach dem jeweiligen Aufbringen der Deckschicht durchzufuhren. Es ist so
beispielsweise moglich, nach Aufbringen einer ersten Deckschicht, nochmals den
Schritt d) durchzufuhren, hierauf dann nochmals eine weitere Deckschicht, ggf. in
unterschiedlicher Ausformung und/oder aus unterschiedlichem Material,
aufzubringen, hierauf nochmals ein oder mehrere erste Folienelemente
abzupragen usw. Hierdurch wird ermoglicht, entsprechend komplexe dekorative

und/oder funktionelle Funktionen in dem Bauteil kostengunstig zu realisieren.

Vorzugsweise verbleibt bei samtlichen dieser Schritte der Grundkorper
konturfolgend in der ersten Werkzeugkavitat der ersten Werkzeughalfte. Hierdurch
wird zum einen eine entsprechend hohe Pragequalitat auch fur die weiteren

Prageschritte sichergestellt, und im Weiteren auch eine besonders gute
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Registerhaltigkeit der aufgebrachten weiteren ersten Folienelemente, sowie der
weiteren Deckschichten erzielt. Hierdurch wird die Registerhaltigkeit der
aufgebrachten Folienelemente und/oder Deckschichten und damit die
Produktqualitat weiter deutlich verbessert und der Ausschuss entsprechend

verringert.

Vorzugsweise wird die zeitliche Abfolge der Schritte b) und d), d.h. des
SpritzgieRens des Grundkdrpers und des Abpragens der ein oder mehreren ersten
Folienelemente so gesteuert, dass der Grundkorper bei Durchfuhrung des Schritts
d) nur teilweise abgekunhlt ist. Hierdurch lassen sich die bereits oben dargelegten
Vorteile verwirklichen. So wird hierdurch zum einen eine besonders gute
Zwischenschichthaftung zwischen der Oberflache des Grundkorpers und den ein
oder mehreren ersten Folienelementen erzielt. Weiter ist es hierdurch maoglich, die
Prozessenergie des SpritzgieRprozesses zusatzlich fur den Prageprozess zu
nutzen und hierdurch Energieeinsparungen und/oder eine Verklrzung der

Pragezeit zu erzielen.

Eine entsprechende Ansteuerung der zeitlichen Abfolgen erfolgt vorzugsweise
auch fur den Fall, dass nach Durchfuhrung des Schritts ,Aufbringung einer
Deckschicht® nochmals ein Pragen einer oder mehrerer Folienelemente erfolgt,
um bei in einem derartigen Verfahrensablauf ebenfalls die vorgenannten Vorteile

zu verwirklichen.

Untersuchungen haben hier weiter ergeben, dass die vorgenannten Vorteile
besonders gut zu erreichen sind, wenn der Grundkorper bzw. die Deckschicht eine
mittlere Oberflachentemperatur insbesondere im ersten Teilbereich der Oberflache
des Grundkorpers zwischen 20° und 120°, insbesondere zwischen 40° und 100°,

vorzugsweise zwischen 50° und 80°, aufweist.

Das Abpragen der ein oder mehreren ersten Folienelemente in Schritt d) kann
vorzugsweise mittels Abrollpragen, partiellem Abrollpragen oder Hubpragen

durchgefuhrt werden. Weiter ist es auch mdglich, hierzu entsprechende
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Prageverfahren einzusetzen, wie diese in der DE 102012109315 A beschrieben

sind.

Das Abpragen der ein oder mehreren ersten Folienelemente wird vorzugsweise
mit einem oder mehreren Pragewerkzeug(en) durchgeflhrt, welche eine Folie
oder ein/oder mehrere Abschnitte einer Folie als erste Folienelemente auf den
freiliegenden ersten Teilbereich oder einen Teilbereich des freiliegenden ersten
Teilbereichs der Oberflache des Grundkdrpers applizieren. Bei den
Pragewerkzeugen handelt es sich hierbei vorzugsweise um Pragestempel oder
Pragewalzen, welche ggf. auch entsprechend an die Formgebung des
Grundkorpers angepasst sein kdnnen oder in ihrer FUhrung und in ihrem
Abrollverhalten eine entsprechende Konturfolge bezutglich der Oberflachenkontur
des ersten Teilbereichs der Oberflache des Grundkorpers ermdglichen bzw. an
diese angepasst sind. Derartige Pragestempel und Pragewalzen weisen jeweils
vorzugsweise einen elastomeren Grundkorper oder elastomere Schichten,

beispielsweise aus Silikon, auf.

Als Folien kommen bei der Durchfuhrung des Schritts d) insbesondere
Transferfolien, beispielsweise Heil3pragefolien oder Kaltpragefolien, aber auch

Laminierfolien, in Frage.

Besonders geeignet fur den Einsatz sind hierbei Transferfolien, welche eine
Tragerlage und eine von dieser ablosbare Transferlage umfassen. Die Tragerlage
besteht hierbei vorzugsweise aus einer Kunststofffolie, beispielsweise eine PET-
Folie mit einer Dicke zwischen 10 um und 250 um. Die Transferlage weist hierbei
eine oder mehrere Schichten auf, welche vorzugsweise ausgewahlt sind aus:
einer oder mehreren Dekorschichten, einer oder mehreren funktionellen
Schichten, einer oder mehreren Schutzschichten, einer oder mehreren
Haftvermittiungsschichten, einer oder mehreren Barriereschichten, einer oder
mehreren leitfahigen Schichten.
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Weiter ist es vorteilhaft, wenn zwischen der Tragerlage und der Transferlage eine
oder mehrere Abldseschichten angeordnet sind, welche die Ablésbarkeit
verbessern. Derartige Schichten enthalten vorzugsweise Wachse und/oder
Silikone und/oder Polymeren.

Falls eine derartige Transferfolie als Pragefolie ausgestaltet ist, weist diese
vorzugsweise an der der Tragerlage abgewandten Seite der Transferfolie eine
thermisch aktivierbare Kleberschicht auf, welche insbesondere durch die
thermische Energie des Pragewerkzeugs aktiviert werden kann.

Weiter ist es auch mdglich, dass die Transferlage der Transferfolie weiter
beispielsweise mittels Stanzen oder Schneiden oder Lasereinwirkung
eingebrachte Ausnehmungen aufweist oder die Transferlage in Form von Patches
auf der Tragerlage vorgesehen ist. Derartige Transferlagen weisen weiter
vorzugsweise auch noch eine oder mehrere Tragerfolien zur Stabilisierung der
Transferlage auf. Hierdurch ergibt sich weiter der Vorteil, dass ,sensible”
Funktions- und Dekorschichten einen zusatzlichen Schutz vor den thermischen
und mechanischen Belastungen des Prageprozesses bzw. den nachfolgenden
Prozessschritten erhalten.

Laminierfolien weisen vorzugsweise nicht eine ,ablésbare” Tragerlage auf.
Laminierfolien weisen vorzugsweise eine oder mehrere der folgenden Schichten
auf: eine oder mehrere Dekorschichten, eine oder mehrere funktionelle Schichten,
eine oder mehrere Schutzschichten, eine oder mehrere Tragerschichten, eine
oder mehrere Haftvermittlerschichten, eine oder mehrere Tragerfolien, eine oder
mehrere Barriereschichten, eine oder mehrere leitfahige Schichten.

Vorzugsweise weisen die Laminierfolien hierbei insbesondere durch Stanzen
und/oder Schneiden und/oder Lasereinwirkung eingebrachte Ausnehmungen auf
oder werden bereits beim Abpragen in Form von ,Pillen” dem Prageprozess
zugefuhrt.
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Die mittels der einen oder mehreren Pragewerkzeuge applizierten ein oder
mehreren ersten Folienelemente weisen hierbei vorzugsweise eine Formgebung
auf, welche durch die Gestaltung der ein oder mehreren Pragewerkzeuge, der
Formgebung der Folie bzw. der Transferlage der Folie und/oder durch weitere
MafRnahmen, wie weiter unten beschrieben, in weitem Umfang vorbestimmt
werden konnen. Diese Folienelemente werden bezlglich ihres Schichtaufbaus
durch den entsprechenden Schichtaufbau der fur das Abpragen eingesetzten Folie
bzw. der Transferlage der fur das Abpragen eingesetzten Folie bestimmt. Die ein
oder mehreren ersten Folienelemente weisen damit vorzugsweise jedenfalls eine
oder mehrere Schichten auf, ausgewahlt aus: eine oder mehrere Dekorschichten,
eine oder mehrere funktionellen Schichten, eine oder mehrere Schutzschichten,
eine oder mehrere Haftvermittlungsschichten, eine oder mehrere Kleberschichten,
eine oder mehrere Tragerschichten, eine oder mehrere Tragerfolien.

Eine Dekorschicht oder die Dekorschichten bestehen hierbei vorzugsweise aus
einer oder einer Kombination folgender Dekorschichten:

e Transparente oder transluzente oder opake Lackschicht enthaltend
Farbstoffe und/oder Pigmente, insbesondere organische/anorganische
Pigmente, lumineszente und/oder fluoreszente Pigmente und/oder
Farbstoffe, optisch variable Pigmente, thermochrome Pigmente und/oder

Farbstoffe, metallische Pigmente, magnetisch ausrichtbare Pigmente,

e Volumenhologrammschicht,

¢ Schicht mit optisch aktivem Oberflachenrelief, insbesondere einem
diffraktiven und/oder refraktiv wirkenden Oberflachenrelief, einem
holografischen Oberflachenrelief, einem Oberflachenrelief enthaltend
refraktive Strukturen, diffraktive Strukturen, insbesondere Linsenstrukturen,
Mikrolinsenanordnungen, Mikroprismen, Mikrospiegel, Mattstrukturen,

insbesondere isotrope und/oder anisotrope Mattstrukturen und/oder eine
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Kombination beliebiger derartiger Strukturen;

o Reflexionsschichten, insbesondere metallische oder dielektrische
Reflexionsschichten;

¢ hochbrechende oder niedrigbrechende Schichten, insbesondere mit
Brechungsindizes, die sich um mehr als +/- 0,2 von einem Brechungsindex

von 1,5 unterscheiden;

o FlUssigkristallschichten, insbesondere cholesterische und/oder nematische
FlUssigkristallschichten;

¢ Dalnnfilmschichten, welche einen optisch variablen Farbanderungseffekt
zeigen, insbesondere umfassend eine Absorberschicht, eine dielektrische
Abstandsschicht und eine optionale Reflexionsschicht oder alternativ
umfassend eine mehrfache Abfolge von abwechselnden hochbrechenden
und niedrigbrechenden transparenten Schichten.

Diese Dekorschichten kdnnen hierbei in beliebiger Abfolge aufeinander und/oder
nebeneinander aufgebracht sein. Jede einzelne Dekorschicht kann hierbei
teilflachig in Musterform ausgebildet sein, um insbesondere ein gewunschtes
grafisches Dekor zu erzielen. Die Dekorschichten sind bevorzugt relativ

zueinander im Register angeordnet.

Die funktionelle Schicht oder die funktionellen Schichten bestehen vorzugsweise
aus einer oder einer Kombination der folgenden angefuhrten funktionellen
Schichten: Schichten mit einer elektrischen Funktionalitat, insbesondere
umfassend ein oder mehrere Elemente ausgewahlt aus: Touchsensor, Antenne,
elektromagnetische Abschirmung, elektrisch nicht leitfahige, metallische Schichten
zur Vermeidung elektrostatischer Aufladung, Display, LED, elektrische Schaltung,
Solarzelle, Schicht mit einer magnetischen Funktionalitat, beispielsweise einem
magnetischen Barcode, Schichten mit mechanischer Funktionalitat, beispielsweise
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Verstarkungselemente oder Versteifungselemente aus Metall und/oder Kunststoff
und/oder gewebte und/oder ungewebte Faserlagen und/oder faserige
Zuschlagstoffe und/oder faserige Zusatzschichten, Schichten mit optischer
Funktionalitat, beispielsweise Antireflexionsschichten oder Reflexionsschichten,
Schichten mit taktiler Funktionalitat, beispielsweise Softtouch-

Oberflachenbeschichtungen.

Beim Abpragen der einen oder mehreren ersten Folienelemente wird
insbesondere bei Verwendung einer Heil3pragefolie, vorzugsweise ein durch die
Formgebung des Pragewerkzeugs bestimmter Ausschnitt einer Transferlage unter
Aktivierung einer Kleberschicht der Transferlage oder einer zwischen dem
Grundkorper und der Transferlage vorgesehenen Kleberschicht als erstes

Folienelement appliziert.

Weiter ist es vorteilhaft, insbesondere bei Einsatz einer Kaltpragefolie, auf die
Tragerlage und/oder auf einen Teilbereich der Oberflache des Grundkdrpers eine
Kleberschicht in einem ersten Bereich aufzubringen, in einem zweiten Bereich
jedoch nicht aufzubringen, mittels des Pragewerkzeugs die Transferfolie gegen die
Oberflache des Grundkoérpers zu fuhren, die Kleberschicht zu aktivieren und die
Transferfolie wieder abzuziehen, so dass ein durch die Formgebung des ersten
Bereichs bestimmter Ausschnitte der Transferlage als erstes Folienelement auf
den Grundkdrper appliziert wird. Das Aufbringen der Kleberschicht erfolgt hierbei
vorzugsweise mittels eines digitalen Druckverfahrens, insbesondere mittels eines

Inkjet-Druckkopfes.

Die Kleberschicht wird bevorzugt mittels energiereicher elektromagnetischer
Strahlung gehartet. Die Hartung kann dabei insbesondere vor und/oder wahrend
und/oder nach der Applikation der Transferlage auf die Kleberschicht erfolgen.
Erfolgt die Hartung vor der Applikation der Transferlage auf die Kleberschicht,
kann dadurch die Kleberschicht vorgehartet werden, um beispielsweise die
Viskositat der Kleberschicht gezielt zu erhéhen. Erfolgt die Hartung wahrend der

Applikation der Transferlage auf die Kleberschicht, kann die Hartung bei noch mit
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der Transferlage verbundener Tragerlage erfolgen. Erfolgt die Hartung nach der
Applikation der Transferlage auf die Kleberschicht, kann die Hartung bei bereits
von der Transferlage abgezogener Tragerlage und frei liegender Transferlage von
der Oberseite des Grundkorpers her erfolgen.

Wahrend der Hartung der Kleberschicht kdnnen durch die auf das Bauteil und die
ersten und/oder zweiten Folienelemente einwirkende Strahlung auch noch weitere
Schichten und/oder Teilbereiche des Bauteils und/oder der ersten und/oder

zweiten Folienelemente gleichzeitig mit gehartet oder nachgehartet werden.

Weiter ist es vorteilhaft, dass vor Durchfuhrung des Schritts a), d.h. SchlieRen des
Spritzgusswerkzeugs, ein oder mehrere zweiten Folienelemente in die erste
Spritzgusskavitat eingebracht werden. Die ein oder mehreren zweiten
Folienelemente werden hierzu insbesondere in die erste Werkzeughalfte als

Einzelelemente eingelegt und/oder in Form einer Folienbahn zugefuhrt.

Bei dem einen oder mehreren zweiten Folienelement, kann es sich vorzugsweise

° entweder um eine vorzugsweise in teilflachiger Form, beispielsweise als
.Label” ausgebildete Laminierfolie oder um ein sogenanntes ,Insert® als ein
insbesondere mit Dekorations- und/oder Funktionselementen versehenes,
vorgeformtes Teilelement

° oder um ein Einlegeteil insbesondere als funktionelles Verstarkungs- oder
Versteifungselement aus Metall und/oder Kunststoff und/oder
Faserverbundstoff und/oder Kunststoff mit Faserkomponenten

o oder um eine Transferfolie

handeln.
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Die ein oder mehreren zweiten Folienelemente werden sodann im Schritt b) mit

dem ersten Kunststoffmaterial hinterspritzt und/oder umspritzt.

Hierdurch ist es moglich, eine ,beidseitige” Dekoration des Bauteils bzw. ein
beidseitiges Versehen des Bauteils mit den gewlnschten funktionellen Schichten
zu erzielen. So wird beispielsweise die Unterseite des Grundkoérpers von den ein
oder mehreren zweiten Folienelementen gebildet und auf der Oberseite des
Grundkoérpers bilden die ein oder mehreren ersten Folienelemente die Oberseite
des Bauteils aus.

Dabei kann das Bauteil und/oder der Grundkodrper opak oder transluzent oder
transparent ausgebildet sein, um unterschiedliche optische Erscheinungsbilder
des Bauteils bereitzustellen.

Ist das Bauteil und/oder der Grundkoérper beispielsweise transparent ausgebildet,
kann die beidseitige Dekoration gemeinsam einen Tiefeneffekt durch die
Beabstandung beider Dekorationen durch die Wandstarke des Bauteils und/oder
des Grundkorpers erzeugen. Hierzu wird vorzugsweise die Dicke des
Grundkorpers so gewahlt, dass die ein oder mehreren ersten Folienelemente
einerseits und die ein oder mehreren zweiten Folienelemente andererseits derart
voneinander beabstandet sind, dass ein optischer Tiefeneffekt durch
Zusammenwirken der ein oder mehreren ersten und ein oder mehreren zweiten

Folienelemente generiert wird.

Ist das Bauteil und/oder der Grundkorper beispielsweise opak ausgebildet, kann
die beidseitige Dekoration durch die ein oder mehreren ersten und zweiten
Folienelemente ein unterschiedliches optisches Erscheinungsbild des Bauteils von

unterschiedlichen Seiten bereitstellen.

Durch die Verwendung ein oder mehrerer erster Folienelemente und ein oder
mehrerer zweiter Folienelemente kann auch eine Kombination von dekorativen

Folien und funktionellen Folien erfolgen. Beispielsweise kann auf einer Seite des
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Bauteils eine Dekoration erfolgen und auf der anderen Seite des Bauteils eine
Applikation eines Funktionselements, beispielsweise eines Touchsensors oder

einer Antenne oder eines Displays erfolgen.

Dabei kann der Herstellungsprozess so ausgestaltet werden, dass die
Folienelemente, die bestandiger gegenutber Druck und/oder Warme sind, als
zweite Folienelemente eingesetzt werden und die Folienelemente, die weniger
bestandig gegenltber Druck und/oder Warme sind, als erste Folienelemente
eingesetzt werden. In dieser Variante kann also als ein oder mehrere erste
Folienelemente ein funktionelles Element auf das Bauteil appliziert werden und als
ein oder mehrere zweite Folienelemente ein dekoratives Element auf das Bauteil

appliziert werden.

Der Herstellungsprozess kann alternativ dazu auch so ausgestaltet sein, dass als
ein oder mehrere zweite Folienelemente ein oder mehrere funktionelle Elemente

auf das Bauteil appliziert werden und als ein oder mehrere erste Folienelemente

ein oder mehrere dekorative Elemente auf das Bauteil appliziert werden.

Besonders vorteilhaft ist hierbei, dass durch das Verfahren die ein oder mehreren
ersten und zweiten Folienelemente besonders registergenau relativ zueinander
angeordnet werden kbnnen. Dies, da sowohl beim Hinterspritzen der ein oder
mehreren zweiten Folienelemente, als auch beim Abpragen der ein oder mehreren
ersten Folienelemente der Grundkérper durch die erste Werkzeugkavitat der
ersten Werkzeugformhalfte festgelegt ist und somit diesbezlglich kein weiterer
Registrierungsschritt mehr zu erfolgen hat.

Vorzugsweise werden weiter bei der Durchfuhrung des Schritts d), d.h. dem
Abpragen der ein oder mehreren Folienelemente, ein oder mehrere der ersten
Folienelemente registergenau zu ein oder mehreren der zweiten Folienelemente
abgepragt. Hierzu ist es vorteilhaft, ein oder mehrere Registermarken und/oder
optischen Merkmale der ein oder mehreren zweiten Folienelemente und/oder der

ersten Werkzeugformhalfte zu erfassen und diese zur Steuerung des Abpragens
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zu verwenden. Zusatzlich kdnnen entsprechende Registermarken und/oder
optische Merkmale der Folie erfasst werden, welche beim Abpragen der ein oder

mehreren ersten Folienelemente, wie oben dargelegt, eingesetzt werden.

Weiter ist es von Vorteil, wenn das Verfahren weiter folgenden Schritt umfasst, der
bevorzugt nach dem Schritt ¢) und/oder d) und weiter bevorzugt vor einem der
Schritte €) und/oder f) durchgeflhrt wird:

Bedrucken der ein oder mehreren ersten Folienelemente und/oder des
freiliegenden ersten Teilbereichs der Oberflache des Grundkoérpers in zumindest
einem weiteren Teilbereich, wobei der Grundkérper konturfolgend in der ersten
Werkzeugkavitat der ersten Werkzeughalfte verbleibt und insbesondere die erste
Werkzeugformhalfte als Bedruckhalterung fur das Bedrucken der ein oder
mehreren Folienelemente und/oder des freiliegenden ersten Teilbereichs der
Oberflache des Grundkoérpers in dem zumindest einen weiteren Teilbereich dient.

So ist es auch moglich, dass der obige Schritt des Bedruckens zwischen den
Schritten ¢) und d) und/oder d) und f) durchgeflhrt wird.

Hierbei ist es moglich, dass der zumindest eine weitere Teilbereich innerhalb des
zumindest einen Teilbereichs liegt, in dem die in oder mehreren ersten
Folienelemente abgepragt sind. In diesem Fall erfolgt die Bedruckung
insbesondere auf die freie Oberflache der abgepragten ein oder mehreren

Folienelemente.

Es ist jedoch auch mdglich, dass der zumindest eine weitere Teilbereich lediglich
in dem freiliegenden ersten Teilbereichs der Oberflache des Grundkorpers liegt. In
diesem Fall erfolgt die Bedruckung insbesondere neben bzw. benachbart zu den

abgepragten ein oder mehreren Folienelementen.

Ferner ist es weiter moglich, dass der zumindest eine weitere Teilbereich sowohl
innerhalb des zumindest einen Teilbereichs liegt, in dem die in oder mehreren

ersten Folienelemente abgepragt sind, als auch in dem freiliegenden ersten
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Teilbereichs der Oberflache des Grundkoérpers liegt. In diesem Fall Gberlappt die
Bedruckung sowohl die ein oder mehreren ersten Folienelemente als auch den
freiliegenden ersten Teilbereich der Oberflache des Grundkorpers zumindest

bereichsweise.

Vorteilhafter erfolgt das Bedrucken mit einem Bedruckstoff. Bevorzugt handelt es

sich bei Bedruckstoff um eine Tinte oder um einen Lack.

Es ist weiter von Vorteil, wenn das Bedrucken registergenau zu den ein oder
mehreren ersten und/oder zweiten Folienelementen erfolgt, wozu insbesondere
ein oder mehrere Registermarken oder optische Merkmale der ein oder mehreren
ersten und/oder zweiten Folienelemente und/oder der ersten Werkzeugformhalfte

erfasst werden und zur Steuerung des Bedruckens verwendet werden.

Weiter ist es zweckmalig, wenn das Bedrucken in dem zumindest einen weiteren
Teilbereich farbig, insbesondere in beliebigen und/der verschiedenen Farben,

erzeugt wird.

Unter Farbigkeit wird hierbei jede Farbe verstanden die in einem Farbmodell wie
z.B. dem RGB-Farbmodell (R = Rot; G = Grin; B = Blau) oder dem CMYK-
Farbmodell (C = Cyan; M = Magenta; Y = Gelb; K = Schwarz) als Farbpunkt

innerhalb eines Farbraums dargestellt werden kann.

Vorzugsweise stellt die Bedruckung in dem zumindest einen weiteren Teilbereich
zumindest ein Dekor bzw. ein visuell erkennbares Designelement dar, welches
beispielsweise ein graphisch gestalteter Umriss, eine figurliche Darstellung, ein
Bild, ein Motiv, ein Symbol, ein Logo, ein Portrait, ein Muster, ein Raster, ein

alphanumerisches Zeichen, ein Text und dergleichen sein kann.

Vorteilhafterweise wird das Bedrucken hierbei mittels Digitaldruck, bevorzugt
mittels Tintenstrahldruck bzw. Inkjetdruck, und/oder Tampondruck durchgefuhrt.

Vorteilhafterweise wird der Digitaldruck, bevorzugt der Tintenstrahldruck bzw.
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Inkjetdruck, und/oder Tampondruck in einer Druckstation bzw. Druckeinheit
durchgefuhrt.

Neben der Durchfihrung der oben beschriebenen Schritte ist es weiter vorteilhatft,
einen oder mehrere der folgenden Schritte, auch mehrfach, bei der Herstellung
des Bauteils durchzufuhren:

Vorzugsweise erfolgt eine Vorbehandlung eines freiliegenden Teilbereichs der
Oberflache des Grundkoérpers und/oder der ein oder mehreren ersten
Folienelemente. Diese Vorbehandlung wird so vorzugsweise zwischen den
Schritten ¢) und d) und/oder zwischen dem Schritt d) und dem Aufbringen der
Deckschicht durchgefuhrt und/oder vor dem Bedrucken. Falls noch weitere
Pragungen durchgeflhrt werden und/oder mehrfach eine Deckschicht aufgebracht
wird, wie oben ausgefuhrt, wird eine derartige Vorbehandlung vorzugsweise auch

vor Durchfuhrung dieser jeweiligen Schritte durchgefuhrt.

Als Vorbehandlung werden vorzugsweise eines oder mehrere der folgenden
Bearbeitungsverfahren durchgefuhrt: Oberflachenaktivierung, insbesondere durch
Begasen, Beflammung, Plasmabehandlung, Fluorierung, Bestrahlung, Reinigung,

Beschichtung.

Besonders vorteilhaft ist hier, dass, aufgrund der zeitlichen ,Nahe® der
Vorbehandlung sowohl zum vorgelagerten SpritzgieRprozess als auch zum
nachgelagerten Prageprozess die vorbehandelte Oberflache besonders
,<zuganglich® fur die durchgefuhrten Bearbeitungsverfahren ist und eine
Degeneration — durch die zeitliche Nahe — weitgehend vermieden wird. Damit wird
die Effektivitat der Vorbehandlung deutlich erhdht, und beispielsweise die
Hafteigenschaften zwischen Grundkorper und den ein oder mehreren ersten
Folienelementen und/oder der Deckschicht verbessert.

Vorzugsweise wird eine optische Prufung der Oberflache des Grundkérpers

und/oder der ein oder mehreren ersten Folienelemente und/oder der Bedruckung
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und/oder des Bauteils durchgefuhrt. Diese erfolgt insbesondere mittels eines
optischen Sensors, beispielsweise einer Kamera: Eine derartige optische Prifung
wird hierbei vorzugsweise unter Einsatz von Bildverarbeitungsverfahren
durchgefuhrt und kann beispielsweise dazu verwendet werden, um
Prozessparameter beispielsweise durch Einbindung in einen entsprechenden
Regelkreis zu optimieren, um so die Ausschussraten weiter zu verringern. Weiter
kann diese optische Prufung auch zur Qualitatssicherung eingesetzt werden.
Diese optische Priufung kann mehrfach zu unterschiedlichen Zeitpunkten des
Prozesses stattfinden, beispielsweise nach dem Spritzgussvorgang und /oder
nach der Vorbehandlung und/oder nach der Applikation der einen oder mehreren
Folienelemente und/oder nach dem Bedrucken und/oder nach der weiteren
Beschichtung, Uberflutung, Uberspritzung und/oder nach einem
Reinigungsprozess und/oder nach der Entnahme des Bauteils aus der ersten
Werkzeugkavitat.

Vorzugsweise wird insbesondere nach der Durchflhrung des Schritts d), d.h. dem
Applizieren der ein oder mehreren ersten Folienelemente und/oder nach
Durchflhrung des Schritts, bei dem die Deckschicht aufgebracht wird, und/oder
nach dem Bedrucken ein Reinigungsprozess durchgeflhrt. Durch diesen Prozess
wird beispielsweise die freiliegende Oberflache von Abfallprodukten des
Prageprozesses gereinigt. Vorzugsweise wird hier der Reinigungsprozess
durchgefuhrt, so lange sich der Grundkorper noch in der ersten
Werkzeugformhalfte befindet. Hierdurch wird der Grundkorper bei der
Durchfuhrung der Reinigung sicher fixiert, so dass auch Reinigungsverfahren
eingesetzt werden kdnnen, welche eine stabile Fixierung des zu reinigenden

Produkts erfordern.

Vorzugsweise erfolgt hierbei die Reinigung mittels Blrsten und/oder Druckluft
und/oder Absaugung.

Vorzugsweise wird die erste Werkzeugformhalfte zwischen der Durchfuhrung der

Schritte b) und d), d.h. dem Spritzen des Grundkérpers und dem Abpragen der ein



10

15

20

25

30

35

WO 2020/099191 24 PCT/EP2019/080257

oder mehreren ersten Folienelemente, und/oder vor dem Schritt des Bedruckens
gedreht und/oder verschoben, um eine entsprechende Bearbeitung der
freiliegenden Oberflache des Grundkoérpers, beispielsweise durch eine
Prageeinheit und/oder eine Druckeinheit, zu ermdglichen.

Weiter ist es jedoch auch moéglich, die erste Werkzeugformhalfte ortsfest zu
belassen und beispielsweise eine auf einem Roboterarm angeordnete
Prageeinheit zu verfahren, so dass mittels dieser ein Abpragen der ein oder
mehreren Folienelemente auf die freiliegende Oberflache des Grundkorpers
ermoglicht wird.

Vorzugsweise erfolgt auch bei der Durchflhrung der weiteren oben beschriebenen
Bearbeitungsschritte jeweils ein Verschieben und/oder ein Verdrehen der ersten
Werkzeugformhalfte derart, dass der Grundkorper entsprechend durch eine dem
jeweiligen Bearbeitungsschritt zugeordnete Station bearbeitet werden kann. So ist
es vorteilhaft, dass eine Spritzgiel3vorrichtung mit mehreren Stationen vorgesehen
wird, zwischen denen die erste Werkzeugformhalfte, beispielsweise durch

Verschieben und/oder Verdrehen, verschoben wird, um entsprechend dem
vorgegebenen Verfahrensablauf den Grundkorper gemafd den oben

beschriebenen Bearbeitungsschritten zu bearbeiten.

Die Spritzgief3vorrichtung weist neben zumindest einer ersten Spritzgielistation
und zumindest einer Pragestation weiter vorzugsweise eine oder mehrere der

folgenden Stationen auf:

Zumindest eine Station, insbesondere zumindest eine zweite Spritzgiel3station,
zum Aufbringen der Deckschicht aus einem zweiten Kunststoffmaterial,
insbesondere mittels SpritzgieRen, Uberfluten und/oder teilweises Uberspritzen.
Die zumindest eine zweite Spritzgiel3station weist hierbei vorzugsweise jeweils
eine Schlielvorrichtung zur Ausbildung der zweiten Spritzgusskavitat mittels der
ein oder mehreren dritten Werkzeugformhalften auf, insbesondere durch

Abdichten der ein oder mehreren dritten Werkzeugformhalften gegen den
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Grundkoérper, die ein oder mehreren ersten Folienelemente und/oder die erste
Werkzeugformhalfte. Weiter weist die zumindest eine zweite Spritzgussstation
hierzu vorzugsweise eine Spritzeinheit zum Einbringen des zweiten

Kunststoffmaterials in die zweite Spritzgusskavitat auf. Diesbeztglich wird auf

obige Ausfuhrungen verwiesen.

Zumindest eine Druckstation insbesondere zum Bedrucken der ein oder mehreren
ersten Folienelemente und/oder des freiliegenden ersten Teilbereichs der
Oberflache des Grundkdrpers in zumindest einem weiteren Teilbereich, wobei der
Grundkorper konturfolgend in der ersten Werkzeugkavitat der ersten
Werkzeughalfte verbleibt und insbesondere die erste Werkzeugformhalfte als
Bedruckhalterung fur das Bedrucken der ein oder mehreren Folienelemente
und/oder des freiliegenden ersten Teilbereichs der Oberflache des Grundkorpers
in dem zumindest einen weiteren Teilbereich dient. Vorteilhafterweise handelt es
sich bei der zumindest einen Druckstation um eine Digitaldruckstation, bevorzugt
Tintenstrahldruckstation bzw. Inkjetdruckstation, und/oder Tampondruckstation.

Zumindest eine Vorbehandlungsstation zur Vorbehandlung insbesondere eines
Teilbereichs der freiliegenden Oberflache des Grundkorpers: Diese
Vorbehandlungsstation fuhrt hierbei vorzugsweise die bereits oben beschriebenen
ein oder mehreren Bearbeitungsverfahren durch, die insbesondere ausgewahlt
sind aus: Begasung, Beflammung, Plasmabehandlung, Fluorierung, Bestrahlung,
Reinigung, Oberflachenaktivierung, Beschichtung.

Ein oder mehrere Prifstationen, insbesondere zur optischen Prifung der
Oberflache des Grundkorpers, der ein oder mehreren ersten Folienelementen
und/oder des Bauteils: Die Prufung kann hierbei, wie bereits oben ausgefuhrt,

insbesondere mittels optischer Sensoren, insbesondere einer Kamera, erfolgen.

Eine Reinigungsstation, insbesondere zur Reinigung der Oberflache des Bauteils
mittels Bursten und/oder Druckluft und/oder Absaugung. Auch diesbezlglich wird

auf die obigen Ausfuhrungen zum Reinigungsschritt verwiesen.
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Eine Entformungsstation zum Entformen des Bauteils umfassend den
Grundkorper, die ein oder mehreren ersten Folienelemente, sowie ggf. die ein
oder mehreren zweiten Folienelemente und/oder die Deckschicht aus der ersten
Werkzeugformhalfte. In der Entformungsstation kann weiter auch eine
entsprechende Abkuhlung und Aushartung des Bauteils vor der Entformung

durchgefuhrt werden.

Das Verfahren der ersten Werkzeugformhalfte wird hierbei vorzugsweise dadurch
realisiert, dass die erste Werkzeugformhalfte auf einem beweglich gelagerten
Werkzeugtrager angeordnet ist und insbesondere mit diesem fest verbunden ist.
Bei diesem Werkzeugtrager handelt es sich vorzugsweise um einen vertikal oder
horizontal angeordneten Drehteller oder Schiebetisch. Vorzugsweise ist die
mindestens eine erste Werkzeugformhalfte auf diesem Drehteller oder
Schiebetisch befestigt. Der Drehteller und/oder Schiebetisch ist weiter
entsprechend beweglich gelagert, dass die erste Werkzeugformhalfte zwischen
den Stationen, insbesondere zwischen der ersten SpritzgieRstation und der
Pragestation und/oder der zumindest einen Druckstation, verfahrbar ist.

Vorzugsweise weist die SpritzgieRvorrichtung hierbei nicht nur eine erste
Werkzeugformhalfte, sondern zwei oder mehrere erste Werkzeugformhalften auf,
die auf einem gemeinsamen Werkzeugtrager angeordnet sind. Hierdurch ist es
moglich, die Effektivitat der Herstellungsverfahren, sowie den Nutzungsgrad der
einzelnen Stationen deutlich zu erhéhen. Werden beispielsweise zwei erste
Werkzeugformhalften auf einem gemeinsamen Werkzeugtrager angeordnet, so
kann wahrend der Durchfuhrung des Abpragens in der Pragestation bereits
parallel ein neuer Grundkorper in der ersten Spritzgussstation spritzgegossen
werden und hierdurch entsprechend eine Verdoppelung des Nutzungsgrads erzielt

werden.

Vorzugsweise werden hierbei auf dem gemeinsamen Werkzeugtrager einer

Spritzgielvorrichtung mit einer Anzahl von n Stationen zumindest n erste
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Werkzeugformhalften angeordnet. Weist die Spritzgiel3vorrichtung so
beispielsweise eine erste Spritzgielstation, eine Pragestation, eine zweite
SpritzgieRstation und eine Entformungsstation auf, werden zumindest vier
Werkzeugformhalften auf dem gemeinsamen Werkzeugtrager vorgesehen. Die
vier Bearbeitungsschritte, welche von diesen vier Stationen durchgeflhrt werden,
kdnnen so jeweils parallel durchgeflhrt werden, wodurch der Nutzungsgrad

entsprechend verbessert wird.

Die Spritzgievorrichtung weist vorzugsweise weiter eine Stellvorrichtung zum
Verfahren der ersten Werkzeugformhalfte oder insbesondere auf einem
gemeinsamen Werkzeugtrager angeordneter Werkzeugformhalften zwischen den
Stationen der Spritzgievorrichtung auf. Diese Stellvorrichtung kann hierbei durch
einen entsprechenden Servo-Antrieb und/oder einen hydraulischen Antrieb
und/oder einen pneumatischen Antrieb bereitgestellt werden. Vorzugsweise wird
dieses Stellvorrichtung von einer Prozesssteuervorrichtung angesteuert, welche
die ein oder mehreren ersten Werkzeugformhalften zyklisch in einer vordefinierten
Abfolge zwischen den zwei oder mehreren Stationen der Spritzgiefl3vorrichtung
verfahrt und den jeweiligen Stationen zur Bearbeitung zufthrt.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von mehreren Ausfuhrungsbeispielen
unter Zuhilfenahme der beiliegenden Zeichnungen beispielhaft erlautert.

Fig. 1a — Fig.1f  verdeutlicht anhand von mehreren schematischen
Darstellungen die Durchfuhrung eines Verfahrens zur
Herstellung eines Bauteils.

Fig. 2a, Fig. 2b  zeigen schematische Darstellungen zur Verdeutlichung
weiterer Verfahrensschritte eines Verfahrens zur Herstellung

eines Bauteils.

Fig. 3 zeigt eine Schnittdarstellung eines Bauteils.
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Fig. 4a, Fig. 4b  verdeutlicht jeweils eine schematische Darstellung einer

Spritzgie3vorrichtung zur Herstellung eines Bauteils.

Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung einer
Spritzgie3vorrichtung zur Herstellung eines Bauteils.

Fig. 6 zeigt eine schematische Darstellung einer
Spritzgie3vorrichtung zur Herstellung eines Bauteils.

Anhand der Figuren 1a bis Fig. 1f wird im Folgenden ein Verfahren zur

Herstellung eines Bauteils beschrieben:

Fig. 1a zeigt eine erste Werkzeugformhalfte 21 und eine zweite
Werkzeugformhalfte 22 eines Spritzgusswerkzeugs 20.

Die erste Werkzeugformhalfte 21 weist eine erste Werkzeugkavitat 201 und die
zweite Werkzeugformhalfte 22 eine zweite Werkzeugkavitat 221 auf, welche
beim Schlielen des Spritzgusswerkzeugs 20 gemeinsam eine Spritzgusskavitat
212 ausbildet. Das Spritzgusswerkzeug 20 ist Teil einer Spritzgie3vorrichtung
40, welche weiter vorzugsweise noch weitere, hier nicht gezeigte Bauteile
aufweist, insbesondere eine SchlieRvorrichtung zum Offnen und Schlielen des
Spritzgusswerkzeugs 20, sowie eine Spritzeinheit zum Einbringen eines

Kunststoffmaterials in die erste Spritzgusskavitat 212.

In dem in Fig. 1a verdeutlichten Schritt wird das Spritzgusswerkzeug 20
geschlossen und so die von den beiden Werkzeugformhalften 21, 22 bestimmte

erste Spritzgusskavitat 211 ausgebildet.
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Hierbei ist es weiter auch moglich, dass vor dem Schlieen des
Spritzgusswerkzeugs 20 in die Spritzgusskavitat 212 ein Folienelement

eingebracht wird.

Bei diesem Folienelement, im Folgenden als zweites Folienelement bezeichnet,

handelt es sich vorzugsweise

e entweder um eine vorzugsweise in teilflachiger Form, beispielsweise als

,Label“ ausgebildete Laminierfolie

e oder um ein sogenanntes ,Insert” als ein insbesondere mit Dekorations-
und/oder Funktionselementen versehenes, vorgeformtes Teilelement oder
um ein Einlegeteil insbesondere als funktionelles Verstarkungs- oder
Versteifungselement aus Metall und/oder Kunststoff und/oder

Faserverbundstoff und/oder Kunststoff mit Faserkomponenten

e oder um eine Transferfolie, welche, wie eingangs erlautert, vollflachig
in die untere Werkzeugformhalfte 21 eingebracht wird.

Hierzu kann weiter vorgesehen sein, dass die untere, zweite
Werkzeugformhalfte 22 entsprechende Ausnehmungen in ihrer
Werkzeugkavitat zur Fihrung dieser ein oder mehreren zweiten Folienelemente
wahrend des Spritzgussprozesses aufweist, sowie entsprechende
Haltevorrichtungen am Spritzgusswerkzeug vorgesehen sind, um die ein oder
mehreren zweiten Folienelemente wahrend des nachfolgenden Spritzguss-

Schrittes zu fixieren.

Vorzugsweise werden die ein oder mehreren zweiten Folienelemente hierbei in
die erste Werkzeugformhalfte eingelegt, derart, dass sich eine erste Oberflache
der ein oder mehreren zweiten Folienelemente in direktem Kontakt mit der
Oberflache der ersten Werkzeugkavitat 211 befindet. Hierdurch wird bewirkt,

dass die ein oder mehreren zweiten Folienelemente die untere Oberflache oder
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einen Teil der unteren Oberflache des Bauteils ausbilden und dort ihre
funktionelle und/oder dekorative Wirkung entfalten.

Es ist jedoch auch mdglich, dass die ein oder mehreren zweiten
Folienelemente durch entsprechende Haltemittel beabstandet zur ersten
Werkzeugformhalfte 21 in der ersten Spritzgusskavitat 212 positioniert werden,

so dass diese dann mit dem Kunststoffmaterial umspritzt werden.

In einem nachsten Schritt wird sodann, wie in Fig. 1b verdeutlicht, ein erstes
Kunststoffmaterial 31 in die erste Spritzgusskavitat 212 eingebracht und

hierdurch ein Grundkdrper 11 spritzgegossen.

Als erstes Kunststoffmaterial 31 wird hierbei vorzugsweise ein
thermoplastischer Kunststoff, vorzugsweise aus ABS, ASA, ABS-PC, PC, PC-
PPT, ASA-PC, verwendet. Dieser Kunststoff wird sodann im flissigen Zustand
in die erste Spritzgusskavitat 212 eingespritzt.

Anschlielend wird, wie in Fig. 1c gezeigt, das Spritzgusswerkzeug 20 gedffnet.

Hierzu wird vorzugsweise die zweite Werkzeugformhalfte 22 translatorisch
nach oben verfahren und somit die durch die zweite Werkzeugkavitat 221 in
ihrer Oberflachenform bestimmte obere Oberflache des Grundkdrpers 1
freigelegt. Hierbei ist der Zeitabschnitt zwischen dem Eindringen des ersten
Kunststoffmaterials 31 geman Fig. 1b und dem Offnen des
Spritzgusswerkzeugs 20 gemal Fig. 1¢ so gewahlt, dass das erste
Kunststoffmaterial 31 durch Abkuhlung und/oder Vernetzung von dem flissigen
Zustand in einen festen Zustand Ubergegangen ist. Vorzugsweise ist zu diesem
Zeitpunkt jedoch das erste Kunststoffmaterial noch nicht vollstandig abgekunhlt

und/oder vernetzt, wie im Folgenden auch noch naher ausgefluhrt.

Wie in Fig. 1c gezeigt, verbleibt beim Offnen des Spritzgusswerkzeugs 20 der

Grundkorper 11 konturfolgend in der ersten Werkzeugkavitat 211 der ersten
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Werkzeugformhalfte 21. Damit wird lediglich ein erster Teilbereich 111 der
Oberflache des Grundkérpers 11 freigelegt. Ein zweiter Teilbereich 112 der
Oberflache des Grundkérpers 11 verbleibt jedoch noch in der ersten
Werkzeugformhalfte. Es findet damit noch keine vollstandige Entformung des
Grundkorpers 11 zu diesem Zeitpunkt statt.

Anschlie®end werden, wie in den Figuren Fig. 1d und Fig. 1e angedeutet, ein
oder mehrere erste Folienelemente 12 auf zumindest einen Teilbereich des
freiliegenden ersten Teilbereichs 111 der Oberflache des Grundkérpers 11
abgepragt.

Bei diesem Abpragen verbleibt der Grundkorper 11 konturfolgend in der ersten
Werkzeugkavitat 211 der ersten Werkzeugformhalfte 21. Die erste
Werkzeugformhalfte 21 dient so als Prageaufnahme flr das Abpragen der ein

oder mehreren ersten Folienelemente 12.

Das Abpragen der ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 wird bevorzugt
mittels ein oder mehreren Pragewerkzeugen 422 durchgefuhrt, welche eine
Folie 426, oder einen oder mehrere Ausschnitte der Folie 426 als erstes
Folienelemente 12 auf die freiliegende Oberflache oder einen Teilbereich der
freiliegenden Oberflache des Grundkdrpers 11 applizieren.

Wie in Fig. 1d angedeutet, wird beim Abpragen die zwischen einem
Pragewerkzeug 422 und der freiliegenden Oberflachen des Grundkdrpers 11
angeordnete Folie 426 vollflachig oder bereichsweise gegen mindestens einen
Teilbereich der freiliegenden Oberflache des Grundkdorpers 11 gepresst. Der
Pragedruck wird zwischen dem Pragewerkzeug 422 und der ersten
Werkzeugformhalfte 21 als Prageaufnahme aufgebaut. Wie bereits oben
ausgefuhrt, wird aufgrund der konturfolgenden Ausbildung der ersten
Werkzeugkavitat 211 zum Grundkorper 11 hierbei fur den Grundkorper 11 eine
exakt passende Prageaufnahme bereitgestellt, so dass ein konstanter

Pragedruck Uber die gesamten freiliegenden Oberflachen des Grundkorpers 11
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aufrechterhalten werden kann und somit die erforderlichen Toleranzen auch

exakt eingehalten werden kénnen.

Das Abpragen der ein oder mehreren Folienelemente 11 erfolgt hierbei
vorzugsweise mittels Abrollpragen, partiellem Abrollpragen oder Hubpragen.
Entsprechend ist das Pragewerkzeug 422 als Pragewalze bzw. Pragestempel

ausgebildet.

Anstelle von einem Pragewerkzeug konnen auch unterschiedliche
Pragewerkzeuge bzw. unterschiedliche Prageverfahren verwendet werden,
welche parallel oder nacheinander ein oder mehrere der ersten Folienelemente
12 auf die freiliegende Oberflache des Grundkédrpers 11 abpragen. Hierbei
konnen auch im Weiteren jeweils gleichartige oder unterschiedliche Folien 426

eingesetzt werden.

Als Folie 426 werden bevorzugt Transferfolien, insbesondere HeilRpragefolien
oder Kaltpragefolien, sowie Laminierfolien eingesetzt.

Transferfolien weisen hierbei bevorzugt eine Tragerlage, sowie eine von dieser
ablosbare Transferlage auf. Die Tragerlage besteht vorzugsweise aus einer
Kunststofffolie, insbesondere aus einer PET-Folie einer Schichtdicke zwischen
10 um und 250 um. Hierauf folgt bevorzugt eine Abloseschicht, welche
vorzugsweise aus einem Wachs und/oder aus Polymeren besteht. Die Aufgabe
der Abloseschicht ist, das Abl6sen der Transferlage unter den Bedingungen
des Abprage-Verfahrens zu ermoglichen. Auf die Abléseschicht kann hierbei
auch verzichtet werden, wenn die aneinander angrenzenden Materialschichten

der Tragerlage und der Transferlage entsprechend zueinander formuliert sind.

Die Transferlage weist, wie bereits oben ausgefuhrt, jeweils vorzugsweise eine
oder mehrere Dekorschichten und/oder eine oder mehrere funktionelle
Schichten auf. Diesbezuglich wird auf obige Ausflhrungen verwiesen. Optional

kann je nach dem eingesetzten Abprage-Verfahren die Transferfolie Gber eine



10

15

20

25

30

35

WO 2020/099191 33 PCT/EP2019/080257

Kleberschicht verfugen oder auch nicht verfigen. So weist die Transferfolie bei
ihrer Ausgestaltung als Heildpragefolie vorzugsweise an ihrer Unterseite eine
Kleberschicht auf, welche aus einem thermisch aktivierbaren und/oder
thermisch vernetzbaren Kleber, im einfachsten Fall einem Heil3siegelkleber,
besteht. In ihrer Ausgestaltung als Laminierfolie weist die Folie 426 eine
Tragerlage, insbesondere eine Kunststofffolie einer Schichtdicke zwischen

15 uym und 125 um auf, welche in den applizierten ersten Folienelementen 12
verbleibt. Idealerweise weist die Folie noch eine oder mehrere Dekorschichten
und/oder funktionelle Schichten und optional eine Kleberschicht auf,
entsprechend der Ausgestaltung der Transferlage einer Transferfolie.

Diesbezuglich wird auf obige Ausfuhrungen hierzu verwiesen.

Im Weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Transferlage der Transferfolie an ihrer
der Tragerlage zugewandten Seite noch eine oder mehrere Schutzschichten
aufweist. Entsprechend ist es weiter auch vorteilhaft, wenn die Folie 426 in
ihrer Ausgestaltung als Laminierfolie auf inrer von der freiliegenden Oberflache
des Grundkérpers 11 abgewandten Seite Uber eine oder mehrere

Schutzschichten verfugt.

Diese Schutzschichten weisen hierbei vorzugsweise eine oder mehrere
Schichten auf, welche mittels Vernetzung hartbar, insbesondere nachhartbar,
sind. Hierzu wird vorzugsweise nach Durchfihrung des Abpragens der ein oder
mehreren ersten Folienelemente in einem nachfolgenden Schritt eine
entsprechende Nachhartung, beispielsweise durch Bestrahlung mittels UV-
Licht, bewirkt. Ein Nachharten kann hierbei weiter auch durch thermische
Nachhartung erfolgen. Durch die Verwendung derartiger Schutzschichten wird
der Schutz der ersten Folienelemente 12, sowie des Grundkodrpers 11 vor

Umwelteinfliissen noch deutlich verbessert.

Ist die Folie 426 als HeilRpragefolie ausgebildet, so wird beim Abpragen ein
durch die Formgebung des Pragewerkzeug 422 bestimmter Ausschnitt der

Transferlage der HeilRpragefolie gegen einen Ausschnitt der freiliegenden
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Oberflache des Grundkérpers 11 gepresst. Das Pragewerkzeug 422 ist hierbei
vorzugsweise beheizt, so dass in den durch die Formgebung des
Pragewerkzeugs bestimmten Ausschnitt eine Kleberschicht der Transferlage
oder eine zwischen dem Grundkorper 11 und der Transferlage vorgesehene
Kleberschicht durch den dort erhdhten Druck/Temperatur aktiviert wird und
somit im Bereich dieses Ausschnitts die Transferlage der Heildpragefolie mit der
Oberflache des Grundkérpers 11 verklebt wird. Hierbei ist es auch moglich, auf
eine Beheizung des Pragewerkzeugs 422 zu verzichten, wenn das Abpragen
gemaf Fig. 1d entsprechend zeitnah nach dem Spritzgiel’ien gemaf Fig. 1b
erfolgt und damit der Grundkorper 11 noch uUber eine entsprechend hohe
Oberflachentemperatur verfugt.

Optional kann auch vorgesehen sein, die Heillpragefolie vor deren Applikation

mit einer Heizeinrichtung vorzuheizen.

Vorzugsweise wird so die zeitliche Abfolge des Spritzgielen gemaf Fig. 1b,
sowie der Schritte nach Fig. 1d und Fig. 1e so gesteuert, dass beim Abpragen
der ein oder mehreren Folienelemente 12 der Grundkoérper 11 nur teilweise
abgekuhlt ist, insbesondere noch eine mittlere Oberflachentemperatur im ersten
Teilbereich 111 der Oberflache zwischen 20°C und 120°C, insbesondere
zwischen 40°C und 100°C, vorzugsweise zwischen 50°C und 80°C, aufweist.

Nach Aktivierung der Kleberschicht wird die Heil3pragefolie wieder abgezogen
und hierbei die Tragerlage, sowie die Bereiche der Transferlage, in denen die
Kleberschicht nicht aktiviert worden ist, wieder abgezogen. Damit verbleiben
als erste Folienelemente 12 die Bereiche der Transferlage der Heildpragefolie
auf dem Grundkorper 11, in welchem die Kleberschicht durch das

Pragewerkzeug 422 aktiviert worden ist.

Vorzugsweise kann hierauf folgend noch eine Nachhartung der Kleberschicht
und/oder weiterer Schichten der Transferlage durchgefuhrt werden.
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Bei Verwendung einer Kaltpragefolie als Folie 426 wird auf die Transferlage der
Kaltpragefolie und/oder auf die freiliegenden Oberflachen des Grundkorpers 11
eine Kleberschicht in einem ersten Bereich aufgebracht, in einem zweiten
Bereich jedoch nicht aufgebracht. Die Kleberschicht wird vorzugsweise mittels
eines digitalen Druckverfahrens, insbesondere eines Inkjet-Druckkopfes,
aufgedruckt. Mittels des Pragewerkzeugs 422 wird sodann die Kaltpragefolie
gegen die Oberflache des Grundkoérpers 11 geflhrt, die Kleberschicht aktiviert
und die Kaltpragefolie wieder abgezogen. Hierdurch wird ein durch die
Formgebung des ersten Bereichs bestimmter Ausschnitt der Transferlage als
erstes Folienelement 12 auf der freiliegenden Oberflache des Grundkoérpers 11
appliziert. Die Aktivierung der Kleberschicht erfolgt hierbei vorzugsweise mit
Bestrahlung mit energiereicher elektromagnetischer Strahlung, beispielsweise
mittels UV-Strahlung mittels UV-LEDs. Der Vorteil dieses Verfahrens besteht
darin, dass das Pragewerkzeug 422 nicht individuell gefertigt werden muss,
sondern lediglich ein entsprechendes Aufpressen der Transferfolie in einem
vorbestimmten Teilbereich der Oberflache des Grundkorpers durchgefuhrt

werden muss.

Weiter ist es auch moglich, dass die Transferlage der Transferfolie mittels
Ausnehmungen strukturiert ist, welche den Umrissen des zu transferierenden
Ausschnitts und damit den Umrissen der ein oder mehreren ersten

Folienelemente 12 entsprechen.

Weiter ist es auch moglich, dass die Transferlage bereits in Form von
vorgeformten Folienelementen ausgebildet ist, die beim Pragen entsprechend
auf die vorbestimmten Bereiche der freiliegenden Oberflache des Grundkdrpers
11 kaschiert werden. Im Weiteren ist es auch moglich, dass die Folie bereits in
Form der auszubildenden ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 dem
Pragewerkzeug 422 zugefuhrt wird und von diesem sodann auf die
vorbestimmten Bereiche der freiliegenden Oberflachen des Grundkorpers 11
appliziert werden, ohne dass es hier noch weiterer Mallnahmen bedarf.
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Wie bereits oben ausgefuhrt, kann das Abpragen der ein oder mehreren
Folienelemente hierbei auch mehrfach hintereinander unter Einsatz
unterschiedlicher Folien 426 durchgefuhrt werden, so dass die ein oder
mehreren ersten Folienelemente 12 nicht GUberlappend oder teilweise
uberlappend oder vollstandig Uberlappend zueinander vorgesehen sind. Zur
entsprechenden registergenauen Aufpragung der Folienelemente 12 ist es
hierbei vorteilhaft, entsprechende Registermarken und/oder optische Merkmale
auf der Folie 426 bzw. den ein oder mehreren ersten Folienelementen 12 zu
erfassen, um ein entsprechendes registergenaues Applizieren der ein oder

mehreren ersten Folienelemente zueinander zu erzielen.

Werden, wie bereits oben ausgeflhrt, hier optional noch ein oder mehrere
zweite Folienelemente bei Durchflhrung des Spritzgiel3ens in die erste
Spritzgusskavitat 212 eingefuhrt, so ist es vorteilhaft, die ein oder mehreren
ersten Folienelemente weiter auch registergenau zu diesen ein oder mehreren
zweiten Folienelementen abzupragen. Hierzu kbnnen zuséatzlich eine oder
mehrere Registermarken oder optische Merkmale der ein oder mehreren
zweiten Folienelement erfasst werden. Weiter ist hier von besonderem Vortelil,
dass die Positionierung der ein oder mehreren zweiten Folienelemente durch
die erste Werkzeugformhalfte 21 mafigeblich beeinflusst wird und die erste
Werkzeugformhalfte 21 die Prageaufnahme fur den Prageprozess darstellt, d.h.
die ein oder mehreren zweiten Folienelemente entsprechend registergenau zur

Prageaufnahme angeordnet sind.

In einem nachsten Schritt erfolgt sodann, wie in Fig. 1f dargestellt, ein
Entformen des Bauteils 10, welches den Grundkoérper 11 und die ein oder
mehreren ersten Folienelemente 12 umfasst, aus der ersten

Werkzeugformhalfte 21.

Weiter ist es mdglich, dass neben den vorgehend erlauterten Schritten bei dem
Verfahren noch weitere Schritte durchgeflhrt werden. Besonders vorteilhaft ist

es hier, dass noch folgende weitere Schritte hierzu durchgeflhrt werden:
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So kann nach Abpragen der ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 und
vor Entformung gemaf Fig. 1f noch ein- oder mehrfach der Schritt ausgefuhrt
werden, dass eine Deckschicht 13 aus einem zweiten Kunststoffmaterial 32
aufgebracht wird. Zur Durchfuhrung dieses Schritts wird hierbei vorzugsweise
vorgegangen, wie in den Figuren Fig. 2a bis Fig. 2c verdeutlicht:

So verbleibt bei diesem Schritt der Grundkérper 11 konturfolgend in der ersten
Werkzeugkavitat 211 der ersten Werkzeugformhalfte 21. Weiter wird eine
zweite Spritzgusskavitat 213 mittels einer oder mehrere dritter
Werkzeugformhalften 23 ausgebildet. Hierzu wird, wie in Fig. 2a verdeutlicht,
beispielsweise ein Spritzgusswerkzeug, gebildet aus der ersten
Werkzeugformhalfte 21 und der dritten Werkzeugformhalften 23, geschlossen,
und zwar derart, dass die dritte Werkzeugformhalfte 23, gegen den
Grundkorper 11, die ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 und/oder die
erste Werkzeugformhalfte 21 abdichtet.

Sodann wird, wie in Fig. 2b verdeutlicht, das zweite Spritzgussmaterial 32 in die
zweite Spritzgusskavitat 213 eingebracht.

Das zweite Kunststoffmaterial 32 besteht vorzugsweise aus einem
thermoplastischen Kunststoffmaterial, aus einem durch Vernetzung
aushartbaren Kunststoffmaterial, insbesondere einem Zweikomponenten-
Material, einem thermisch und/oder durch Strahlung hartbaren Material
und/oder einer Mischung solcher Kunststoffmaterialien.

Besonders bevorzugt besteht das zweite Kunststoffmaterial hierbei aus einem
durch Vernetzung aushartenden Kunststoffmaterial, insbesondere aus
Polyurethan oder Polyurea. Hierdurch kann eine besonders
witterungsbestandige ,Schutzschicht® fur die ein oder mehreren ersten
Folienelemente 12 bereitgestellt werden.
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Weiter ist es vorteilhaft, wenn die ein oder mehreren ersten Folienelemente 12
an ihrer zur Deckschicht 13 weisenden Oberseite noch Uber eine
entsprechende, auf das zweite Kunststoffmaterial 32 abgestimmte
Haftvermittlungsschicht verfligen und/oder das zweite Kunststoffmaterial 32 in
einem nachfolgenden Harteschritt noch nachgehartet wird, um einen besonders
gut haftenden Schichtverbund, sowie eine besonders witterungsbestandige

Oberseite des Bauteils 10 zu erzielen.

Beim Entformen weist der Grundkorper 11 damit, wie in Fig. 2c¢ verdeutlich,
neben dem Grundkorper 11 und den ein oder mehreren Folienelementen 12

weiter noch die Deckschicht 13 auf.

In Fig. 3 ist ein Beispiel des Schichtaufbaus des hierdurch hergestellten

Bauteils 10 verdeutlicht:

Auf den Grundkdrper 11 sind die ein oder mehreren ersten Folienelemente 12
appliziert. Hierauf folgt die Deckschicht 13. Die ersten Folienelemente 12
weisen hierbei eine oder mehrere Dekorschichten und/oder funktionelle
Schichten 121 auf, sowie eine Haftvermittlungsschicht 122, welche eine
besonders gute Haftung zwischen der Deckschicht 13 und den einzelnen ersten

Folienelementen 12 ermdglicht.

Wie bereits oben ausgefuhrt, kann das Aufbringen der Deckschicht 13 auch
mehrmals wiederholt werden, und auch ein- oder mehrfach zwischen dem

Abpragen von ein oder mehreren ersten Folienelementen 12 erfolgen.

Es ist vorteilhaft, wenn die Deckschicht 13 die ein oder mehreren ersten
Folienelemente 12 vollflachig bedeckt und/oder die ein oder mehreren ersten
Folienelemente 12 zwischen dem Grundkoérper 11 und der Deckschicht 13 oder

einer der Deckschichten 13 eingekapselt sind.
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Je nach Anwendung kann es jedoch weiter vorteilhaft sein, dass die
Deckschicht 13 die ein oder mehreren Folienelemente 12 und/oder den ersten
Teilbereich 111 der Oberflache des Grundkorpers 11 lediglich teilflachig
Uberlappen und so beispielsweise noch weitere dekorative und/oder
funktionelle Elemente bereitstellen.

Weitere vorteilhafte zusatzliche Schritte bei Durchfihrung des Verfahrens sind:

Vorbehandlung eines freiliegenden Teilbereichs der Oberflache des
Grundkorpers 11 und/oder der ein oder mehreren ersten Folienelemente 12,
insbesondere durch ein oder mehrere Bearbeitungsverfahren ausgewahlt aus:
Begasung, Beflammung, Plasmabehandlung, Fluorierung, Behandlung,
Reinigung, Oberflachenaktivierung, Beschichtung. Eine derartige
Vorbehandlung wird vorzugsweise zwischen den in Fig. 1c und Fig. 1d
erlauterten Verfahrensschritten durchgefuhrt, um die freiliegende Oberflache
des Grundkorpers 11 bzw. den Teilbereich der Oberflache des Grundkdrpers
11, auf welchen die ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 appliziert
werden, entsprechend vorzubehandeln, um eine besonders gute Haftfahigkeit
zwischen dem Grundkoérper 11 und den ein oder mehreren ersten
Folienelemente 12 zu erzielen. Weiter kdnnen durch eine derartige
Vorbehandlung auch zusatzliche dekorative Funktionen erzielt werden. Weiter
kann eine derartige Vorbehandlung in dem Fall, in dem das Abpragen mehrfach
hintereinander durchgefuhrt wird, zwischen den einzelnen Abprageschritten
durchgeflhrt werden oder vor Durchflihrung des in Fig. 2a verdeutlichten
Schritts durchgefuhrt werden, um die Haftung zwischen dem zweiten
Kunststoffmaterial 32 und dem Grundkdrper 11 und/oder den ein oder

mehreren ersten Folienelementen zu verbessern.

Bedrucken der ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 und/oder des
freiliegenden ersten Teilbereichs der Oberflache des Grundkdrpers 11 in
zumindest einem weiteren Teilbereich, wobei der Grundkorper 11 konturfolgend in

der ersten Werkzeugkavitat 211 der ersten Werkzeughalfte 21 verbleibt und
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insbesondere die erste Werkzeugformhalfte 21 als Bedruckhalterung fur das
Bedrucken der ein oder mehreren Folienelemente 12 und/oder des freiliegenden
ersten Teilbereichs der Oberflache des Grundkorpers 11 in dem zumindest einen
weiteren Teilbereich dient. Ein derartiges Bedrucken wird vorteilhafterweise nach
dem in Fig. 1c gezeigten Verfahrensschritt, bevorzugt nach dem in Fig. 1e
gezeigten Verfahrensschritt, durchgeflhrt. Hierbei ist es moglich, dass das
Bedrucken mit einem Bedruckstoff, wie beispielsweise einer farbigen Tinte, derart
erfolgt, dass der Bedruckstoff auf der freien Oberflache der ein oder mehreren
Folienelementen 12 und/oder neben den ein oder mehreren Folienelementen 12,
insbesondere direkt auf dem Grundkorper, angeordnet ist. Zweckmaligerweise
stellt die Bedruckung, wie oben erlautert, in dem zumindest einem weiteren
Teilbereich ein Dekor bzw. Designelement, bevorzugt ein farbiges Dekor bzw.
Designelement, dar und wird weiter bevorzugt beispielsweise mittels
Tintenstrahldruck erzeugt.

Optische Prufung eines Teilbereichs der Oberflache des Grundkopers 11
und/oder der ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 und/oder des
Bauteils 10. Diese optische Prufung wird vorzugsweise mittels optischer
Sensoren, beispielsweise einer Kamera, durchgefuhrt. Hierdurch kann,
beispielsweise mittels eines Einsatzes von Bilderkennungs-Algorithmen, zum
einen eine Qualitatssicherung durchgeflhrt werden und zum anderen auch eine
Nachjustierung von Prozessparametern gesteuert werden. Eine derartige
optische Prufung wird vorzugsweise zwischen den in den Figuren Fig. 1c und
Fig. 1d, Fig. 1e und Fig. 1f bzw. Fig. 1e und Fig. 2a verdeutlichen Schritten
durchgeflnhrt.

Reinigung, insbesondere der freiliegenden Oberflache des Grundkoérpers 1, der
ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 und/oder der Deckschicht 13. Eine
derartige Reinigung kann insbesondere mittels Bursten, Druckluft und/oder
Absaugung realisiert werden. Besonders vorteilhaft ist hier, dass der
Grundkérper 11 zu diesem Zeitpunkt noch in der ersten Werkzeugformhalfte 21

gehalten wird und damit entsprechend gut fixiert ist, um auch hohere



10

15

20

25

30

35

WO 2020/099191 41 PCT/EP2019/080257

mechanische Krafte aufzunehmen, welche durch das Reinigungsverfahren
eingebracht werden.

In Fig. 4a und Fig. 4b ist der Aufbau einer SpritzgieRvorrichtung 40 zur
Durchflihrung des vorgehend anhand der Figuren Fig. 1a bis Fig. 1f
beschriebenen Verfahrens schematisch skizziert:

Die SpritzgieRvorrichtung 40 nach Fig. 4a weist zumindest eine erste
Spritzgielstation 41 sowie zumindest eine Pragestation 42 auf. Weiter weist die
Spritzgiel3vorrichtung 40 einen beweglich gelagerten Werkzeugtrager 24 auf,
welcher in dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4a von einem horizontal
angeordneten Drehteller gebildet wird, welcher, wie in Fig. 4a angedeutet, um
die zentrale Achse drehbar gelagert ist.

Auf dem Werkzeugtrager 24 sind ein oder mehrere erste Werkzeugformhalften

21 angeordnet, insbesondere fest mit diesem verbunden, so dass die ein oder

mehreren ersten Werkzeugformhalften 21 durch Drehung des Werkzeugtragers
24 zyklisch der Spritzgiefistation 41 und der Pragestation 42 zufuhrbar ist.

Fig. 5 verdeutlicht eine Ausfuhrungsform der Spritzgie3vorrichtung 40 nach

Fig. 4a, bei der auf dem Werkzeugtrager 24 zwei erste Werkzeugformhalften 21
montiert sind. Eine derartige Anordnung ist gegenuber der Anordnung lediglich
einer Werkzeugformhalfte 21 auf dem Werkzeugtrager 24 von Vorteil, da
hierdurch die Produktionsgeschwindigkeit verdoppelt werden kann. Dies, da
parallel zum Abpragen der ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 auf
den Grundkdrper 11 bereits von der Spritzgiestation 41 wieder ein weiterer
Grundkorper gegossen werden kann.

Die Spritzgiel3vorrichtung 40 gemaf Fig. 5 weist neben dem Werkzeugtrager
24, den beiden ersten Werkzeugformhalften 21, der SpritzgieRstation 41 und
der Pragestation 42 noch eine Stellvorrichtung 25 zum Verfahren der auf dem
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gemeinsamen Werkzeugtrager 24 angeordneten ersten Werkzeugformhalften

21 sowie eine Prozesssteuervorrichtung 50 auf.

Die Spritzgiefstation 41 weist zumindest eine zweite Werkzeugformhalfte 22,
eine SchlielRvorrichtung 411, sowie eine Spritzeinheit 412 auf. Die
SchlielRvorrichtung 411 fuhrt das Schlieen des von der ersten
Werkzeugformhalfte 21 und der zweiten Werkzeugformhalfte 22 in der
Spritzgiellstation 41 gebildeten Spritzgusswerkzeugs 20 aus, wodurch die erste
Spritzgusskavitat 212, wie auch anhand von Fig. 1a erlautert, ausgebildet wird.
Weiter flihrt die SchlieRvorrichtung 411 auch das Offnen des
Spritzgusswerkzeugs 20 aus, wie vorgehend auch anhand von Fig. 1¢ erlautert.
Die SchlieRvorrichtung 411 besteht hierbei vorzugsweise aus einer
entsprechenden Fuhrungsvorrichtung sowie hydraulischen und/oder
pneumatischen Elementen, welche eine entsprechende translatorische
Bewegung der zweiten Werkzeugformhalfte 22 zur ersten Werkzeugformhalfte
21 in der SpritzgieRstation 41 ermdglichen.

Die Spritzeinheit 412 bringt, wie bereits oben anhand von Fig. 1b erlautert, das
erste Kunststoffmaterial 31 in die erste Spritzgusskavitat 212 ein. Die
Spritzeinheit 412 verflgt hierzu Uber entsprechende Elemente, um das erste
Kunststoffmaterial 31 entsprechend aufzuschmelzen und mit entsprechend
hohem Druck in das Spritzgusswerkzeug 20 einzuspritzen.

Die Pragestation 42 weist eine Prageeinheit 421 zum Abpragen der ein oder
mehreren Folienelemente 12 auf zumindest einen Teilbereich der Oberflache
des Grundkoérpers 11 auf. Die Prageeinheit 421 fihrt damit die oben bereits
anhand von Fig. 1d und Fig. 1e erlauterten Schritte aus.

Die Prageeinheit 421 verflgt hierbei vorzugsweise tuber ein Pragewerkzeug
422, sowie eine Folienzufuhrungsvorrichtung 424 und eine
Folienabflhrungsvorrichtung 425, welche die Folien 426 Uber das

Pragewerkzeug 422 verfahren. Die Prageeinheit 421 fuhrt die bereits oben
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anhand der Figuren Fig. 1d und Fig. 1e erlauterten Schritte durch und ist, wie
hierzu bereits oben beschrieben, ausgebildet. In dem AusfUhrungsbeispiel nach
Fig. 5 wird hier das Pragewerkzeug 422 nach Art einer Hubpresse
translatorisch gegen die Prageaufnahme verfahren, welche von der ersten
Werkzeugformhalfte 21 gebildet wird. Es ist jedoch, wie bereits oben
beschrieben, auch moglich, dass es sich bei dem Pragewerkzeug 422
beispielsweise um eine Pragewalze oder um einen beweglich gelagerten
Pragekopf handelt, welche durch Abrollen bzw. eine Abrollbewegung auf der
ersten Oberflache die ein oder mehreren ersten Folienelemente 12 appliziert.

Die Stellvorrichtung 25 ist vorzugsweise in Form eines Servomotors
ausgebildet, welcher im Fall der Ausbildung des Werkzeugtragers 24 als
horizontaler oder vertikaler Drehteller eine rotatorische Bewegung des
Drehtellers bewirkt.

Die Prozesssteuervorrichtung 50 besteht aus einem oder mehreren
Mikroprozessoren, peripheren Komponenten zur Steuerung der
Spritzgiellstation 41, der Pragestation 42 und der Stellvorrichtung 25, sowie
uber entsprechende Softwarekomponenten.

Diese Softwarekomponenten sind hierbei derart ausgestaltet, dass sie eine
Ansteuerung der Spritzgiefl3station 41, der Pragestation 42 und der
Stellvorrichtung 25 derart bewirken, dass das anhand der Figuren Fig. 1a bis
Fig. 1c erlauterten Verfahren durchgeflhrt wird. So wird zunachst entsprechend
die SpritzgieRstation 41 und insbesondere die SchlielRvorrichtung 411 und die
Spritzeinrichtung 41 angesteuert, um die in Fig. 1a bis Fig. 1c erlauterten
Schritte durchzufuhren. Sodann wird die Stellvorrichtung 25 angesteuert, den
Werkzeugtrager 24 um 180° zu drehen und somit die erste Werkzeugformhalfte
21 mit dem spritzgegossenen Grundkorper 11 der Pragestation 42 zuzufthren.
Anschlieend wird die Prageeinheit 421 derart angesteuert, dass sie die in

Fig. 1d und Fig. 1e erlauterten Verfahrensschritte durchflhrt und die ein oder

mehreren ersten Folienelemente 12 auf den Grundkdrper 11 abpragt.
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Wie bereits oben erlautert, sind vielfaltige Variationen und Erweiterungen

dieses Grundkonzepts moglich.

So ist beispielsweise in Fig. 4b eine Ausfuhrungsform der SpritzgielRvorrichtung
40 gezeigt, in welcher anstelle eines Werkzeugtragers 24 in Form eines
Drehtellers ein Werkzeugtragers 24 in Form eines Schiebetisches eingesetzt
wird. So weist die Spritzgie3vorrichtung 40 nach Fig. 4b zwei Werkzeugtrager
24 in Form eines jeweiligen Schiebetisches auf, sowie jeweils zwei hierauf
montierte erste Werkzeugformhalften 21. Weiter sind zwei Spritzgief3stationen
41 sowie zwei Pragestationen 42 vorgesehen, welche, wie in Fig. 4b
verdeutlicht, bezuglich des jeweiligen Werkzeugtragers 24 positioniert sind. Die
Spritzgiefvorrichtung 40 ist ansonsten, wie oben anhand von Fig. 5
beschrieben, aufgebaut, bis auf dass die Stellvorrichtung 25 die

Werkzeugtrager 24 translatorisch abwechselnd nach links und rechts verfahrt.

Die Anordnung nach Fig. 4b mit den beiden benachbart angeordneten
Spritzgiellstationen 41 ist hierbei besonders vorteilhaft, da von den beiden
Spritzgiellstationen 41 aufgrund ihrer raumlichen Nahe Komponenten

gemeinsam genutzt werden kdnnen.

Eine weitere Abwandlung ist in Fig. 6 gezeigt:

Die SpritzgieRvorrichtung 40 weist hier vier Stationen auf, namlich die
Spritzgiellstation 41, die Pragestation 42 und weiter noch eine zweite
Spritzgiefstation 43 und eine Entformungsstation 44.

Der Werkzeugtrager 24 ist hier als vertikaler und/oder horizontaler Drehteller
ausgebildet. Auf dem Werkzeugtrager 24 sind vier erste Werkzeugformhalften
21 jeweils um 90° zueinander versetzt angeordnet. Durch Drehen des
Werkzeugtragers 24 sind diese vier ersten Werkzeugformhalften 21 somit



10

15

20

25

WO 2020/099191 45 PCT/EP2019/080257

zyklisch zwischen den Stationen 41, 42, 43 und 44 der SpritzgieRvorrichtung 40

verfahrbar.

Bezuglich der zusatzlichen Komponenten ergibt sich hier folgendes:

Die zweite Spritzgiel3station 43 ist aufgebaut wie die Spritzgiel3station 41 nach
Fig. 3, bis auf dass die zweite Spritzgielistation 43 das zweite
Kunststoffmaterial 32 als Deckschicht 13 aufbringt und die oben anhand von
Fig. 2a bis Fig. 2b verdeutlichten Schritte durchflhrt.

Die Entformungsstation 44 fuhrt den oben anhand von Fig. 2c bereits
erlauterten Schritt durch. Die Entformungsstation 44 verfugt hierbei
beispielsweise Uber einen Roboterarm, welcher das Bauteil 10 aus der ersten
Werkzeugformhalfte 21 entnimmt, wie beispielsweise anhand von Fig. 2¢

verdeutlicht.

Im Ubrigen ist die SpritzgieRvorrichtung 40 aufgebaut wie bereits oben anhand
von Fig. 5 erlautert, so dass diesbezlglich auf obige Ausfihrungen zu Fig. 5,
Fig. 1a bis Fig. 1e, sowie Fig. 2a bis Fig. 2c verwiesen wird.
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Bezugsziffernliste:

10

11
111
112

12
121
122

13

20

21

211
212
213

22
221

23
24

25

31
32

40

Bauteil

Grundkorper
erster Teilbereich
zweiter Teilbereich

erstes Folienelement
funktionelle Schicht

Haftvermittlungsschicht
Deckschicht
Spritzgusswerkzeug

erste Werkzeugformhalfte
erste Werkzeugkavitat
erste Spritzgusskavitat
zweite Spritzgusskavitat

zweite Werkzeugformhalfte

zweite Werkzeugkavitat

dritte Werkzeugformhalfte

Werkzeugtrager
Stellvorrichtung

erstes Kunststoffmaterial
zweites Kunststoffmaterial

SpritzgieRRvorrichtung
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41
411
412

42

421
422
424
425
426

43

44

50

erste Spritzgiestation
Schlief3vorrichtung

Spritzeinheit

Pragestation

Prageeinheit
Pragewerkzeug
Folienzufuhrungsvorrichtung
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Anspriche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (10), wobei bei dem Verfahren,

insbesondere aufeinanderfolgend, folgende Schritte durchgefuhrt werden:

a)

b)

Schliel3en eines Spritzgusswerkzeugs (20) umfassend eine erste
Werkzeugformhalfte (21) mit einer ersten Werkzeugkavitat (211) und
zumindest eine zweite Werkzeugformhalfte (22), wobei eine von der
ersten Werkzeugformhalfte (21) und der zumindest einen zweiten
Werkezugformhalfte (22) bestimmte erste Spritzgusskavitat (212)
ausgebildet wird,

SpritzgieRen eines Grundkdrpers (11) durch Einbringung eines ersten
Kunststoffmaterials (31) in die erste Spritzgusskavitat (212),

Offnen des Spritzgusswerkzeugs (20), wobei der Grundkérper (11)
konturfolgend in der ersten Werkzeugkavitat (211) der ersten
Werkzeugformhalfte (21) verbleibt und lediglich ein erster Teilbereich
(111) der Oberflache des Grundkéorpers (11) freigelegt wird, ein zweiter
Teilbereich (112) der Oberflache des Grundkdrpers (11) jedoch noch in

der ersten Werkzeugformhalfte (21) verbleibt,
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d) Abpragen ein oder mehrerer erster Folienelemente (12) auf zumindest
einen Teilbereich des freiliegenden ersten Teilbereichs (11) der
Oberflache des Grundkorpers (11), wobei der Grundkorper (11)
konturfolgend in der ersten Werkzeugkavitat (211) der ersten
Werkzeugformhalfte (21) verbleibt und die erste Werkzeugformhalfte
(21) als Prageaufnahme flur das Abpragen der ein oder mehreren

ersten Folienelemente dient,

e) Entformung des Bauteils (10), umfassend den Grundkdrper (11) und
die ein oder mehreren ersten Folienelemente (12) aus der ersten
Werkzeugformhalfte (21).

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Schritt d) insbesondere zwischen den Schritten d) und e)
ein- oder mehrfach folgender weiterer Schritt durchgeflhrt wird:

f) Aufbringen einer Deckschicht (13) aus einem zweiten
Kunststoffmaterial (32), insbesondere mittels Spritzgiel3en und/oder
Uberfluten und/oder teilweise Uberspritzen.

3. Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei der Durchfihrung des Schritts f) der Grundkorper (11)
konturfolgend in der ersten Werkzeugkavitat (211) der ersten
Werkzeugformhalfte (21) verbleibt.

4. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,
dass bei der Durchfihrung des Schritts f) eine zweite Spritzgusskavitat

(213) mittels ein oder mehrerer dritter Werkzeugformhalften (23),
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insbesondere durch Abdichten der ein oder mehreren dritten
Werkzeugformhalften (23) gegen den Grundkdrper (11), die ein oder
mehreren ersten Folienelemente (12) und/oder die erste
Werkzeugformhalfte (21) ausgebildet wird, und das zweite
Kunststoffmaterial (32) in die zweite Spritzgusskavitat (213) einbracht

wird.

Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt f) die Deckschicht (13) derart aufgebracht wird, dass die ein
oder mehreren Folienelemente (12) zwischen dem Grundkorper (11) und
der Deckschicht (13) eingekapselt sind.

Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt f) die Deckschicht (13) derart aufgebracht wird, dass die
Deckschicht (13) die ein oder mehreren Folienelemente (12) und/oder den
ersten Teilbereich (111) der Oberflache des Grundkorpers (11) vollstandig
uberlappt.

Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt f) die Deckschicht (13) derart aufgebracht wird, dass die
Deckschicht (13) die ein oder mehreren Folienelemente (12) und/oder den
ersten Teilbereich (111) der Oberflache des Grundkdrpers (11) lediglich
teilflachig Gberlappt.

Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Kunststoffmaterial (32) aus einem thermoplastischen
Kunststoffmaterial, aus einem durch Vernetzung aushartenden

Kunststoffmaterial, insbesondere einem Zweikomponenten -Material
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10.

11.

12.

und/oder aus einem thermisch und/oder aus einem durch Strahlung
hartbaren Material, und/oder aus einer Mischung solcher

Kunststoffmaterialien besteht.

Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Kunststoffmaterial (32) insbesondere durch Bestrahlung
vollstandig oder teilweise ausgehartet wird.

Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Kunststoffmaterial (32) aus Polyurethan oder Polyurea
besteht und das erste Kunststoffmaterial (31) aus einem Thermoplast,
insbesondere aus ABS, ASA, ABS-PC, PC-PBT und/oder ASA-PC
besteht.

Verfahren nach einem der Ansprtche 2 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt f) mehrfach mit unterschiedlichen zweiten
Kunststoffmaterialien (32) und/oder unterschiedlichen dritten
Werkzeugformhalften (23) durchgefuhrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren weiter folgenden Schritt umfasst, der bevorzugt nach
dem Schritt ¢) und/oder d) und weiter bevorzugt vor einem der Schritte e)
und/oder f) durchgeflhrt wird:

Bedrucken der ein oder mehreren ersten Folienelemente und/oder des
freiliegenden ersten Teilbereichs der Oberflache des Grundkorpers in
zumindest einem weiteren Teilbereich, wobei der Grundkérper konturfolgend

in der ersten Werkzeugkavitat der ersten Werkzeughalfte verbleibt und
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13.

14.

15.

insbesondere die erste Werkzeugformhalfte als Bedruckhalterung fur das
Bedrucken der ein oder mehreren Folienelemente und/oder des freiliegenden
ersten Teilbereichs der Oberflache des Grundkoérpers in dem zumindest

einen weiteren Teilbereich dient.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bedrucken mittels Digitaldruck, bevorzugt mittels
Tintenstrahldruck bzw. Inkjetdruck, und/oder Tampondruck durchgeflhrt

wird.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den Schritten ¢) und d) und/oder zwischen den Schritten
(d) und (f) und/oder vor dem Bedrucken ein- oder mehrfach folgender
Schritt durchgefuhrt wird:

Vorbehandeln eines freiliegenden Teilbereichs der Oberflache des
Grundkérpers (11) und/oder der ein oder mehreren ersten Folienelemente
(12), insbesondere durch ein oder mehrere Bearbeitungsverfahren
ausgewahlt aus: Begasung, Beflammung, Plasmabehandlung,
Fluorierung, Bestrahlung, Reinigung, Oberflachenaktivierung,
Beschichtung.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den Schritten d) und e) und/oder zwischen den Schritten ¢)
und e) und/oder vor dem Schritt d) eine optische Prifung eines
Teilbereichs der Oberflache des Grundkoérpers (11), der ein oder
mehreren ersten Folienelemente (12), der Bedruckung und/oder des
Bauteils (10) mittels eines optischen Sensors, insbesondere einer Kamera
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16.

17.

18.

19.

20.

erfolgt.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen den Schritten d) und e) und/oder vor dem Schritt d)
folgender Schritt durchgefuhrt wird:

Reinigung, insbesondere mittels Blrsten und/oder Druckluft und/oder
Absaugung.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt e) die Entformung bei einer Entformungstemperatur
zwischen 20°C und 120°C durchgefluhrt wird.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zeitliche Abfolge der Schritte b) und d) so gesteuert wird, dass
der Grundkorper (11) bei Durchfihrung des Schritts d) nur teilweise
abgekuhlt ist und insbesondere noch eine mittlere Oberflachentemperatur
im ersten Teilbereich der Oberflache zwischen 20°C und 120°C,
insbesondere zwischen 40°C und 100°C, vorzugsweise zwischen 50°C
und 80°C aufweist.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt d) das Abpragen der ein oder mehreren ersten
Folienelemente (12) mittels Abrollpragen, partiellem Abrollpragen oder
Hubpragen durchgeflhrt wird.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,
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21.

22.

dass in Schritt d) das Abpragen der ein oder mehreren ersten
Folienelemente mittels eines oder mehrerer Pragewerkzeuge (422)
durchgeflhrt wird, welche eine Folie (426) oder ein oder mehrere
Ausschnitte einer Folie als erste Folienelemente (12) auf den freiliegenden
ersten Teilbereich oder einen Teilbereich des freiliegenden ersten
Teilbereichs (111) der Oberflache des Grundkorpers applizieren.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Folie (426) in Schritt d) eine HeilRpragefolie umfassend eine
Tragerlage und eine von dieser ablosbare Transferlage verwendet wird
und beim Abpragen zumindest ein durch die Formgebung des
Pragewerkzeugs (422) bestimmter Ausschnitt der Transferlage unter
Aktivierung einer Kleberschicht der Transferlage oder einer zwischen dem
Grundkérper (11) und der Transferlage vorgesehenen Kleberschicht als
erste Folienelement (12) appliziert wird.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Folie (426) in Schritt d) eine Transferfolie, insbesondere eine
Kaltpragefolie, umfassend eine Tragerlage und eine von dieser ablésbare
Transferlage, verwendet wird, auf die Transferlage und/oder auf einen
Teilbereich der Oberflache des Grundkorpers (11) eine Kleberschicht,
insbesondere mittels eines Inkjet-Druckkopfes, in einem ersten Bereich
aufgebracht wird, in einem zweiten Bereich jedoch nicht aufgebracht wird,
mittels des Pragewerkzeugs (422) die Transferfolie gegen die Oberflache
des Grundkoérpers (11) gefuhrt wird, die Kleberschicht aktiviert und die
Transferfolie wieder abgezogen wird, so dass ein durch die Formgebung
des ersten Bereichs bestimmter Ausschnitt der Transferlage als
Folienelement (12) appliziert wird.
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23.

24.

25.

26.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Folie (426) in Schritt d) eine Laminierfolie verwendet wird und
beim Abpragen zumindest ein durch die Formgebung des
Pragewerkzeugs (422) bestimmter Ausschnitt der Laminierfolie oder die
insbesondere in Patch-Form ausgebildete Laminierfolie unter Aktivierung
einer Kleberschicht der Laminierfolie oder einer zwischen der Oberflache
des Grundkdrpers und der Laminierfolie vorgesehenen Kleberschicht als
erstes Folienelement (12) appliziert wird.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem Schritt a) ein oder mehrere zweite Folienelemente in die
erste Spritzgusskavitat (212) einbracht werden, insbesondere in die erste
Werkzeugformhalfte (21) eingelegt werden, und in Schritt (b) mit dem
ersten Kunststoffmaterial (31) hinterspritzt und/oder umspritzt werden.

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei der Durchflhrung des Schritts d) ein oder mehrere der ein oder
mehreren ersten Folienelemente (12) registergenau zu ein oder mehreren
der zweiten Folienelemente abgepragt werden, wozu insbesondere ein
oder mehrere Registermarken oder optische Merkmale der ein oder
mehreren zweiten Folienelemente und/oder der ersten
Werkzeugformhalfte (21) erfasst werden und zur Steuerung des
Abpragens verwendet werden.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die ein oder mehreren ersten Folienelemente (12) und/oder ein oder
mehreren zweiten Folienelemente jeweils zumindest eine Dekorschicht,

zumindest eine funktionelle Schicht, insbesondere eine Schicht mit einer
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27.

28.

elektrischen Funktionalitat, insbesondere umfassend ein oder mehrere
Elemente ausgewahlt aus Touchsensor, Antenne, elektromagnetische
Abschirmung, elektrisch nicht leitfahige, metallische Schichten zur
Vermeidung elektrostatischer Aufladung, Display, LED, elektrische
Schaltung, Solarzelle, zumindest eine insbesondere nachhartbare
Schutzschicht und/oder zumindest eine Haftvermittlungsschicht

aufweisen.

Verfahren nach einem der vorgehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Werkzeugformhalfte (21) zwischen der Durchfihrung der
Schritte b) und d), zwischen der DurchfUhrung der Schritte d) und e),
zwischen der Durchfihrung der Schritte d) und f) und/oder zwischen der
Durchfuhrung der Schritte f) und e) und/oder vor dem Schritt des

Bedruckens gedreht und/oder verschoben wird.

SpritzgieRvorrichtung (40) zur Herstellung eines Bauteils (10),
insbesondere nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die SpritzgieRvorrichtung (40) zumindest eine erste SpritzgieRstation
(41) und zumindest eine Pragestation (42) aufweist, dass die
Spritzgievorrichtung (40) zumindest eine erste Werkzeugformhalfte (21)
mit einer ersten Werkzeugkavitat (211) und zumindest eine zweite
Werkzeugformhalfte (22) aufweist, dass die zumindest eine erste
Spritzgielstation (41) eine Schlielvorrichtung (411) zum SchlieRen eines
Spritzgusswerkzeugs (20) umfassend die erste Werkzeugformhalfte (21)
oder eine der ersten Werkzeugformhalften und die zumindest eine zweite
Werkzeugformhalfte (22) unter Ausbildung einer ersten Spritzgusskavitat
(212), und zum Offnen des Spritzgusswerkzeugs (20) aufweist, dass die
zumindest eine erste Spritzgielstation (41) eine Spritzeinheit (412) zum
Einbringen eines einen Grundkoérper (11) ausbildenden ersten

Kunststoffmaterials (31) in die erste Spritzgusskavitat (212) aufweist, und
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29.

30.

31.

dass die Pragestation (42) eine Prageeinheit (421) zum Abpragen ein oder
mehrerer Folienelemente (12) auf zumindest einen Teilbereich der
Oberflache des Grundkérpers (11) aufweist, der konturfolgend in der
ersten Werkzeugkavitat (211) der ersten Werkzeugformhalfte (21)
angeordnet ist, wobei die erste Werkzeugformhalfte (21) der Prageeinheit
(421) als Prageaufnahme fur das Abpragen der ein oder mehreren ersten

Folienelemente (12) dient.

Spritzgiefvorrichtung (40) nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Spritzgief3vorrichtung (40) zumindest eine Station (43),
insbesondere zumindest eine zweite Spritzgieflistation (43), zum
Aufbringen einer Deckschicht (13) aus einem zweiten Kunststoffmaterial
(32) aufweist, insbesondere mittels SpritzgieRen und/oder Uberfluten

und/oder teilweise Uberspritzen.

Spritzgielvorrichtung (40) nach einem der Anspriche 28 bis 29,
dadurch gekennzeichnet,

dass die SpritzgieRvorrichtung (40) ein oder mehrere dritte
Werkzeugformhalften (23) aufweist, dass die zumindest eine zweite
Spritzgussstation (43) eine Schlielyvorrichtung zur Ausbildung einer
zweiten Spritzgusskavitat (213) mittels der ein oder mehreren dritten
Werkzeugformhalften (23), insbesondere durch Abdichten der ein oder
mehreren dritten Werkzeugformhalften (23) gegen den Grundkorper (13),
die ein oder mehreren ersten Folienelemente (12) und/oder die erste
Werkzeugformhalfte (21) aufweist, und dass die zumindest eine zweite
Spritzgussstation (43) eine Spritzeinheit zum Einbringen des zweiten

Kunststoffmaterials (31) in die zweite Spritzgusskavitat (213) aufweist.

Spritzgielvorrichtung (40) nach einem der Anspriche 28 bis 30,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Spritzgievorrichtung (40) zumindest eine Druckstation,
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32.

33.

34.

insbesondere zum Bedrucken der ein oder mehreren ersten Folienelemente
und/oder des freiliegenden ersten Teilbereichs der Oberflache des
Grundkorpers in zumindest einem weiteren Teilbereich, aufweist, wobei der
Grundkorper konturfolgend in der ersten Werkzeugkavitat der ersten
Werkzeughalfte verbleibt und insbesondere die erste Werkzeugformhalfte als
Bedruckhalterung fur das Bedrucken der ein oder mehreren Folienelemente
und/oder des freiliegenden ersten Teilbereichs der Oberflache des

Grundkorpers in dem zumindest einen weiteren Teilbereich dient.

Spritzgielvorrichtung (40) nach einem der Anspriche 28 bis 31,

dadurch gekennzeichnet,

dass die SpritzgieRvorrichtung (40) zumindest eine Vorbehandlungsstation
zur Vorbehandlung eines Teilbereichs der Oberflache des Grundkorpers,
insbesondere durch eines oder mehrere Bearbeitungsverfahren
ausgewahlt aus: Begasung, Beflammung, Plasmabehandlung,
Fluorierung, Bestrahlung, Reinigung, Oberflachenaktivierung,
Beschichtung aufweist.

Spritzgiel3vorrichtung (40) nach einem der Anspriche 28 bis 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass die SpritzgieRvorrichtung zumindest eine Prlfstation zur optischen
Priafung eines Teilbereichs der Oberflache des Grundkdrpers, der ein oder
mehreren ersten Folienelemente, der Bedruckung und/oder des Bauteils

mittels eines optischen Sensors, insbesondere einer Kamera, aufweist.

Spritzgielvorrichtung (40) nach einem der Anspriche 28 bis 33,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Spritzgiel3vorrichtung (40) eine Reinigungsstation aufweist,
insbesondere zur Reinigung einer Oberflache des Bauteils mittels Blrsten
und/oder Druckluft und/oder Absaugung.
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35.

36.

37.

38.

Spritzgiel3vorrichtung (40) nach einem der Anspriche 28 bis 34,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Spritzgiefdvorrichtung (40) eine Entformungsstation (44) zur
Entformung des Bauteils (10) umfassend den Grundkdrper (11) und die
die ein oder mehreren ersten Folienelemente (12) aus der ersten

Werkzeugformhalfte (21) aufweist.

Spritzgielvorrichtung (40) nach einem der Anspriche 28 bis 35,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Spritzgiefdvorrichtung (40) einen beweglich gelagerten
Werkzeugtrager (24), insbesondere einen vertikal oder horizontal
angeordneten Drehteller oder Schiebetisch aufweist, auf dem die
zumindest eine erste Werkzeugformhalfte (21) angeordnet ist und mittels
dem die erste Werkzeugformhalfte (21) zumindest zwischen der
zumindest einen ersten Spritzgielstation (41) und der Pragestation (42)
und/oder der Druckstation verfahrbar ist.

Spritzgielvorrichtung (40) nach einem der Anspriche 28 bis 36,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Spritzgievorrichtung (40) zwei oder mehrere erste
Werkzeugformhalften (21) aufweist, welche auf einem gemeinsamen
Werkzeugtrager (24), insbesondere einem Drehteller oder einem
Schiebetisch, angeordnet sind.

Spritzgielvorrichtung (40) nach einem der Anspriche 28 bis 37,

dadurch gekennzeichnet,

dass die SpritzgieRvorrichtung (40) eine Anzahl n Stationen, insbesondere
ein oder mehrere Pragestationen (42), ein oder mehrere erste
Spritzgiellstationen (41), ein oder mehrere zweite Spritzgiellstationen
(43), ein oder mehrere Vorbehandlungsstationen, ein oder mehrere
Reinigungsstationen und ein oder mehrere Entformungsstationen (44)

aufweist, und dass auf der Werkzeugaufnahme (24) zumindest n erste
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39.

40.

Werkzeugformhalften (21) angeordnet sind.

Spritzgievorrichtung nach einem der Anspriche 28 bis 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Spritzgieldvorrichtung (40) eine Stellvorrichtung (25) zum
Verfahren der ersten Werkzeugformhalfte (21) oder insbesondere auf
einem gemeinsamen Werkzeugtrager (24) angeordnete erste
Werkzeugformhalften (21) zwischen den Stationen der
Spritzgievorrichtung (40) aufweist.

Spritzgievorrichtung nach einem der Anspriche 28 bis 39,

dadurch gekennzeichnet,

dass die SpritzgieRvorrichtung (40) eine Prozesssteuervorrichtung (50)
aufweist, welche die Stellvorrichtung (25) derart ansteuert, dass die ein
oder mehreren ersten Werkzeugformhalften (21) zyklisch in einer
vordefinierten Abfolge zwei oder mehrere Stationen (41, 42, 43, 44) der
Spritzgievorrichtung (40) zugefuhrt werden, insbesondere in einer
Abfolge: erste Spritzgieflistation — Pragestation, erste Spritzgielistation —
Pragestation — Entformungsstation, erste SpritzgieRstation —
Vorbehandlungsstation — Pragestation — Entformungsstation, erste
Spritzgiellstation — Pragestation — zweite Spritzgielstation —
Entformungsstation, erste Spritzgie3station — Vorbehandlungsstation —
Pragestation — zweite Spritzgief3station — Entformungsstation, erste
SpritzgieRstation — Vorbehandlungsstation — Pragestation — zweite
SpritzgieRstation — Reinigungsstation — Entformungsstation.



1L

Fig. 1a

Fig. 1b

:

Fig 1c

00000000000000000



00000000000000000

|

\ )

RS

426

Fig. 1d

N

Fig. 1e

Fig. 1f



00000000000000000

213
\\ —12
L— 11
V] e /

N

Fig. 2a

Fig. 2b

Fig. 2¢



WO 2020/099191 PCT/EP2019/080257

12 12 12 12
] / J /
122 |
121
11«/»

Fig. 3

4/17



WO 2020/099191 PCT/EP2019/080257

e

41

Fig. 4a
40
42 41 41 / 42
i\ i\ i\ \
v Y Y Y
4 4 4 4
¥ / }
211 { 21/ 21 [ 22
24 —> e
Fig. 4b

5/7



PCT/EP2019/080257

WO 2020/099191

L/9

G 'S4
— 09
..\\\V
sz
e
oty 7z A"
ey —J
/ frH?
\ rany
€| g
IR v/l)
STy — F e ot
1er—" ke



WO 2020/099191 PCT/EP2019/080257

40

41

43

24

44 Fig. 6

7/7



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No.

PCT/EP2019/080257

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

B29C 45/00(2006.01)i; B29C 45/14(2006.01)i; B29C 45/16(2006.01)i; B32B 37/00(2006.01)i; B41F 16/00(2006.01)i

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed

B29C; B32B; B41L; B41F

by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

paragraphs [0023] - [0055]

Category™ Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.
X JP S63135214 A (HASHIMOTO FORMING CO LTD) 07 June 1988 (1988-06-07) 1-11,17-20,27-30,35-40
Y abstract 12-16,21,23-26,31-34

figures 1, 3
page 67 - page 69
X US 5474134 A (SPOETZL MARKUS [DE] ET AL) 12 December 1995 (1995-12-12) 1,17-20,27,28,35-40
Y figures 1-3 12-16,21,23-26,31-34
columns 3, 4
abstract
claim 1
Y EP 1977875 A1 (SAMSUNG ELECTRONICS CO LTD [KR]) 08 October 2008 (2008-10-08) 12,13,31
A abstract; figures 1-7 22

Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

Special categories of cited documents:

document defining the general state of the art which is not considered

to be of particular relevance

earlier application or patent but published on or after the international

filing date

document which may throw doubts on priority claim(s) or which is

cited to establish the publication date of another citation or other

special reason (as specified)

«0” document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

«p>” document published prior to the international filing date but later than

the priority date claimed

«1> later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand the
principle or theory underlying the invention

«x> document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive step
when the document is taken alone

«y” document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

“&” document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

13 March 2020

Date of mailing of the international search report

23 March 2020

Name and mailing address of the ISA/EP

European Patent Office
p-b. 5818, Patentlaan 2, 2280 HV Rijswijk
Netherlands

Telephone No. (+31-70)340-2040

Facsimile No. (+31-70)340-3016

Authorized officer

Raicher, Gerald

Telephone No.

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (January 2015)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.

PCT/EP2019/080257

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category*

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

Y

HERBST R ET AL. "DIE DREIFACHE KOMBINATION MEHRKOMPONENETEN-
SPRITZGIESSEN VON THERMOPLASTEN ELASTOMEREN UND DUROPLASTEN"
KUNSTSTOFFE, CARL HANSER VERLAG, MUNCHEN, DE,

Vol. 90, No. 10, 01 October 2000 (2000-10-01),

ISSN: 0023-5563, XP000965889

page 2, right-hand column - page 3, left-hand column; figures 1, 2

14,16,32,34

JP 4379874 B2 (SORAANA TECHNO KK) 09 December 2009 (2009-12-09)
paragraphs [0015] - [0025]; figures 1, 2, 4

15,33

DE 102017101595 B3 (LEONHARD KURZ STIFTUNG & CO KG [DE]) 30 May 2018
(2018-05-30)
paragraphs [0009], [0010]; claims 1-27; figures 1-7

21,23-26

CN 108749282 A (DONGGUAN CITY GOLDEN FAME PRINTING CO LTD) 06
November 2018 (2018-11-06)

paragraphs [0001] - [0005], [0015] - [0018]

22

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (January 2015)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.
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Box No. III Observations where unity of invention is lacking (Continuation of item 3 of first sheet)

This International Searching Authority found multiple inventions in this international application, as follows:

1. claims: 1-11, 17-20, 27-30, 35-40
Method and device for applying a cover layer.

2. claims: 12, 13, 31
Method and device for printing.

3. claims: 14-16, 32-34
Method and device for pretreatment and/or for testing quality.

4. claims: 21-23, 26
Method involving the use of a hot stamping film.

5. claims: 24, 25
Method comprising the use of one or more inlays in the form of one or more film elements.

1. As all required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers all searchable
claims.

2. D As all searchable claims could be searched without effort justifying additional fees, this Authority did not invite payment
of additional fees.

3. D As only some of the required additional search fees were timely paid by the applicant, this international search report covers
only those claims for which fees were paid, specifically claims Nos.:

4. D No required additional search fees were timely paid by the applicant. Consequently, this international search report is restricted
to the invention first mentioned in the claims; it is covered by claims Nos.:

Remark on Protest D The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest and, where applicable, the
payment of a protest fee.

D The additional search fees were accompanied by the applicant’s protest but the applicable protest fee
was not paid within the time limit specified in the invitation.

No protest accompanied the payment of additional search fees.

Form PCT/ISA/210 (continuation of first sheet) (January 2015)
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Information on patent family members

International application No.

PCT/EP2019/080257

Patent document

Publication date

Patent family member(s)

Publication date

cited in search report (day/month/year) (day/month/year)
JP S$63135214 A 07 June 1988 JP HO0818345 B2 28 February 1996
JP S63135214 A 07 June 1988
uUs 5474134 A 12 December 1995 DE 4101106 A1l 23 July 1992
EP 0495219 A2 22 July 1992
JP HO0542613 A 23 February 1993
us 5474134 A 12 December 1995
EP 1977875 Al 08 October 2008 CN 101279497 A 08 October 2008
EP 1977875 Al 08 October 2008
JP 4510901 B2 28 July 2010
JP 2008254424 A 23 October 2008
KR 20080089842 A 08 October 2008
JP 4379874 B2 09 December 2009 CN 101005934 A 25 July 2007
JP 4379874 B2 09 December 2009
JP 2006056106 A 02 March 2006
KR 20070053263 A 23 May 2007
™ 1250071 B 01 March 2006
WO 2006019088 Al 23 February 2006
DE 102017101595 B3 30 May 2018 BR 112019014172 A2 11 February 2020
CA 3049611 Al 02 August 2018
CN 110225831 A 10 September 2019
DE 102017101595 B3 30 May 2018
EP 3573841 Al 04 December 2019
JP 2020506087 A 27 February 2020
KR 20190108582 A 24 September 2019
™ 201838822 A 01 November 2018
us 2019381821 Al 19 December 2019
WO 2018138082 Al 02 August 2018
CN 108749282 A 06 November 2018 NONE
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2019/080257

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDE!

INV. B29C45/00 B29C45/14
ADD.

S
B29C45/16 B32B37/00 B41F16/00

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B29C B32B B41L BA4lF

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

7. Juni 1988 (1988-06-07)

Y Zusammenfassung
Abbildungen 1, 3
Seite 67 - Seite 69

12. Dezember 1995 (1995-12-12)

Y Abbildungen 1-3
Spalten 3, 4
Zusammenfassung
Anspruch 1

X JP S63 135214 A (HASHIMOTO FORMING CO LTD)

X US 5 474 134 A (SPOETZL MARKUS [DE] ET AL)

1-11,
17-20,
27-30,
35-40
12-16,
21,
23-26,
31-34

1,17-20,
27,28,
35-40
12-16,
21,
23-26,
31-34

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen

"A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach
dem internationalen Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)

"O" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

"T" Spétere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung flur einen Fachmann naheliegend ist

"&" Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

13. Marz 2020

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

23/03/2020

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Bevoliméchtigter Bediensteter

Raicher, Gerald

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2019/080257

C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

Y
A

EP 1 977 875 Al (SAMSUNG ELECTRONICS CO
LTD [KR]) 8. Oktober 2008 (2008-10-08)
Zusammenfassung; Abbildungen 1-7

Absdtze [0023] - [0055]

HERBST R ET AL: "DIE DREIFACHE
KOMBINATION MEHRKOMPONENETEN-SPRITZGIESSEN
VON THERMOPLASTEN ELASTOMEREN UND
DUROPLASTEN",

KUNSTSTOFFE, CARL HANSER VERLAG, MUNCHEN,
DE,

Bd. 90, Nr. 10,

1. Oktober 2000 (2000-10-01), XP000965889,
ISSN: 0023-5563

Seite 2, rechte Spalte - Seite 3, linke
Spalte; Abbildungen 1, 2

JP 4 379874 B2 (SORAANA TECHNO KK)

9. Dezember 2009 (2009-12-09)

Absédtze [0015] - [0025]; Abbildungen 1, 2,
4

DE 10 2017 101595 B3 (LEONHARD KURZ
STIFTUNG & CO KG [DE])

30. Mai 2018 (2018-05-30)

Absédtze [0009], [0010]; Anspriiche 1-27;
Abbildungen 1-7

CN 108 749 282 A (DONGGUAN CITY GOLDEN
FAME PRINTING CO LTD)

6. November 2018 (2018-11-06)

Absdatze [0001] - [0005], [0015] - [0018]

12,13,31
22

14,16,
32,34

15,33

21,23-26

22

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)
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Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP2019/080257
Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |:| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

m Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)




Internationales Aktenzeichen PCT/ EP2019/ 080257

WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-11, 17-20, 27-30, 35-40

Methode und Vorrichtung zum Aufbringen einer Deckschicht.

2. Anspriiche: 12, 13, 31

Methode und Vorrichtung zum Bedrucken.

3. Anspriiche: 14-16, 32-34

Methode und Vorrichtung zum Vorbehandeln und/oder zur
Qualitdatspriifung.

4. Anspriiche: 21-23, 26

Methode umfassend die Verwendung einer HeiBpragefolie.

5. Anspriiche: 24, 25

Methode umfassend die Verwendung einer oder mehrerer
Einleger in Form von einem oder mehreren Folienelementen.
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Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2019/080257

Im Recherchenbericht
angefihrtes Patentdokument

Datum der

Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der

Veroffentlichung

JP $63135214 A

US 5474134 A
EP 1977875 Al
JP 4379874 B2

DE 102017101595 B3

07-06-1988

09-12-2009

30-05-2018

JP HO818345
JP 563135214
DE 4101106
EP 0495219
JP HO542613
us 5474134
CN 101279497
EP 1977875
JP 4510901
JP 2008254424
KR 20080089842
CN 101005934
JP 4379874
JP 2006056106
KR 20070053263
TW 1250071
WO 2006019088
BR 112019014172
CA 3049611
CN 110225831
DE 102017101595
EP 3573841
JP 2020506087
KR 20190108582
TW 201838822
US 2019381821
WO 2018138082
KEINE

28-02-1996
07-06-1988

23-07-1992
22-07-1992
23-02-1993
12-12-1995

08-10-2008
08-10-2008
28-07-2010
23-10-2008
08-10-2008

25-07-2007
09-12-2009
02-03-2006
23-05-2007
01-03-2006
23-02-2006

11-02-2020
02-08-2018
10-09-2019
30-05-2018
04-12-2019
27-02-2020
24-09-2019
01-11-2018
19-12-2019
02-08-2018

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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