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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft spritzgegossene
Kunststoffteile mit einem Textiloberflachenbereich
und ein Verfahren zur Herstellung dieser Teile, bei
dem die Textilrander in einer sehr wirksamen und as-
thetisch ansprechenden Weise gesichert sind. Die
Teile werden mit einem guten Erscheinungsbild, ge-
nauen Abmessungen, dinnem Teilquerschnitt und
stabilen, sicheren Stoffrandabdeckungen hergestellt.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Es gibt eine Anzahl von Verfahren, um eine
Oberflachenschicht aus Textil (Stoff), wie etwa Leder
oder Kunstleder, auf die gesamte oder ein Teil der
Oberflache von gebildeten Kunststoffteilen bereitzu-
stellen. Die Verwendung eines Spritzgul3verfahrens
und der Voreinfuhrung eines Texiloberflachenstiicks
vor oder in die Form ist in JP 54-018,039; JP
57-029,436; DE 4,015,071; EP 1,157,799; und US
Patent Nr. 4,849,145 diskutiert.

[0003] In JP 54-018,039 ist ein Textilstoff in der
Form gehalten und gegen die entgegengesetzte Sei-
te des Formhohlraums durch injizierten Kunststoff
gehalten. DE 4,015.071 und JP 57-029,436 lehren
den Gebrauch eines Films zwischen dem Textilstoff
und dem eingespritzten, geschmolzenen Kunststoff.
In EP 1,157,799 ist ein Textilstoff anfanglich laminiert,
um ein formbares thermoplastisches Blatt zu bilden
und dann wird eine Vorform vorbereitet, indem im all-
gemeinen das laminierte Material geformt wird, z. B.
durch Tiefziehen, um im allgemeinen dem fertigges-
tellten Teildesign zu entsprechen. Dann wird die Vor-
form in die Einspritzform eingeflihrt, wo der ge-
schmolzene Kunststoff eingespritzt wird und die Tex-
til/Blatt laminierte Vorform bildet die gesamte oder ei-
nen Teil der dulieren Flache des fertiggestellten Teils.
Keine dieser Schriften erwahnt jedoch irgendeine
Technik zur Sicherung und Abdeckung der Textilran-
der.

[0004] In US Patent Nr. 4,849,145 sind Lederstoffo-
berflachen an gebildeten Kunststoffteilen vorgese-
hen. In dieser Referenz ist der eingespritzte Kunst-
stoff, der das Teil bildet, dazu gedacht, zu den Ran-
dern des eingeflihrten Textilstlicks zu strdbmen, um an
den Umfangsrandern des Lederstoffes anzuliegen
und diese abzudichten. Es ist jedoch herausgefun-
den worden, dal} dieses Verfahren in einem unan-
sehnlichen Teilerscheinungsbild resultiert, da der
Textilrand nicht konsistent durch den eingespritzten
Kunststoff abgedeckt ist. Der sich ergebende Textil-
stoff/Kunststoffzwischenraum oder Rand, der an dem
Oberflachenteil sichtbar ist, ist wenigstens z. T. offen
und/oder irregular.

[0005] DE-A-4 228 283 offenbart einen Gegenstand
gemal’ dem Oberbegriff von Anspruch 1 und ein Ver-

fahren gemafl dem Oberbegriff von Anspruch 6.

[0006] Somit erfordert jegliches dieser Verfahren
nachfolgende Verfahrensschritte zum Schneiden
oder Trimmen des Textilstoffes und/oder zum Abde-
cken der Rander in einer gewissen Weise, um siche-
re und asthetisch ansprechende Textilrander bereit-
zustellen. Die Befestigung und der Gebrauch eines
getrennten Trimmstlicks ist nicht akzeptabel, da es
mehrfache Stiicke und Montageschritte erfordert, um
ein akzeptables Erscheinungsbild zu erhalten, und
diese zusatzlichen Stiicke erfordern eine grofiere
Teildicke und mehr Raum. Dieses Verfahren resultiert
ebenfalls in einem Trimmstlck, das in einfacherer
Weise von der Textiloberflache trennbar ist. Die Pro-
bleme mit Textilrandern sind insbesondere bei Textil-
stoffen angesprochen, die in leichter Weise in dem
ersten Spritzschritt komprimiert werden und die nach
Entfernen des ersten Formhohlraums in erheblicher
Weise expandieren.

KURZBESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0007] GemalR Anspruch 1 stellt die vorliegende Er-
findung ein Kunststoffformteil mit einem Kunststoff-
substratteil mit einem aufgeklebten Stiick textiler
Oberflache bereit, wo mindestens ein Teil der Stoff-
rander und der an die Rander angrenzenden Stoffo-
berflache durch ein angeformtes randbedeckendes
Kunststoffteil Uberlappt sind. Vorzugsweise ist das
angeformte, randbedeckende Kunststoffteil ein
spritzgegossenes oder formgeprefites Kunststoffteil
und weiter bevorzugt ist es ausgewahlt aus der Grup-
pe bestehend aus warmeerhartendem Polyurethan,
warmeerhartendem Epoxiharz, warmeerhartendem
Silikon und aus den Thermoplasten Polycarbonat
(,PC"), ABS, Polypropylen (,PP), hochschlagfestem
Polystyrol (,HIPS"), Polyethylen (,PE"), Polyester,
Polyacetyl, thermoplastischen Elastomeren, thermo-
plastischen Polyurethanen (,TPU"), Nylon, lonome-
ren, Polyvinylchlorid (,PVC") und Mischungen von
zwei oder mehreren dieser Thermoplasten. Diese Er-
findung ist insbesondere anwendbar fir Formteile,
bei denen der Textilstoff ein Kunstleder oder Velour-
leder und/oder der Textilstoff Hohlrdume oder Offnun-
gen und innere Stoffrander aufweist. Gemall An-
spruch 6 stellt die vorliegende Erfindung ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Kunstsstoffformteils dieses
Typs bereit, wo ein randbedeckendes Kunststoffteil
auf wenigstens einen Teil der Stoffrander und den
Réandern einer Substratkomponente mit einem aufge-
klebten Stoffmaterial angrenzenden Stoffoberflachen
geformt ist und sie Uberlappt. Vorzugsweise ist das
randbedeckende Teil, welches die Rander des Stoff-
stiicks Uberlappt, durch SpritzgieBen oder Strang-
pressen oder durch Reaktionsspritzgief3en in einem
zweiten Bildungsschritt gebildet. Bei einem bevor-
zugten Verfahren dieses Typs verwendet der zweite
Bildungsschritt einen Stromfiuihrungseffekt mit (a) ei-
nem Hauptstromflihrungshohlraum fiir das Material
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des rand-bedeckenden Kunststoffteils, wobei sich
dieser Hauptstromhohlraum im allgemeinen um den
Bereich der Umfangsrander des Stoffes herum und
aulerhalb dieses Bereiches befindet, und (b) einen
Stoffrandhohlraum, der einen Strom des randbede-
ckenden Materials in einer Richtung aufnimmt, die im
allgemeinen nicht parallel zu den Umfangsrandern
des Stoffes ist.

[0008] Die vorliegende Erfindung stellt daher ein
besseres Stoff-laminiertes Kunststoffteil und ein neu-
es Verfahren und Teildesign bereit, wo wenigstens
ein Teil und bevorzugt die gesamten Stoffrander und
Flachenbereiche nahe den Randern (d. h., der stoffli-
che Bereich von wenigstens 0,1, bevorzugt wenigs-
tens 0,2 mm von den Randern) mit einem zweiten,
angeformten Kunststoff bedeckt sind, das sowohl an
dem Stoff als auch an dem ersten Kunststoffmaterial
klebt. Das Stoffstlick kann ausgewahlt sein aus ei-
nem weiten Bereich von Stofftypen und kann auf eine
erwlinschte Gréle vorgeschnitten, gestempelt oder
geformt sein. Der Stoff wird auf ein erstes Kunststoff-
substratteil geklebt, um ein Stoff-laminiertes Substrat
oder eine Unteranordnung (bevorzugt in einem
Spritzguf3schritt) bereitzustellen, und ein zweites Ma-
terial wird angeformt, um die Stoffrander abzudecken
und eine asthetisch ansprechbare und dauerhafte
Stoffrandabdeckung bereitzustellen. Die richtige
Auswahl der Kombination des ersten Kunststoffsub-
stratmaterials, des Stoffes und des zweiten ange-
formten randbedeckenden Materials liefert das not-
wendige Klebeverhalten um zu verhindern, dall der
Stoff oder das randabdeckende Material delaminiert
oder abgeschalt wird, wenn das Formteil gebraucht
wird.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0009] Fig. 1 ist eine Perspektivansicht der Vorder-
seite eines Probenteils, das gemaR der Erfindung
hergestellt wurde.

[0010] Fig. 2 ist eine Querschnittansicht eines Pro-
benteils, das gemaf der Erfindung hergestellt wurde,
genommen entlang der Linie A-B in Fig. 1.

[0011] Fig. 3 ist eine Querschnittsansicht der ersten
Komponentenbildungsstufe.

[0012] Fig. 4 ist eine Querschnittsansicht der zwei-
ten Komponentenform.

[0013] Fig. 5 ist eine Querschnittsansicht der zwei-
ten Komponentenbildungsstufe.

[0014] Fig. 6 ist eine Perspektivansicht der Rick-
seite eines Probenteils, das gemaf der vorliegenden
Erfindung hergestellt wurde.

GENAUE BESCHREIBUNG

[0015] Die Perspektivansicht von Fig.1 und die
Querschnittsansicht von Fig. 2 (genommen entlang
der Linie AB) eines Probenteils (1), das gemaf der
Erfindung hergestellt wurde, zeigt das Stoffflachen-
stick (10), mit Umrandungsstoffrandbereichen (19)
an den auferen Randern des Stoffflachenstlicks und
wahlweise inneren Stoffrandbereichen (18), wo es
Offnungen oder Lécher in dem Stoffflachenstiick ge-
ben kann, die mit Offnungen, Léchern oder anderen
Designmerkmalen an entsprechenden Stellen an
dem Kunststoffteil entsprechend liegen. Ebenfalls ist
in Fig. 1 die erste oder Substratkomponente (20) ge-
zeigt, die sich uber den Stoff-bedeckten Flachenbe-
reich erstreckt und nicht ganzlich durch Stoff abge-
deckt ist, und die zweite angeformte, randbedecken-
de Komponente (30). Diese Komponente ist als 30B
an den Stoffumrandungsbereichen (19) und als 30A
an den Stoffinnenrandbereichen (18) gezeigt, wenn
es sie gibt. Es gibt Hohlrdume und Offnungen in dem
Teil (91) mit mannigfaltigen Formen und GréRen.

[0016] Fig. 3 ist eine Querschnittansicht eines ers-
ten Bildungsschrittes und der Bildung der ersten Sub-
stratkomponente gemaf der Erfindung. Bei dieser Fi-
gur hat der erste Formteil (50), der als ,Kern" be-
zeichnet werden kann, den zweiten Formteil (70), der
als der erste ,Hohlraum" bezeichnet werden kann,
gegen sich geschlossen. Dies erschafft eine Zwi-
schenflachenteilungslinie (65). Das Stoffflachenstiick
(10) wurde in der Form plaziert und das erstkompo-
nentige Kunststoffmaterial (20) wurde eingespritzt.
Wie zu sehen ist, wird es zwei Hohlrdume oder Off-
nungen in diesem Bereich des fertiggestellten Kunst-
stoffteils (und in den entsprechenden Anordnungen
des Stoffstiickes) geben, wobei die Offnungen den
Bereichen 70A und 70B des zweiten Formteils ent-
sprechen und dadurch gebildet werden. Das vorge-
schnittene Stoffstlick (10) war anfanglich in dem
zweiten Formteil angeordnet und die Stoffflache, die
an der fertiggestellten Teilflache (11) sein wird, wird
gegen das Innere der Form durch eine Unterdruck-
quelle (nicht gezeigt) gehalten. Das geschmolzene
Kunststoffmaterial fur das Substrat oder die erste
Komponente ist in die Form durch ein Einspritztor
(nicht gezeigt) bei einer Rate und einem Druck einge-
spritzt worden, die ausreichend sind, die Form zu fl-
len, das Stoffstiick vollstandig abzudecken, das Stoff-
stiick gegen die Formflache zu komprimieren und
das Kunststoff an die Ruckseite des Stoffstiicks (12)
zu kleben. Das eingespritzte Kunststoffmaterial wird
ebenfalls im allgemeinen die komprimierte Dicke der
umfanglichen Rander des Stoffes (13) und die inne-
ren Rander des Stoffes (14) an den Offnungen oder
Hohlrdumen abdecken.

[0017] In Fig. 3 ist ebenfalls der Gebrauch eines
FluRbeschrankers (22) gezeigt, zu beispielhaften
Zwecken nur an einer Seite des Teils. Wie unten er-
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lautert, ist der Gebrauch eines FluBbeschrankers ein
Verfahren, das verwendet werden kann, um den rich-
tigen Flul des zweitkomponentigen-Kunststoffmate-
rials Uber die Stoffumrandungsrander (13) zu erleich-
tern, wenn die randabdeckende Komponente zuge-
geben  wird. Optional sind ,Kernriicken"
Formabschnitte (52) gezeigt, die in Fig. 3 wahrend
der ersten Komponentenbildungsstufe vorragend ge-
zeigt sind (und in Fig. 4 fur die zweite Komponenten-
bildung zuriickgezogen). In einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung, wenn die-
se Abschnitte dann vor dem zweiten Bildungsschritt
zuriickgezogen sind, gibt es eingeformte FluRkanale,
die an der Ruckseite des ersten Substratmaterials
angeordnet sind, die dann fir Raum fur das Kunst-
stoffmaterial zum Flie3en und Leiten des geschmol-
zenen zweiten, randabdeckenden Materials von dem
Einspritztor sorgen kénnen. Wie weiter unten erlau-
tert wird, macht es diese Technik des Verwendens
von eingeformten FluRkanalen einfacher, angespritz-
te randabdeckende Komponenten an vielfachen in-
neren Stoffrandern (14) vorzusehen, ohne tatsach-
lich das zwischengebildete Stiick von dem ersten Bil-
dungsteil (,Kern") zu entfernen. Dies ist jedenfalls
eine sehr vorteilhaft Form- und Teilgestaltung zur
Verwendung in Kombination mit geeignet angeordne-
ten ,Aufprall"-Flachen fir den zweiten Bildungsschritt
gemal einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform
der vorliegenden Erfindung. Diese FluRkanale sor-
gen fur einen FluR eines zweiten Komponenten-
kunststoff, der im allgemeinen von hinter dem Subst-
rat kommt und dann geleitet werden kann, um die
LAufprall"-Flachen an der Form zu treffen, die im all-
gemeinen der Stoffflache und dem Stoffrand entge-
gengesetzt sind. Diese Aufprall-Flachen sind dann
eine bevorzugte Technik, um den Kunststoffflu auf
den Stoffrand von einer Richtung zu leiten, die im all-
gemeinen senkrecht zu der Stoffflache (im Gegen-
satz zu einen im allgemeinen parallelen Flul}) gerich-
tet ist, wie weiter unten erlautert wird.

[0018] Fig. 4 ist eine Querschnittansicht der Form-
konfiguration vor einem zweiten Bildungsschritt und
vor dem Bilden der zweiten Substratkomponente ge-
maR der Erfindung. Bei dieser Figur ist der zweite
Formteil entfernt worden und durch einen dritten
Formteil (80) ersetzt worden (der als der ,zweite
Hohlraum" bezeichnet werden kann), welcher in &hn-
licher Weise gegen den ersten Formteil (50) ge-
schlossen ist, so da® eine Zwischenflachenuntertei-
lungslinie (65) gebildet wird. Wie zu sehen ist, ist die
erste Komponente mit dem Stoffflachenbereich an
dem ersten Formteil angeordnet geblieben. Wie zu
sehen ist, werden Bereiche 80A und 80B des dritten
Formteils je zwei Offnungen in dem fertiggestellten
Kunststoffteil bilden. Die ,Kernricken" (52) sind in
den Kernformteil zuriickgezogen worden, um FluRRka-
nale (84) fur das zweite Bildungsmaterial zu bilden.
Es gibt typischerweise weitere eingeformte FluRka-
nale (in Eia. 6 gezeigt und weiter unten erlautert), die

den Haupteinspritzpunkt (die Haupteinspritzpunkte)
mit Anordnungen innerer Stoffrander verbinden und
die eingeformten FluRBkanale (84), die in dieser Figur
gezeigt sind, die einen MaterialfluR um die Offnungen
und zu den inneren Stoffrandern bereitstellen.

[0019] Wie an der linken Seite der Formkonfigurati-
on, die in Fig. 4 gezeigt ist, und weiter unten erlautert
wird, zu sehen ist, verwendet ein hinsichtlich der
zweiten, rand-bedeckenden Komponente ein gemaf
der vorliegenden Erfindung vorzugsweise verwende-
tes Teil/Formdesign eine nicht gleichférmige Dicke
fir den Offnungshohlraum (88), was in einer nicht
gleichférmigen Dicke der resultierenden Teilwand re-
sultiert. Dies wird durchgefihrt, um einen gréReren
QuerschnittsfluBbereich (gezeigt als 83 mit Abmes-
sungen X und Y) als einen ,FluBleiter" und einen klei-
neren Stoffrandhohlraumabschnitt (gezeigt als 82 mit
Abmessungen X' und Y') bereitzustellen. Auf diese
Weise stromt der eingespritzte geschmolzene Kunst-
stoff anfanglich im allgemeinen umfanglich um den
Perimeter des Stoffstlicks, aber entfernt von dem um-
fanglichen Stoffrand/Zwischenflache, um einen gro-
Ren Bereich des Hohlraumvolumens zu fillen. Es ist
herausgefunden worden, dal® die Querschnittsflache
des FluBleiters (X-Y) wenigstens 10 % groRer als die
des Hohlraumbereichs bei und Uber dem Stoffrand-
hohlraum (X'-Y") sein soll, um diese Vorziige zu erhal-
ten und ein ,Abstreifen" des Stoffes zu verringern,
wie weiter unten erldutert wird.

[0020] In Eig. 4 ist ebenfalls ein ,FluRbeschranker"
(22) gezeigt, der in der ersten Komponente gebildet
ist, zu Darstellungszwecken nur auf der rechten Seite
gebildet ist. Flulbeschranker kbnnen verwendet wer-
den, um den FluBRweg des geschmolzenen Harzes zu
verengen und einzuschranken, wenn er zu dem Be-
reich der Stoffumrandungsrander geht. Wie weiter
unten erlautert wird, erschafft ein ,FluRbeschranker"
eine Flu¥fihrungswirkung und leitet das zweite ge-
schmolzene Material anfangs entlang des Kanals
(83") und dann uber die Einschrankung in den Rand-
hohlraumbereich (82') und auf die Deckseite des
Stoffes in eine relativ zu der Ebene der Stoffflache
eher senkrechten Richtung. Die Héhe des FluRbe-
schrankers relativ zu dem Stoff in dem Stoffrandhohl-
raum sollte ausreichend sein, daf3 der Stoff von dem
FluR und einem Scheren geschiitzt ist, wenn der
Hauptkorper des geschmolzenen Plastikflusses in
dem FluBleiter oder HauptfluRkanalbereich des Hohl-
raums (83") in einer im allgemeinen parallelen Rich-
tung strémt. Auf diese Weise werden die Kunststoff-
stromungskrafte in dem Stoffrandhohlraum (82 in
Fig. 4) den Stoff nicht von dem Substrat trennen oder
Delaminieren oder den Stoff selbst nicht intern Dela-
minieren.

[0021] Die in Fig. 4 gezeigte Form ist ebenfalls aus-
gestaltet, um einen Kunststoffflu® auf innere Stoff-
randbereiche um die Offnungen bereitzustellen, von
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eingeformten FluBkanalen (84) an der Rickseite der
ersten Komponente in einer im wesentlichen senk-
rechten Richtung ausgehend von einer Prallflache
(23). Der Formteil (80) ist ebenfalls gestaltet, um dem
Stoffoberflachenbereich konform zu sein und eng ge-
gen ihn angepalt zu sein und/oder ist vorzugsweise
mit ,Druckrippen” (81) zwischen dem Hohlraumbe-
reich der zweiten Komponente und dem Stoffoberfla-
chenbereich ausgestattet, um jegliches des zweiten
Formmaterials davon abzuhalten, aus dem beabsich-
tigten Hohlraumbereich ,auszuspritzen" und eine
Schicht oder ein Stlick zu bilden, das zwischen dem
Stoff und dem zweiten Hohlraum (an der Stoffoberfla-
che des fertiggestellten Teils) liegt und einen Oberfla-
chenfehler an der Stoffoberflache erschafft, wenn
das Teil von der Form entfernt ist.

[0022] Fig. 5 ist eine Querschnittansicht des Form-
aufbaus wahrend des zweiten Bildungsschrittes und
nach Einspritzen des zweiten Substratkomponenten-
kunststoffmaterials. Wie gesehen werden kann, ist
das zweite Komponentenmaterial (30) eingespritzt
worden, hat alle FluRkanale gefillt und, wo als 30A
gezeigt, den Stoff an den Umfangsrandbereichen be-
deckt und gesichert und, wo als 30B gezeigt, den
Stoff an den inneren Randbereichen bedeckt und ge-
sichert.

[0023] Fig. 6 ist eine Perspektivansicht der Rick-
seite eines Probenteils (1), das gemaf der Erfindung
vorbereitet wurde. Insbesondere zeigt sie die erste
Substratkomponente (20) mit den Léchern, Leerrau-
men oder Offnungen (91) und das Vorhandensein der
FluBkanale (84 und 86), die mit dem zweiten, randbe-
deckenden Komponentenplastikmaterial gefillt wur-
den. Wie erwahnt wurden die eingeformten FluRka-
nale in der ersten Komponente gebildet, und erlau-
ben wahrend der Bildung der zweiten Komponente
dem zweiten Kunststoffmaterial, entlang der Ricksei-
te des Teils zu den Anordnungen der Offnungen und
entsprechenden Stoffrandbereichen an der Vorder-
seite des Teils zu flieRen. Wie oben erwahnt erlauben
einige dieser eingeformten Kanale (84) dem zweiten
Kunststoffmaterial, um die Offnungen zu strémen und
nach auf’en, um die innere Randbedeckungskompo-
nente an der Teiloberflache der Vorderseite zu bilden,
und einige Kanale (86) erlauben dem Material, ein-
fach diejenigen Offnungen von einem einzelnen Ein-
spritzpunkt oder Tor zu erreichen. In Fig. 6 wurden
diese Kanale mit zweitem Komponentenmaterial ge-
fullt, das von dem Einspritztor (90) um die aufieren
FluBkanale (83) und durch die eingeformten FlufRka-
nale (86) stromt. Wie weiter unten erlautert richtet der
Materialflud von inneren Kanalen (84) vorteilhafter
Weise die zweiten Komponentenmaterialflisse ge-
gen die Prallflachen des zweiten Formhohlraums und
in die inneren randabdeckenden Hohlrdume mit einer
geringen Turbulenz und Scherung hinsichtlich des
Ziehens, Bewegens oder Verdrehens der Stoffran-
der. Indem eine bevorzugte Prallflachenkonfiguration

in dem FluRkanal verwendet wird, der von den einge-
formten FluBkanalen kommt, wird das zweite Material
gerichtet, um auf die Deckseite des Stoffes zu stro-
men und die Rander aus einer Richtung abzudecken,
die im allgemeinen nicht parallel zu der Flache des
Stoffes liegt.

[0024] Die Kunststoffteile gemafy der vorliegenden
Erfindung kénnen hergestellt werden, indem bekann-
te Mehrkomponentbildungstechniken verwendet wer-
den. Eine bevorzugte Mehrkomponentbildungstech-
nik (ebenfalls als Zweischuleinspritzgief3en bezeich-
net) wird gewohnlich vollbracht, indem eine erste ge-
bildete Komponente (,erster SchulR") vorbereitet
wird, die ein angeklebtes oder laminiertes Stofffla-
chenstiick zwischen wenigstens zwei Formteilen (ge-
wohnlich als ein ,Kern" und ein ,Hohlraum” bezeich-
net) hat, die gebildete erste Komponente oder Zwi-
schenkomponente in (oder an) einem der Formteile
(dem ,ersten Formteil") belassen wird und dann ent-
weder (a) wenigstens ein unterschiedliches Formteil
einbewegt wird, (b) das erste Formteil zu einer Posi-
tion gegeniberliegend einem unterschiedlichen
Formteil bewegt wird, oder (c) Verwendung von ei-
nem gleitenden oder beweglichen Abschnitt in der
Form gemacht wird, um fir einen weiteren Hohlraum
zu sorgen. Auf diese Weise wird ein zweiter Hohl-
raum gebildet, entsprechend der erwiinschten ange-
spritzten, randbedeckenden Komponente, und mit
dem erwiinschten Kunststoffmaterial gefillt.

[0025] Eine alternative Mehrkomponentenbildungs-
technik (ebenfalls als EinfuhrspritzgieRen bezeich-
net) wird gewdhnlich vollbracht, indem anfangs ein
erstes Komponententeil oder Zwischenteil (,erster
Schul¥") vollbracht wird, mit einem angeklebten oder
laminierten Stoffflachenstiick in einem Satz von
Formteilen, dieses Zwischenkomponententeil ent-
fernt wird und zu einem zweiten Satz von Formteilen
Uberfihrt wird, zum SpritzgieRen der zweiten Kompo-
nente. Diese zweite Form ist in einer derartigen Wei-
se gestaltet, dal sie mit der ersten gebildeten Kom-
ponente in Kontakt kommt, wie benétigt, um einen
Hohlraum entsprechend der erwiinschten angeform-
ten, randbedeckenden Komponente zu bilden.

Plastiksubstratkomponente mit angeklebtem Stoff-
stlck

[0026] Wie oben erwahnte, kann die erste oder Sub-
stratkomponente durch allgemein bekannte Bil-
dungstechniken vorbereitet werden, die geeignet
sind, das notwendige Kunststoffsubstrat oder Basis-
teil bereitzustellen, welches das Stoffoberflachen-
stick in richtiger Weise angeordnet und ausreichend
angeklebt aufweist. Eine bevorzugte Bildungstechnik
ist SpritzgieRen durch Herstellung eines vorgeschnit-
tenen Stoffstlicks, das in richtiger Weise angeordnet
und ausreichend an einer inneren Formflache in einer
Spritzguf3form wahrend des SpritzguRvorgangs be-
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festigt werden kann. Bei dem Spritzgufschritt wird
geschmolzener Kunststoff in die Form eingespritzt,
fullt die Form aus, entsprechend dem Stoffstiick zu
der Gestalt der Form und laminiert oder bindet simul-
tan das Stoffstiick an dem Kunststoff. Wie weiter un-
ten erlautert wird, kann das Stoffstlick eine Unterstut-
zungsschicht aufweisen, die den Schritt oder den
Vorgang der Adhasion/Laminierung an der Substrat-
komponente erleichtert. Andere geeignete Verfahren
zur Bildung des Substrats und/oder Befestigung des
Stoffes umfassen Strangpressen, Radiofrequenz
(RF) SchweilRen, Schallschweiflen, Thermoformen,
Spritzkompressionsformen, gasunterstiitztes Spritz-
gielRen, StrukturschaumspritzgieBen, mikrozellulare
Schaumbildungstechnologie, laminares Spritzgie-
Ren, Wasserspritzgiel’en, extern-Gasformen, ab-
schergesteuertes Orientierungsformen, und Gasge-
gendrucktreibverfahren.

[0027] Warmeerhartende oder warmehartende
Kunststoffe kdnnen ebenfalls verwendet werden, um
in ahnlicher Weise die stofflaminierte Kunststoffsub-
stratkomponente herzustellen, indem bekannte Tech-
niken fur Reaktionsspritzgielen oder Harztransfer-
formen verwendet werden.

[0028] Die Formoberflache irgendeiner der Formtei-
le kann zu jeglicher bekannten Flachenfertigung ge-
staltet sein, das fur entweder den exponierten Be-
reich des Stoffflachenstlcks, das Erscheinungsbild
oder die Struktur der freigelegten Teile des Kunst-
stoffmaterials erwinscht ist oder eine erwiinschte
Flache bereitstellen, um nachfolgend entweder das
Stoffflachenstiick oder die angespritzte randbede-
ckende Komponente anzubringen oder zu befesti-
gen. Dann tritt wahrend des Einspritzschrittes der
Kunststoff in die Form ein, flllt die Form, bringt das
Stoffstiick in Ubereinstimmung mit der Gestalt der
Form und bringt die Formoberflache/Strich/Struktur
auf die Stoffoberflache oder die Substratmaterialo-
berflache auf.

[0029] Im allgemeinen kann die erste Substratkom-
ponente aus einem breiten Bereich von Kunststoff-
materialien hergestellt werden, einschlie3lich warme-
hartenden Kunststoffen wie etwa Polyurethan, Epoxy
oder warmehartendem Silikon und Thermoplasten
wie ewa Polycarbonaten (,PC"), ABS, Polypropylen
(,PP"), hochschlagfestem Polystyrol (,HIPS"), Polye-
thylen (,PE"), Polyester, Polyacetyl, thermoplasti-
schen Elastomere, thermoplastischen Polyurethanen
(,TPU"), Nylon, lonomer (z. B., Surlyn), Polyvinyl-
chlorid (,PVC") und einschliel3lich von zwei oder
mehrerer dieser Thermoplasten wie etwa PC und
ABS. Diese Materialien kdnnen Pigmente, Zusatze
und/oder Flillstoffe enthalten, die zu benétigten Kos-
ten und/oder Leistungsmerkmalen beitragen, wie
etwa Oberflachenerscheinungsbild, Entflammungs-
widerstandsfahigkeit, Modul, Starke, EMI Abschir-
mung und ahnliches. Das Kunststoffmaterial der ers-

ten Kunststoffsubstratkomponente kann die gleiche
oder unterschiedlich als die fir die zweite randabde-
ckende Komponente sein und kann, aber muf3 nicht
einfach identifizierbar oder unterscheidbar von dem
der zweiten Komponente sein, nachdem der endgdil-
tig gebildete Gegenstand hergestellt ist. Dies hangt
davon ab, ob es eine erfalbare Grenze zwischen den
beiden Kunststoffmaterialien gibt.

[0030] Ein weiter Bereich von Textil (Stoff) Materia-
lien kann fir den Textiloberflachenbereich dieser Er-
findung verwendet werden. Dies ist ein ungeheuerli-
cher Vorteil der Teile und des Verfahrens, die gemaf
der vorliegenden Erfindung vorgesehen sind. Die ge-
eigneten Textilmaterialien umfassen Natur- und
Kunstleder (einschlief3lich sowohl von Ledern als
auch Velourleder) und jegliche Typen von Textilien
oder Textilien ahnlichen Materialien wie etwa geweb-
te Stoffe, Vliesstoffe und Maschenware von natirlich
oder kunstlichen Fasern/Materialien einschlie3lich
ausgeflockten Polyurethanlaminaten, PVC und ande-
ren steifen oder flexiblen Folien oder Flachenmateri-
alien. Die geeigneten ,Stoffe" kdnnen aufweisen La-
minate und Strukturen, die zwei oder mehrere dieser
kombinieren und die Verwendung von einem oder
mehreren von diesen mit einem angeklebten Unter-
stutzungsmaterial. ,Unterstitzungsmaterialien" sind
manchmal eingeschlossen bei den Stoffen, die erhal-
ten und verwendet werden, oder kann zugegeben
werden wenn gebraucht, um besser an dem Substrat
anzukleben, den Stoff zu versteifen und/oder zu ver-
hindern, daR® der geformte Kunststoff in Ubertriebener
Weise in oder durch die Riickseite des Stoffes dringt.
Unterstiitzungsmaterialien kdnnen einen breiten Be-
reich von natlrlich oder kiinstlichen Materialien oder
Textilien umfassen, einschliel3lich Klebstoffe, Vlies-
stoffe und Maschenware von natirlichen oder kinst-
lichen Fasern/Materialien; Folien, Schaume oder Fla-
chenmaterialien eines Kunststoffes wie etwa PC,
PET, PBT, ABS, PAG, 6, PP, HIPS, und Mischungen
von zwei oder mehreren dieser Materialien.

[0031] In einer Ausfuhrungsform der vorliegenden
Erfindung kann eine Schaumschicht vorteilhafterwei-
se als ein Verstarkungsmaterial fir das Stoffstlick
oder eine Zwischenschicht von dem Stoffflachen-
stiick und dem Substratmaterial eingeschlossen wer-
den. Wenn ein Schaum vom komprimierbaren Typ
verwendet wird, kann dies das weiche oder kissenar-
tige Geflhl der Stoffflache bereitstellen oder verbes-
sern. Diese Schicht kann an dem Stoff vorliegen, der
zur Verwendung zugeflihrt wird, oder kann auf einen
Stoff entweder vor oder wahrend der Bildung/Lami-
nierung des Substrats laminiert werden. Im allgemei-
nen kann der Schaum offen- oder geschlossenporig
sein und sollte ausreichend warmewiderstandsfahig
sein, um seine erwinschten Eigenschaften wahrend
der nachfolgenden Verfahrensschritte beizubehalten,
z. B. nicht auf ein inakzeptables Mal} zu schmelzen
oder zu kollabieren. Geeignete Schaumdicken liegen
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in dem Bereich von etwa 5 bis etwa 95 Kilogramm pro
Kubikmeter (kg/m?®), vorzugsweise von etwa 20 bis
etwa 75 kg/m®, abhangig von deren Schichtdicken
und dem MalR der Kissenhaftigkeit oder Kompressi-
on, die erwlinscht ist. Das in dem Schaum verwendet
Kunststoffmaterial kann ein warmehartendes oder
ein thermoplastisches sein und bevorzugte Schaum-
kunststoffschichten umfassen ein geschaumtes war-
mehartendes Polyurethan.

[0032] Das Binden des Unterstiitzungsmaterials an
den Stoff kann durch Flammenlaminierung, Klebebin-
dung, elektromagnetische Strahlbindung, oder ther-
misch initiiertes Kleben wie etwa Dow-Klebefilm er-
reicht werden. Wenn zur Erleichterung der Herstel-
lung des Teildesigns erwiinscht, kann das Stoffober-
flachenstiick mit optionaler Verstarkung geschnitten,
ausgestanzt, geformt, gebildet und/oder durchge-
fuhrt, und zwar durch bekannte Techniken wie etwa
Tiefziehverfahren zur Herstellung vorgebildeter For-
men, die in die Form einzufiihren sind. Abhangig von
der Gestalt des fertiggestellten Gegenstands kann es
offensichtlich unterschiedliche Stofftypen geben, die
in unterschiedlichen Oberflachenabschnitten des Ge-
genstands verwendet werden.

[0033] Im allgemeinen werden die Kombinationen
des Stoffes und des ersten (und zweiten) Komponen-
ten-Kunststoffmaterials ausgewahlt, um ein ausrei-
chendes Kleben zwischen ihnen zu erhalten. Das
Kleben zwischen Stoffoberflachenstiick und erster
Komponente ist derart, da® der Stoff nicht einfach
von dem Teil wahrend der nachfolgenden Verfah-
rensschritte und Behandlung zum Anformen der
Randbeschichtungsschicht entfernt werden kann.
Das Kleben zwischen der zweiten, randbedeckenden
Schicht und dem Stoff und der ersten Substratkom-
ponente ist kritisch, um ein fertiggestelltes Teil zu er-
halten, wo die zwei Komponenten und/oder der Stoff
nicht in einfacher Weise wahrend nachfolgender
Montage eines fertiggestellten Produktis getrennt
werden, welches die stoffoberflachengebildete Struk-
tur verwendet, oder wahrend des Gebrauchs des fer-
tiggestellten Produkts, wo die stoffoberflachengebil-
dete Struktur ein Teil oder enthalten ist.

Angeformte randabdeckende Komponente

[0034] Im allgemeinen kann die angeformte randbe-
deckende Komponente wie die erste Substratkompo-
nente aus einem weiten Bereich von Kunststoffmate-
rialien hergestellt werden, einschlie3lich warmehar-
tenden Kunststoffen wie etwa Polyurethan, Epoxy
oder warmehartendem Silikon und Thermoplasten
wie etwa Polycarbonaten (,PC"), ABS, Polypropylen
(,PP"), hochschlagfestem Polystyrol (,HIPS"), Polye-
thylen (,PE"), Polyester, Polyacetyl, thermoplati-
schen Elastomeren, thermoplastischen Polyuretha-
nen (,TPU"), Nylon, lonomer (z. B., Surlyn), Polyvi-
nylchlorid (,PVC") und einschlieRlich von zwei oder

mehrerer dieser Thermoplasten wie etwa PC und
ABS. Diese Materialien kdnnen Pigmente, Zusatze
und/oder Flllstoffe enthalten, die zu bendtigten Kos-
ten und/oder Leistungsmerkmalen beitragen, wie
etwa Oberflachenerscheinungsbild, Entflammungs-
widerstandsfahigkeit, Modul, Starke, EMI Abschir-
mung und ahnliches. Die Auswahl des zweiten Kom-
ponentenmaterials ist abhangig von dem Erhalt des
erwlinschten Klebens an der ersten Komponente und
dem Stoff kombiniert mit einer erwiinschten Verar-
beitbarkeit und erwlinschtem Erscheinungsbild und
Leistung des fertiggestellten Teils.

[0035] Im allgemeinen werden die Abmessungen
der angeformten randbedeckenden Komponente
(gezeigt als Beispielsabmessungen m, n und p in
Fig. 5) von dem Design des gebildeten Teils und dem
MaR der Genauigkeit und Sorgfalt, mit der das Stoff-
stiick ausgeschnitten werden kann und dann an der
ersten Komponente lokalisiert werden kann, abhan-
gen. Eine langere durchschnittliche Uberlappungsab-
messung, in Fig. 5 als Abmessung m gezeigt (d. h.
Uberlappen eines gréleren Stoffbereichs benachbar-
ter Rander) kann gebraucht werden, um eine gréf3ere
Variabilitatin den Abmessungen des Stoffstiicks, irre-
gulare Schnitte an den Stoffrandern und/oder Variabi-
litdt in der Anordnung des Stoffstlicks in der Form zu
kompensieren (und konsistenter fir perfekte Rander
zu sorgen, wenn es diese gibt). Im allgemeinen sollte
fur die meisten Stofftypen und Formteildesigns die
durchschnittliche Uberlappungsstrecke wenigstens
0,1 Millimeter (mm) sein, bevorzugt wenigstens 02,
mm, weiter bevorzugt wenigstens 0,3 mm und am
meisten bevorzugt wenigstens 0,5 mm. Es sollte
ebenfalls festgehalten werden, dall ein Variieren
und/oder erheblich gréRere Uberlappungsstrecken
fur gewisse erwilinschte Teilasthetiken verwendet
werden kann, wie etwa Logos, die auf den Rand der
Stoffoberflache gebildet sind, und ahnliches. In derar-
tigen Fallen wiirden die Uberlappungsstrecken derar-
tiger asthetischer Flachen offensichtlich nicht ver-
wendet werden, um eine durchschnittliche Uberlap-
pungsstrecke ,zu berechnen", nur die gestaltete oder
Zieliiberlappstrecke fiir die Uberlappungsbereiche,
wo die Randbedeckung allein das Ziel war.

[0036] Die Dicke der Uberlappungsschicht der rand-
bedeckenden Komponente (gezeigt als Beispielab-
messungen (n und p in Fig. 5) wird durch die er-
wlinschten Abmessungen (z. B. ,Dinnheit") und das
Gesamtdesign des fertiggestellten Teils bestimmt.
Wo eine dickere Uberlappungsschicht erwiinscht ist,
kann dies durch die Fahigkeit beeintrachtigt werden,
richtige Abmessungen fur eine groRere Volumenfluf3-
fuhrung bereitzustellen, da das Volumen des Flul3-
fuhrungshohlraums oder Kanals im allgemeinen gro-
Rer als das Volumen des randbedeckenden Hohl-
raums (der Hohlraum, welcher fiir die Uberlappungs-
strecke und Dicke der Komponente sorgt) sein sollte.
Im allgemeinen sollte fur die meisten Stofftypen und
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Formteildesigns die durchschnittliche randbedecken-
de Schichtddicke wenigstens 0,2 Millimeter (mm), be-
vorzugt wenigstens 0,3 mm, weiter bevorzugt we-
nigstens 0,5 mm und am meisten bevorzugt wenigs-
tens 0,7 mm sein. Es sollte ebenfalls festgehalten
werden, dall ein Variieren und/oder eine erheblich
gréRere Dicke fur die randbedeckende Komponente
fur gewisse erwinschte Teilasthetiken wie etwa an-
geformte Logos oder ahnliches verwendet werden
kann. Wie mit der oben erlauterten Uberlappungs-
strecke wirden in derartigen Fallen die Dicke derarti-
ger asthetischer Flachen offensichtlich nicht verwen-
det werden, um eine durchschnittliche Dicke ,zu be-
rechnen", nur die gestaltete oder Zieldicke fiir die
Uberlappungsschichtbereiche, wo die Randbede-
ckung allein das Ziel war.

[0037] Die zweite oder randbedeckende Kompo-
nente wird bereitgestellt oder aufgebracht in einem
Formverfahren (im Gegensatz zur Verwendung von
Klebstoffen oder Verschlissen) an die erste Bil-
dungskomponente (mit einem ausreichend ange-
klebten oder laminierten Flachenstiick) mit einer ther-
moplastischen Schmelzbindung an der gewlinschten
Oberflachenstelle. Geeignete Bildungsverfahren zur
Herstellung des fertiggestellten Teils gemal dieser
Erfindung umfassen SpritzgielRen, Strangpressen,
ReaktionsspritzgieRen, (,REM"), Radiofrequenz (RF)
Schweilden, Schallschweil3en, Thermoformen,
Spritzkompressionsformen, gasunterstiitztes Spritz-
gielRen, StrukturschaumspritzgieBen, mikrozellulare
Schaumformungstechnologie, laminares Spritzgie-
Ren, Wasserspritzgiel3en, externes Gas-formen, ab-
schergesteuertes Orientierungsformen, und Gasge-
gendrucktreibverfahren. Es wird bevorzugt als das
zweite Einspritzen oder der zweite Schul} in einem
LZweischulR" Bildungsverfahren bereitgestellt oder
als der zweite Schritt in einem Einflhrspritzgul3ver-
fahren spritzgegossen, wie sie beide oben beschrie-
ben sind. Durch Bereitstellen der zweiten Komponen-
te als das zweite Einspritzen oder der zweite Schul}
in einem ,Zweischuf}” Bildungsverfahren wird die ers-
te Komponente mit dem angeklebten Stoffstiick in
oder an einem der Formteile gehalten und ein Hohl-
raum fir den zweiten Schufd wird dann bereitgestellt
durch entweder (a) Bewegen in wenigstens ein unter-
schiedliches Formteil (b), Bewegen des ersten Form-
teils zu einer Position gegeniberliegend eines unter-
schiedlichen Formteils, oder (c) dem Gebrauch eines
gleitenden oder beweglichen Abschnitts in der Form
zur Bereitstellung eines weiteren Hohlraums.

[0038] Alternativ das Einfuhrspritzguf3verfahren, die
erste gebildete Komponente mit einem angeklebten
oder laminierten Stoffoberflachenstlick wird in einem
Satz von Formteilen vorbereitet, entfernt und zu einer
zweiten Form Ubergeleitet, zum SpritzgieBen der
zweiten Komponente, und die zweite Form ist in einer
derartigen Weise gestaltet, dal sie mit der ersten ge-
bildeten Komponente in Kontakt kommt, wenn nétig,

und einen Hohlraum bildet, entsprechend der er-
wlinschten angeformten randbedeckenden Kompo-
nente.

[0039] In jeglicher dieser Situationen, wo die zweite
Komponente in einem SpritzguRschritt bei kommerzi-
ell erwiinschten hohen Einspritzraten- und Driicken
zugegeben wird, missen die erste Komponente, die
Formen und das Werkzeug zur Zugabe der zweiten
Komponente gestaltet sein, um ein ,Abstreifen" und
ein ,Tunneln" zu verringern oder zu eliminieren. ,Ab-
streifen” ist die Tendenz des geschmolzenen Harzes,
unter den Stoffrand zu dringen und dann die Tendenz
fur den Stoff, wahrend dieses Bildungsschrittes von
der ersten Komponente getrennt zu werden, insbe-
sondere wenn zweites Schullmaterial parallel zu
dem Stoffrand strdmt, und bei einer ausreichend ho-
hen FluRrate die Rander/Zwischenflache kontaktiert.
»runneln ist, wenn das stromende Harz den Stoff von
dem ersten gebildeten Substrat anhebt und/oder den
Stoff selbst trennt/delaminiert und unter oder durch
den Stoff ,Tunnelt", wenn die Flul¥frontseite einen di-
cken und/oder ungestitzten Bereich des Stoffrands
kontaktiert, der sich im wesentlichen in die FluRvor-
derseite des zweiten SchuRmaterials erstreckt, ins-
besondere wenn der Stoffrand in einer hauptsachlich
senkrechten Richtung kontaktiert ist. Einige Stoffma-
terialien erschweren dieses Problem, wenn diese
nach Entfernen des ersten Formhohlraums nach Bil-
den der ersten Komponente in der Dicke expandieren
oder bei dem zweiten Bildungsschritt unter Kompres-
sion in der Lange expandieren. Diese Expansion
kann verursachen, dal sich der Stoff (ungestitzt) in
den FluRkanal fiir das zweite Bilden erstreckt.

[0040] Der FluR des zweiten Komponentenkunst-
stoffmaterials sollte daher, wenn in den Formhohl-
raum eingespritzt, in richtiger Weise gerichtet und ge-
steuert werden, so dal er Uber die Umrandungs
und/oder inneren Rander des Stoffes an der Grenze
oder dem Zwischenflachenbereich zwischen dem
Stoff und der ersten Komponente strémt und sie be-
deckt. Die Einspritzrate und der Einspritzdruck fiir die
zweite Komponente sollte offensichtlich optimiert und
so grofd wie moglich sein, um die richtigen Kombina-
tionen von Formbefillung, Teildsthetik und Bildungs-
zykluszeit zu liefern. Gleichzeitig muf® das Stofffla-
chenstlick in richtiger Weise proportioniert, geschnit-
ten und relativ zu der zweiten Materialflul3¢front ange-
ordnet werden, um weiter diese Probleme zu vermei-
den.

[0041] Um zu helfen, diese Situationen in dem zwei-
ten Einspritzgu3schritt zu verringern oder zu eliminie-
ren, wurden neue Form- und Teildesigns und Kombi-
nationen von Designs entwickelt, um die Wahr-
scheinlichkeit zu verringern, daf} Kunststoffmaterial
bei einer hohen Rate parallel Giber den Stoffrand/Zwi-
schenflache oder nahe zu ihr stromt. Das normale
thermoplastische Teildesign erfordert es, daf die no-
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minale Dicke des Teils oder der Teilwand im allgemei-
nen gleichférmig ist. Dies wird durchgefihrt, um
gleichférmiges Kunststoffmaterialbefillen Uber das
ganze Teil hinweg zu erzeugen. Anderweitig wird der
geschmolzene eingespritzte Kunststoff bevorzugt in
die gréfReren Abschnitte strémen, wo es einen gerin-
geren FluBwiderstand gibt. Im Gegensatz dazu ver-
wendet das Teil/lFormdesign, das gemal der vorlie-
genden Erfindung entwickelt und vorzugsweise ver-
wendet wird, einen nicht gleichférmige Wanddicke,
um einen groReren QuerschnittsfluRbereich bereitzu-
stellen, der als ein ,FluRfuhrer" dient oder fir eine
FluRfihrungswirkung sorgt. Ein Flufihrungskanal
ist als Kanal 83 in Fig. 4 gezeigt (mit Abmessungen
X und Y) gemeinsam mit entsprechend kleineren
QuerschnittsfluBbereichen an den Stoffrandern (als
Stoffrandhohlrdume bezeichnet und als Kanal 82 mit
Abmessungen X' und Y' in Fig. 4 gezeigt). Die Flul-
fuhrungen oder die FluRfiihrungswirkungen sind in
einer derartigen Weise gestaltet und vorgesehen,
dal das zweite SchuBmaterial anfanglich von dem
Tor in den Hohlraum stréomt und dazu neigt, vorzugs-
weise entlang und durch den Hauptflu3kanal oder die
FluRfiihrung zu strémen, und anfanglich nicht in den
Stoffrandhohlraumabschnitt eintritt. Auf diese Weise
stromt die HauptfluRfront des eingespritzten ge-
schmolzenen Kunststoff parallel zu, aber entfernt von
dem Stoffrand/Zwischenflache, um einen grofRen Be-
reich des Hohlraumvolumens zu fiillen. Der Kunst-
stoff strémt anfangs nicht in den Stoffrandhohlraum-
bereich oder uber oder in Kontakt mit dem Stoff-
rand/Zwischenflache, sondern befiillt eher schrittwei-
se und/oder bei einem nicht parallelen Winkel in das
untere Volumen des Stoffrandhohlraumabschnitts,
und bedeckt die Stoffrander mit einer geringeren pa-
rallelen Flul3scherkraft. Bevorzugt wird dieser Flul
Uber den Rand/die Zwischenflache bei einer verrin-
gerten Rate und/oder in einer nicht parallelen Orien-
tierung naher der senkrechten zu dem Rand gerich-
tet, bevorzugt zwischen 20° und 90° relativ zu der
Zwischenflache. Dies verringert oder eliminiert die
Probleme von Stoffabstreifen, Tunneln oder weiteren
Verlagerung oder Entfernung aufgrund von parallelen
und/oder hohen FluRraten Uber die Zwischenflache.
Wenn ein Fluf3fihrungskanal verwendet wird, sollte
die Querschnittsflache der Flu3fihrung wenigstens
10 % groRer als die Querschnittsflache des Hohl-
raumbereichs sein, der die randbedeckende Kompo-
nente Uber die Stoffrandbereiche liefet, um diese Vor-
teile zu erreichen und ein Stoff-,Abstreifen” zu verrin-
gern.

[0042] Ein weiterer Weg zur wirksamen Bereitstel-
lung einer Flulfihrungswirkung ist es, einen ,Fluf3-
beschranker" zu schaffen, der den Fluweg des ge-
schmolzenen Harzes verengt und einschrankt, wenn
es zu dem Bereich der Stoffrander (Umrandungs
oder innere) von dem HauptfluBkanal gelangt. Vor-
zugsweise wird der FluBbeschranker durch die erste
gebildete Substratkomponente als eine/ein an der

geeigneten Stelle eingeformte(s) oder angeformte(s)
Rippe oder Profil vorgesehen, wie in den Fig. 3,
Fig. 4 und Fig. 5 gezeigt ist, als Merkmal (22) identi-
fiziert. Die FluBbeschrankungstechnik ist insbeson-
dere vorteilhaft, wenn ein Stoff verwendet wird, der
nach dem Bilden der ersten Komponente und dem
Entfernen/der Anderung des ersten Formhohlraums
expandiert. Nach seiner Expansion kann es sein, dal}
die Stoffrander nicht gut an der ersten Komponente
angeklebt sind und/oder an einigen Stellen gelockert
sind. Der FluBRbeschranker erschafft eine Fluffih-
rungswirkung und leitet das zweite Bildungsmaterial
anfanglich entlang des Kanals (als 83" in Fig. 4 ge-
zeigt) und dann in den Randhohlraumbereich (als 82"
in Fig. 4 gezeigt) und auf die Deckseite des Stoffes in
einer eher senkrechten Richtung. Der Flul3beschran-
ker sollte nahe dem Stoffrand/Zwischenflache ange-
ordnet sein, typischerweise innerhalb etwa 4 Millime-
ter (mm). Die Hohe des FluRbeschrankers relativ zu
dem Stoff in dem Stoffrandhohlraum sollte ausrei-
chend sein, da® der Stoff von dem Flul3 und der
Scherung geschiitzt ist, wenn der Hauptkdrper des
geschmolzenen Kunststoffs in der FluRfihrung oder
dem HauptfluBkanalbereich des Hohlraums (83" in
Eig. 4) in einer im allgemein parallelen Richtung
stromt. Auf diese Weise werden die Kunststoffstro-
mungskrafte in dem Stoffrandhohlraum (82" in Fig. 4)
den Stoff nicht von dem Substrat trennen oder dela-
minieren und/oder nicht den Stoff selbst intern dela-
minieren. Typischerweise sollte der FluBbeschranker
hoch genug sein, um in ausreichender Weise ge-
schmolzenen Kunststoffflu Gber den Stoffrand um-
zuleiten, bevorzugt ist der Beschranker héher als die
Hoéhe des Stoffes in dem Stoffrandbereich des Hohl-
raums.

[0043] Ein weiterer Weg, um zu verhindern, daf% der
Stoff von dem ersten Gebilde abgestreift wird, ist, ein
Hohlraumdesign einzubauen, das den Fluf3 des ein-
gespritzten zweiten Materials im allgemeinen senk-
recht auf eine ,Prall" Flache an der Form und auf die
Stoffoberflache bei dem Stoffrand richtet (im Gegen-
satz dazu, gegen und auf den Stoff in einer im we-
sentlichen coplanaren Richtung zu strémen). Diese
Gestaltung verwendet einen FluRkanal/Hohlraum mit
wenigstens einem spitzen Winkel in dem FluBweg,
um zu verursachen, daf} das eingespritzte geschmol-
zene zweite Material die Formwand gegenuber der
Stoffoberflache (d. h. die Prallflache) kontaktiert, be-
vor die Stoffoberflache kontaktiert wird und nachfol-
gend uber den Stoffrand in einer Weise stromt, in der
es diesen nicht von dem ersten Substratteil drangt
oder wegzieht. Dies ist in den Fig. 4 und Fig. 5 ge-
zeigt, wo die Formprallflachen als (23) identifiziert
sind.

[0044] Die Verwendung von Mehrkomponentenfor-
men erfordert es, dall ein zweiter Formhohlraum in
Kontakt mit der vorderen asthetischen Flache des
Stoffes kommt, und zwar vor oder wahrend der Bil-
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dung der zweiten Komponente. Bei der Bildung der
zweiten Komponente sind geeignete MalRnahmen er-
forderlich, um Probleme zu verhindern, die mit dem
zerstorerischen Knaueln der Stoffoberflachenstruktur
in Beziehung stehen, wie auch, um zu verhindern,
dal} das zweite Material auf3erhalb des beabsichtig-
ten zweiten Hohlraumbereiches ,spritzt" oder ,tun-
nelt". Ein ,Spritzen" kann dazu fihren, da® Schichten
oder Stlicke des zweiten Kunststoffmaterials gebildet
werden, die auf der Stoffoberflache liegen, wahrend
ein ,Tunneln" es dem Kunststoffmaterial erlaubt, un-
ter dem Stoff oder durch das Stoffmaterial selbst zu
stromen. Beide Effekte stellen Probleme dar und
schaffen einen Oberflachendefekt an der Stoffober-
flache, wenn das Teil aus der Form entfernt wird.
Spezielle Gestaltungstechniken mussen verwendet
werden, welche die asthetische Beeintrachtigung an
der Stoffoberflache minimieren. In dieser Hinsicht
sollte eine zweite Formhohlraumoberflache derart
gestaltet sein, dal sie den Stoffoberflachenbereich in
ausreichender Weise komprimiert, bevorzugt eng
einzwangt oder bis zu einem Punkt druckt, dal® das
zweite SpritzgiefRen kein Kunststoffmaterial zwischen
die Hohlraum/Stoffzwischenflache spritzt, aber ohne
den Stoff in zerstorerischer Weise zu driicken. Es ist
herausgefunden worden, daR® diese Hohlraumober-
flache den Stoff vorzugsweise komprimiert oder
druckt auf wenigstens die Dicke, welche sie hatte, als
sie unter Formdruck in dem originalen Hohlraum
komprimiert wurde, abhangig von der Viskositat und
dem Einspritzdruck des zweiten Bildungsmaterials.

[0045] Eine weitere bevorzugte Gestaltungstechnik
zur Hilfe der Minimierung von Spritzen oder Tunneln
dieses Typs ist eine sogenannte ,Druck (Kndll) Rip-
pe", in den Eig. 4 und Fiq. 5 als (81) gezeigt. Bei die-
ser Ausfihrungsform der Erfindung sollte der zweite
Komponentenformhohlraum (80) derart gestaltet
sein, dal} es einen Vorsprung oder eine Rippe in dem
Bereich an oder nahe dem Stoffrand gibt, der/die den
ganzen Weg um die Rander der Stoffoberflache geht,
wo dieser mit der randbedeckenden Komponente zu
Uberlappen ist. Diese Rippe wird den Stoff eng ein-
zwangen oder quetschen und zwar bis zu einem
Punkt, daR das zweite SpritzgieRen kein Kunststoff-
material zwischen die Hohlraum/Stoffzwischenflache
spritzt, und kann das Mal verringern, auf das der
Rest der Stoffoberflache komprimiert oder gedriickt
werden mul3. Diese Druckrippe ist in den Fig. 4 und
Fig. 5 als (81) identifiziert. Die ,Druckrippe" des zwei-
ten Formhohlraums sollte den Stoff nicht schneiden,
aber sollte den Stoff in ausreichender Weise zusam-
mendriicken oder kniillen, abhangig von der Natur
der Systemkomponenten wie etwa dem Stoff, erstem
und zweitem Bildungsmaterial und zweiten Bildungs-
bedingungen. Vorzugsweise drickt die Druckrippe
den Stoff auf nahe der Oberflache des darunterlie-
genden Substratkunststoffes.

[0046] In einer weiteren Ausflihrungsform der vor-

liegenden Erfindung, wo die zwei randbedeckende
Komponente Stoffrander um mehrfache Offnungen in
der stoffbedeckten Flache des Teils abdecken muf}
und es erwinscht ist, die Einspritzéffnungen oder
Tore in den Formteilen zu minimieren, sind die FluR3-
kanale zum Zubringen des zweiten Kunststoffmateri-
als zu allen oder einem Teil dieser Stoffrander um die
Offnungen vorzugsweise in der ersten Substratkom-
ponente angeordnet, an der Ruckflache oder der Sei-
te entgegengesetzt der Stoffoberflachenseite. Dies
ist insbesondere vorteilhaft dahingehend, da der
FluR des zweiten Materials durch diese Kanale in
sehr einfacher Weise gegen Prallflachen und auf die
Stoffrander gerichtet werden kann, wenn er von hin-
ter der Ebene der Stoffoberflache nach au3en gerich-
tet wird. Eingeformte FluBkanale sind in den Fig. 4,
Fig. 5 und/oder Fig. 6 als (84 und 86) identifiziert.

[0047] In alternativen Ausfihrungsformen kann die
zweite randbedeckende Komponente auf die erste
Komponente und die Stoffrdnder unter Verwendung
von weiteren bekannten Techniken gebracht werden.
Unter Verwendung eines StrangprefRvorgangs kon-
nen die Stoffstlickrander bedeckt werden, indem ein
Hohlraum geschaffen und ein warmehartendes oder
thermoplastisches Material bereitgestellt wird. War-
mehartende oder warmehartbare Kunststoffe knnen
ebenfalls verwendet werden, um in einer ahnlichen
Weise die zweite randbedeckende Komponente be-
reitzustellen, unter Verwendung von bekannten Tech-
niken flr Reaktionsspritzgiel’en. Unter Verwendung
eines SchallschweilRvorgangs wird die zweite Kom-
ponente angeformt durch Erwarmen der Kontaktfla-
chen oder von Bereichen, unter Verwendung von Ul-
traschallenergie. Eine randbedeckende Komponente
kann in einem Thermoformverfahren angeformt wer-
den, indem Stoff in die Thermoform-Form plaziert
wird und ein Plastikflachenmaterial bis zu einem
Schmelzen und einer Formtemperatur erhitzt wird,
und dann nachfolgend das Kunststoffflachenstiick
Uber den eingefuhrten Stoff geformt wird.

BEISPIELE

[0048] Ein Teil gemal der vorliegenden Erfindung
wie in Fig. 1 gezeigt wurde gestaltet und hergestellt
im allgemeinen wie in den Fig. 1 bis Fig. 6 gezeigt
und oben erlautet. Der Stoff ist ein Polyestervlies-
stoff, welcher mit einem Polycarbonatfilm von 0,005
inch (etwa 0,015 mm) durch die Verwendung ther-
misch initiierten Klebstoffes, Dow-Klebstofffilm, lami-
niert wurde. Das Laminieren wurde bei 220°C (Soll-
werttemperatur zur Erwarmung der Rollen) auf einem
Zweirollenlaminierer ausgefiihrt. Das resultierende
Laminat wurde auf die erwiinschte Gré3e und Form
vorgeschnitten (einschlieBlich interner Offnungen),
und zwar derart, daf3 der Stoff die Enden oder Ran-
der des leeren Formhohlraums erreicht, wenn er an
die erwiinschte Stelle zwischen dem Hohlraum und
dem Kern an einer Spritzform eingefiihrt ist. Die er-
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wiinschte Stoffoberflache wird gegen den Hohlraum
gedruckt und unter Verwendung von Unterdruck an
Ort und Stelle gehalten. Das erste Spritzguf3material,
ein PC/ABS Gemisch, wird in die Form eingespritzt
und kommt in Kontakt mit dem PC Film. Der Fluf3 des
eingespritzten Thermoplasten PC/ABS sorgt flr
Druck auf die Rickseite des Stoffes, ausreichend zur
Bildung des Stoffes in der Form der Hohlraumflache.
Der PC/ABS Thermoplast klebt an dem PC Film der
an der Rickseite des Stoffes ist und dieser Schritt
sorgt flr eine Substratkomponente mit einem aufge-
klebten Stoffmaterialstick mit Umrandungsrandern
und einem Oberflachenbereich.

[0049] Das Teil wird dann von der ersten Spritzform
entfernt und in eine zweite Spritzform plaziert, die
schlief3t und einen Formhohlraum bereitstellt. Die ge-
schlossene Form hat Flachen, die sowohl (a) den
Stoffoberflachenbereich derart kontaktieren und
komprimieren, dal die Stoffoberflache zwischen dem
Formhohlraum und Kern komprimiert wird und (b) die
Stoffrander in dem Hohlraum freigelegt 1813, fur den
Flu® und die Bildung der randbedeckenden Kompo-
nente.

[0050] Die zweite Form ist gestaltet, einen FluRfih-
rungshohlraum und einen kleineren Volumenstoff-
randhohlraum zu haben, wie an der linken Seite der
Formkonfiguration in Eig. 4 gezeigt ist, welche voll-
standig um die Umrandungsstoffrander gehen.

[0051] Weitere Teildesignmerkmale umfassen ei-
nen FluRkanal, der in das erste Gebilde wie in Fig. 6
gezeigt eingeschnitten ist und einen Flul von dem
einzelnen Einspritztor zu den Stoffrandern um die
Offnungen erleichtert. Die Gestalt des FluRkanals
und um die Offnungen ist im allgemeinen in den
Fig. 3, Fig. 4 und FEig. 5 gezeigt. Wie allgemein in
den Fig. 4 und Eig. 5 gezeigt ist, ist der zweite Hohl-
raum mit Prallflachen (23) ausgestattet, so dafl3 zu-
sammen mit dem Flufd des zweiten Materials von den
eingeformten FluBkanalen in dem Riicken der ersten
Substratkomponente ein Aufprallen des geschmolze-
nen Kunststoffs an der Hohlraumwand geférdert wird.
Der AusfluB von Kanalen (84) richtet den zweiten
Komponentenmaterialflu gegen die Prallflachen des
zweiten Formhohlraums und in die inneren randbe-
deckenden Hohlrdume und auf die Deckseite des
Stoffes und die Rander von eine Richtung im wesent-
lichen senkrecht zu der Ebene des Stoffes. Dieser
FluR des randbedeckenden Materials Gber die inne-
ren Stoffrander in dieser Weise minimiert oder elimi-
niert ein Stoffabstreifen in den Richtungen der Stoff-
rander. Die erzielten durchschnittlichen Uberlap-
pungsstrecken variierten fur die unterschiedlichen
Offnungen und fiir den Rand, in dem Bereich von
etwa 0,2 bis 2,0 Millimeter. Die erzielte Durchschnitts-
dicke der Uberlappungsschicht variiert ebenfalls fiir
die unterschiedlichen inneren Offnungen und fiir den
Rand, in einem Bereich von 0,4 bis 1,0 Millimeter.

[0052] Nach Offnen der ersten Formen und Auswurf
der ersten Komponente von dem ersten Bildungs-
schritt expandiert der Stoff etwa 0,3 bis 0,5 mm von
der komprimierten Dicke. In dem zweiten Bildungs-
schritt gibt es Druckrippen wie in den Fig. 3, Fig. 4
und Fig. 5 gezeigt (81), die die Stoffdicke um etwa
0,08 mm geringer komprimieren, als die komprimierte
Dicke wahrend des ersten Bildungsschrittes.

[0053] Ein zweiter Thermoplast, TPU, wird in die
Form eingespritzt und bedeckt und verschliel3t den
Stoffrandbereich. Wenn das Teil von der Form ent-
fernt wird, gibt es ein attraktives fertiggestelltes Teil
mit einem gut gesicherten und abgedichteten Stoffo-
berflachenbereich. Der Randabdeckungsbereich mit
einer TPU Oberflachenschicht erzeugt ein erwiinsch-
tes weiches Berthrungsgefiihl.

Patentanspriiche

1. Kunststoffformteil (1) mit einem Kunststoffsub-
stratteil (20) mit einem aufgeklebten Stlick (10) mit
textiler Oberflache, wo mindestens ein Teil der Stoff-
rander (13, 14) und der an die Rander angrenzenden
Stoffoberflache durch ein angeformtes randbede-
ckendes Kunststoffteil (30) Uberlappt sind, wobei das
Stoffmaterial des Stiicks mit textiler Oberflache aus-
gewahlt ist aus natirlichem und synthetischem Leder
und Veloursleder und aus textilen oder textilartigen
Materialien wie Webstoffen, Vliesstoffen und Ma-
schenware aus naturlichen oder synthetischen Fa-
sern/Materialien, dadurch gekennzeichnet, dass
das Substratteil die komprimierte Dicke der Rander
des Stoffes bedeckt, wobei das randbedeckende Teil
an die Substratteiloberflache, auf die das Stick mit
textiler Oberflache geklebt ist, angeformt ist.

2. Formteil nach Anspruch 1, wobei das ange-
formte, randbedeckende Teil ein spritzgegossenes
oder formgepresstes Kunststoffteil ist.

3. Formteil nach Anspruch 2, wobei das ange-
formte, randbedeckende Teil ein Kunststoff ist, der
ausgewahlt ist aus der aus warmhartendem Polyure-
than, warmhartendem Epoxidharz, warmhartendem
Silicon und aus den Thermoplasten Polycarbonat,
ABS, Polypropylen, hochschlagfestem Polystyrol,
Polyethylen, Polyester, Polyacetyl, thermoplasti-
schen Elastomeren, thermoplastischen Polyuretha-
nen, Nylon, lonomeren, Polyvinylchlorid und Mi-
schungen von zwei oder mehr dieser Thermoplaste
bestehenden Gruppe.

4. Formteil nach Anspruch 1 mit Hohlrdumen
oder Offnungen und inneren Stoffrandern.

5. Formteil nach Anspruch 1, wobei der Stoff ein
Kunstleder oder Veloursleder ist.

6. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-
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formteils (1) mit einem Stiick (10) mit textiler Oberfla-
che, wobei das Verfahren die folgenden Schritte um-
fasst: (a) in einem ersten Schritt Formen eines Sub-
stratteils (20) mit einem aufgeklebten Stiick (10) aus
Stoffmaterial mit Randern (13, 14) und einer Oberfla-
che; (b) in einem zweiten Schritt Anformen eines
randbedeckenden Teils, das mindestens einen Teil
der Stoffrander und der an die Rander angrenzenden
Stoffoberflache, aber nicht die gesamte Stoffoberfla-
che Uberlappt; wobei das Stoffmaterial des Stiicks
mit textiler Oberflache ausgewahlt ist aus naturli-
chem und synthetischem Leder und Veloursleder so-
wie textilen oder textilartigen Materialien wie Web-
stoffen, Vliesstoffen und Maschenware aus natirli-
chen oder synthetischen Fasern/Materialien; und da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem ersten For-
mungsschritt das geformte Substratteil die Rickseite
der Stoffrander bedeckt und sich tGber mindestens ei-
nen Teil der Stoffrdnder hinaus erstreckt und nicht
ganz mit Stoff bedeckt ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei das rand-
bedeckende Teil, das die Rander des Stoffstiickes
Uberlappt, in dem zweiten Formungsschritt durch
SpritzgieRen oder Strangpressen angeformt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, wobei das rand-
bedeckende Teil, das die Rander des Stoffstiickes
Uberlappt, in dem zweiten Formungsschritt durch Re-
aktionsspritzgieRen angeformt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wo der
zweite Formungsschritt einen Stromfuhrungseffekt
nutzt mit (a) einem Hauptststromfihrungshohlraum
fur das Material des randbedeckenden Kunststoff-
teils, wobei sich dieser Hauptstromhohlraum im All-
gemeinen um den Bereich der Umfangsrander des
Stoffes herum und auferhalb dieses Bereichs befin-
det, und (b) einem Stoffrandhohlraum, der einen
Strom des randbedeckenden Materials in einer Rich-
tung aufnimmt, die im Allgemeinen nicht parallel ist
zu den Umfangsrandern des Stoffes.

10. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wo der
zweite Formungsschritt einen Stromfuhrungseffekt
mit einem auf dem Substratteil des ersten Schrittes
befindlichen Durchflussbegrenzer nutzt, der den
Hauptstrom des randbedeckenden Materials in dem
Hauptkanal halt, der von dem Stoffrandhohlraum ent-
fernt ist, und seinen Strom in den Stoffrandhohlraum
auf eine Richtung begrenzt, die im Allgemeinen nicht
parallel ist zu den Randern des Stoffes.

11. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wo einge-
arbeitete Stromungskanale in dem Substratteil des
ersten Schrittes vorgesehen sind, die einen Strom
von Kunststoffmaterial des zweiten Schrittes zu den
inneren Stoffrdndern um eine oder mehrere Offnun-
gen oder Hohlrdume in dem Kunststoffteil herum be-
reitstellen.

12. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, wo sich in
dem Strédmungskanal eine Prallflache befindet, die
den zweiten Kunststoffstrom von der Prallflache auf
die Stoffoberflache und Uber die Stoffrander lenkt.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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