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(54) Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Formteils.

(57) Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur Herstellung
eines mehrlagigen Formieils (2), insbesondere eines Verklei-
dungsteils fiir ein Kraftfahrzeug, bei dem zwischen einer Trager-
schicht (6) und einer Dekorschicht (7) zumindest bereichswei-
se eine Zwischenschicht (8) ausgebildet wird. Dabei werden die
Tréagerschicht (6) und die Dekorschicht (7) in einem Formhohl-
raum (5) eines Formwerkzeuges (1) angeordnet, wobei zumin-
dest bereichsweise zwischen der Trdgerschicht (6) und der De-
korschicht (7) zumindest ein Hohlraum (9) ausgebildet wird. An-
schliessend wird im Hohlraum (9) die Zwischenschicht (8) aus-
gebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Formteils, insbesondere eines Verkleidungs-
teils fir ein Kraftfahrzeug, bei dem zwischen einer Tragerschicht und einer Dekorschicht zumindest bereichsweise eine
Zwischenschicht ausgebildet wird.

[0002] Aus der EP 1 287 961 A2 ist ein Verkleidungsteil sowie in Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von
mehrlagigen Verkleidungsteilen, insbesondere von Innenverkleidungs-teilen flr Kraftfahrzeuge, bekannt geworden. Die-
ser mehrlagige Verkleidungsteil weist mindestens eine Trageschicht, eine Dekorschicht und eine aus thermoplastischem
Kunststoff bestehende Schaumstoffschicht auf, die partiell mindestens einen Bereich mit grdsserer Weichheit und/oder
Stoss - Absorbtionsfahigkeit bzw. Materialstarke aufweist. Diese Schaumstoffschicht geht allmahlich mit mindestens ei-
nem Randteil in das Niveau der eine gleichmassige Dicke aufwsisenden Schaumstoffschicht (iber. Dabei wird zur Bildung
des Bereiches mit grosserer Materialstérke zunéchst ein aus thermoplastischem Kunststoff bestehender Rohling eines
Schaumstoffzuschnittes zusétzlich auf der zwischen der Dekor-und Trageschicht angeordneten Schaumstoffschicht fixiert
und anschliessend durch Druck und Warme zum Verformen der Teile umgeformt. Dabei wird der Rohling bzw. der dar-
aus gebildete Schaumstoffzuschnitt mit mindestens einem allmahlich auslaufenden Randteil ausgebildet und gleichzeitig
thermoplastisch mit der Schaumstoffschicht und der Trageschicht verbunden. Dieser Umform- sowie Verbindungsvorgang
wird mit Hilfe der Ware der zuvor erw&rmten Tragschicht durchgeflnhrt.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Formteils
mit einer zwischen einer Tragerschicht und einer Dekorschicht zumindest bereichsweise angeordneten Zwischenschicht
anzugeben, bei dem die Zwischenschicht einfach und kostenglinstig ausgebildet werden kann.

[0004] Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, dass die Tragerschicht und die Dekorschicht in einem Form-
hohlraum eines Formwerkzeuges angeordnet und gehalten werden, wobei zumindest bereichsweise zwischen der Tra-
gerschicht und der Dekorschicht ein Hohlraum ausgebildet wird und anschliessend im Hohlraum die Zwischenschicht
ausgebildet wird.

[0005] Der sich durch die Vorgehensweise nach Anspruch 1 ergebende Vorteil liegt darin, dass dadurch die Mdglichkeit
geschaffen wird in eigenen Arbeitsgéngen sowohl die Dekorschicht als auch die Tragerschicht jeweils in ihrer gewlinschten
Formgebung festlegen zu kénnen und erst anschliessend daran an den dafiir vorbestimmten Stellen bzw. Positionen die
Zwischenschicht in der vorgesehenen Dicke und Harte auszubilden. Durch die Anordnung der Tragerschicht sowie der
Dekorschicht innerhalb des Formhohlraums kann zwischen diesen beiden Schichten an den daflir vorgesehenen Positio-
nen ein entsprechender Hohlraum ausgebildet werden, welcher zur Aufnahme der auszubildenden Zwischenschicht dient.
Dadurch, dass die Tragerschicht und die Dekorschicht zumeist vollflachig die Formwénde des Formhohlraums abdecken,
kommt der Werkstoff zur Ausbildung der Zwischenschicht wahrend seines Herstellvorganges nicht mehr oder nur mehr
bereichsweise in Berlihrung mit den Formwéanden, da die Ausbildung innerhalb des oder der Hohlrdume zwischen den
beiden Schichten erfolgt.

[0006] Vorteilhaft ist bei den gewahlten Verfahrensschritten nach Anspruch 2, dass dadurch in einem unabh&ngigen Ar-
beitsvorgang die zumeist stabile Tragerschicht einfach und kostengiinstig in ihrer Form festgelegt und ausgebildet werden
kann.

[0007] Weiters ist ein Vorgehen geméss den im Anspruch 3 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil dadurch die Még-
lichkeit geschaffen wird, die hergestellte Tragerschicht an einer der Formhélften zu belassen und mittels der weiteren DU-
se in einem spateren Arbeitsgang den Werkstoff zur Bildung der Zwischenschicht in den Hohlraum zwischen der Trager-
schicht und der Dekorschicht einbringen zu kdnnen.

[0008] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 4 beschrieben, wodurch im Bergich der Diisenseite
komplizierte Verschlussmechanismen flr die Angusséfinung wéhrend der Ausbildung der Tragerschicht im Formhohlraum
vermieden werden kdnnen und trotzdem ein sicherer Verschluss bis hin zur Freigabe der Angusséffnung der weiteren
Diise ermdglicht wird.

[0009] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante geméss Anspruch 5, weil dadurch Vermischungen von unterschiedli-
chen Werkstoffen wahrend dem Herstellvorgang der Trégerschicht vermieden werden kénnen. Gleichzeitig wird dadurch
aber auch ein Verstopfen der Angusséffnung der weiteren Dise bis hin zu deren Freigabe verhindert.

[0010] Vorteilhaft ist bei den gewéhlten Verfahrensschritten nach Anspruch 6, dass so die Mdglichkeit geschaffen wird,
die hergestellte Tragerschicht im Bereich der Formh&lfte zu belassen und in einem nachfolgenden Arbeitsvorgang durch
diesen Durchbruch hindurch einen Zugang zu dem zwischen den Schichten gebildeten Hohlraum bzw. den Hohlr&umen
flr die Einbringung des Werkstoffes zur Bildung der Zwischenschicht zu haben.

[0011] Weiters ist ein Vorgehen geméss den im Anspruch 7 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil so bereits fiir den
abschliessenden Endfertigungsvorgang eine in ihrer Raumform festgelegte Dekorschicht zur Verfiigung steht.

[0012] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise istim Anspruch 8 beschrieben, wodurch die Mdglichkeit geschaffen wird,
auf engstern Raum exakt aufeinander abstimmbare Einzelkomponenten, ndmlich die Tragerschicht und die Dekorschicht,
getrennt voneinander herzustellen und unmittelbar nach deren Formgebungsvorgang daraus den endgliltigen Formteil
herstellen zu kdnnen.
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[0013] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante geméss Anspruch 9, weil dadurch nach der Herstellung der einzelnen
Schichten diese zur endgiiltigen Fertigstellung des gewlinschten Formteils zum Einbringen des Werkstoffs zur Bildung
der Zwischenschicht bereit in ihrer vorbestimmten Endlage im Formhohlraum angeordnet sind.

[0014] Vorteilhaft ist bei den gewdhlten Verfahrensschritten nach Anspruch 10, dass so auch wéhrend dem Ausbilden der
Zwischenschicht eine relative Positionierung der Dekorschicht und/oder der Tragerschicht zuginander ermdglicht wird.

[0015] Weiters ist ein Vorgehen gemass den im Anspruch 11 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil dadurch im An-
schluss an die gleichzeitige Herstellung der Dekorschicht und der Trégerschicht mittels einer einfachen Umsetzbewegung
die beiden Schichten in den gemeinsamen Hohlraum verbracht werden k&nnen. Dadurch fallen keine weiteren Handling-
Tatigkeiten fiir die Dekorschicht sowie die Tragerschicht an und kdnnen so bis zur endgiiltigen Herstellung des Formteils
in den entsprechend dafiir vorgesehenen Formhalften verbleiben.

[0016] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 12 beschrieben, wodurch mit einer reinen Schiebebe-
wegung das Auslagen gefunden werden kann und so mit relativ geringem Aufwand ein exaktes Ausbilden des endgultigen
Formteils ermdéglicht wird.

[0017] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemass Anspruch 13, weil dadurch es auf einfache Weise ermdglicht
wird, die Elastizitdt bzw. Rickfederungskraft abschnittsweise an die jeweilig gewlinschten Anforderungen anpassen zu
kénnen. Weiters kénnen dadurch auch sanfte Ubergénge von hérter gestalteten Abschnitten des Formteils hin zu eine
hohere Elastizitit bzw. Weichheit aufweisenden Abschnitten gestaltet werden. Damit kdnnen auch Zonen mit unterschied-
lichen Harten und/oder elastischen Eigenschaften geschaffen werden.

[0018] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 14 beschrieben, wodurch (ber die gesamte Flachenaus-
dehnung der einander zugewendeten Oberflachen der Trégerschicht sowie der Dekorschicht eine ginfach herzustellende
Verbindung und damit verbundenen Anhaftung zwischen diesen Schichten hergestellt werden kann. Damit fallen zusatzli-
che Verbindungsvorgénge, wie z.B. Kleben, weg und es kann nach der Ausbildung der Zwischenschicht ein in seiner Form
zusammenhaltender Bauteil aus dem Formwerkzeug entnommen werden.

[0019] Vorteilhaft ist bei den gewéhlten Verfahrensschritten nach Anspruch 15, dass so Zuschneidevorgange vermieden
werden kénnen und trotzdem ein Ausfillen des oder der Hohlrdume zwischen den beiden Schichten durchflihrbar ist.
Dadurch kann der oder die Hohlrdume einfach und vollstandig mit dem Werkstoff zur Bildung der Zwischenschicht aufgefillt
werden.

[0020] Weiters ist ein Vorgehen gemass den im Anspruch 16 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil es so vermieden
werden kann, dass der zur Bildung der Zwischenschicht eingebrachte Werkstoff direkt mit Formwanden des Formhohl-
raums in Verbindung kommt. Dadurch kann auf Trennmittel bei einzelnen verwendeten Werkstoffen verzichtet werden.
Dariiber hinaus fallen auch geringere Reinigungstatigkeiten an, wodurch eine héhere Standzeit des Werkzeuges bis hin
zur néchsten Standardinspektion erreicht wird.

[0021] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 17 beschrieben, wodurch einfach auf unterschiedliche
Anforderungen Ruicksicht genommen werden kann.

[0022] Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante geméss Anspruch 18, weil dadurch das Aussehen und das Erschei-
nungsbild des gesamten Formteils einfach verandert werden kann.

[0023] Schliesslich ist aber auch ein Vorgehen, wie im Anspruch 19 beschrieben moglich, da so komplizierte Zuschnei-
devorgange flir die Zwischenschicht wegfallen und ein vollstandiges Austlllen des zur Aufnahme der Zwischenschicht
vorgesehenen Hohlraums zwischen den Schichten erzielt wird.

[0024] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néher erlautert.
[0025] Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 einen Querschnitt eines erfindungsgemass hergesteliten Formteils mit bereichsweise schemenhaft angedeu-
tetem Formwerkzeug;

Fig. 2 einen Teilbereich des Formwerkzeuges zur Herstellung der Tragschicht des Formteils;

Fig. 3 einen weiteren Teilbereich des Formwerkzeuges zur Herstellung der Dekorschicht des Formteils;

Fig. 4 das Formwerkzeug in der gedffneten Stellung vor dem Beginn des Herstellungsvorganges des Formteils;

Fig. 5 das Formwerkzeug nach Fig. 4 in der geschlossenen ersten Stellung zur gleichzeitigen Ausbildung der Dekor-
schicht und der Tragerschicht;

Fig. 6 das Formwerkzeug nach Fig. 4 und 5 in einer erneuten Offnungsstellung und ausgebildeter Dekorschicht und
Tragerschicht;

Fig. 7 das Formwerkzeug nach den Fig. 4 bis 6, jedoch mit versetzt angeordnetem Werkzeugelement;
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Fig. 8 das Formwerkzeug nach den Fig. 4 bis 7 in einer weiteren geschlossenen Stellung zur Ausbildung der Zwi-
schenschicht;

Fig. 9 das Formwerkzeug nach den Fig. 4 bis 8, in einer ereuten Offnungsstellung zur Entnahme des hergesteliten
Formteils.

[0026] Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfilhrungsformen gleiche Teile mit glei-
chen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung
enthaltenen Offenbarungen sinngeméss auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnun-
gen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich
usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer Lage&nderung sinngemass auf
die neue Lage zu ubertragen. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und
beschriebenen unterschiedlichen Ausflihnrungsbeispielen fiir sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgemasse
Lésungen darstellen.

[0027] In den Fig. 1 bis 9 ist vereinfacht ein Formwerkzeug 1 zur Herstellung eines insbesondere mehrlagigen Formteils
2 gezeigt. Dieser mehrlagige Formteil 2 wird insbesondere als Verkleidungsteil fir Kraftfahrzeuge als Innenverkleidung
eingesetzt. Dabei soll der Werkzeugaufbau des Formwerkzeuges 1 vereinfacht sowie der spatere Herstellungsvorgang
wesentlich kostenglnstiger und in seiner Handhabung einfacher gestaltet werden.

[0028] Wie nun am besten aus der Fig. 1 zu ersehen ist, kann das Formwerkzeug 1 zumindest einen Stempelteil 3 sowie
zumindest einen Matrizenteil 4 umfassen. Zwischen dem Stempelteil 3 und dem Matrizenteil 4 bildet sich bei geschlosse-
nem Formwerkzeug 1 ein Formhohlraum 5 aus, welcher durch entsprechende Formwénde bzw. Formflachen des Stem-
pel- bzw. Matrizenteils 3, 4 in seiner Raumform festgelegt ist.

[0029] Das herzustellende Formteil 2 weist einen mehrlagigen Schichtaufbau auf. Bevorzugt umfasst das Formteil 2 zu-
mindest eine Tr&gerschicht 6, zumindest eine Dekorschicht 7 sowie eine zumindest bereichsweise zwischen der Trager-
schicht 6 und der Dekorschicht 7 angeordnete Zwischenschicht 8.

[0030] Fir den Herstellungsvorgang des Formteils 2 wird sowohl die Tragerschicht 6 als auch die Dekorschicht 7 im
Formhohlraum 5 angeordnet und zwischen diesen an jenen vorbestimmten Stellen, an welchen die Zwischenschicht 8
ausgebildet werden soll, ein Hohlraum 9 vorgesehen bzw. ausgebildet. Durch die Anordnung der Trégerschicht 6 sowie
der Dekorschicht 7 im Bereich der Formwande des Formwerkzeuges 1 und dem zumindest bereichsweise dazwischen
ausgebildeten Hohlraum 9 bzw. der Hohlrdume 9, erfolgt wahrend dem Einbringen bzw. Ausbilden der Zwischenschicht
8 kein Kontakt des daflir vorgesehenen Werkstoffes mit den Formwénden des Formwerkzeuges 1, wodurch auf entspre-
chende Trennmittel bzw. zusatzliche Reinigungsvorgénge verzichtet werden kann. Dadurch kénnen grossere Wartungs-
intervalle erzielt werden und gewisse Standardwartungen fallen in einem grdsseren Zeitintervall an, wodurch eine hdhere
Produktivitt des Formwerkzeuges 1 erzielt wird. Das Einbringen bzw. Ausbilden der Zwischenschicht 8 wird nachfolgend
noch detailliert beschrieben werden.

[0031] Wie nun besser aus der Fig. 2 zu ersehen ist, kann das Formwerkzeug 1 zur Ausbildung der Tragerschicht 6 einen
eigenen, weiteren Formhohlraum 10 aufweisen. Dieser Formhohlraum 10 kann durch das zuvor beschriebene Stempelteil
3 bzw. aber auch durch einen unabh&ngig davon angeordneten weiteren Stempelteil sowie einen weiteren Matrizenteil
11 umgrenzt sein. In der geschlossenen Stellung des Formhohlraums 10 mindet Uber eine erste Angusséffnung 12 eine
erste Dlse 13 in den Formhohlraum 10 zur Ausbildung der Tragerschicht 6 ein. Die Herstellung der Trégerschicht 6 erfolgt
hier durch einen Spritzgussvorgang in bekannter Weise. Es ware unabhangig davon aber auch mdglich, eine auf andere
Weise hergestellte Tragerschicht 6 auszubilden und diese dann gemeinsam mit der Dekorschicht 7 flr die Ausbildung der
Zwischenschicht 8 im Formhohlraum 5 anzuordnen.

[0032] Weiters ist in der Fig. 2 noch gezeigt, dass in den gleichen Formhohlraum 10 bzw. spéter in den gemeinsamen
Hohlraum 5, eine zweite bzw. weitere Angusséffnung 14 einer zweiten bzw. weiteren Duse 15 einmiindet, welche zur
Herstellung bzw. Ausbildung der spéter einzubringenden Zwischenschicht 8 dient. Um ein Verschliessen der Angussoff-
nung 14 wéhrend dem Herstellungsvorgang der Tragerschicht 8 mit deren Werkstoff zu vermeiden, ist es vorteilhaft, wenn
diese weitere Angussdffnung 14 mittels eines den Formhohiraum 10 durchsetzenden Stellelements 16 bedarisweise ver-
schliessbar ist. Das oder die Stellelemente 16 kénnen dabei aber auch als Schieberelemente bzw. Schliesselemente
bezeichnet werden. Dabei ist das Stellelement 16 bevorzugt stiftfdrmig ausgebildet und zusétzlich noch bei diesem hier
dargestellten Ausflihrungsbeispiel in axialer Ausrichtung beziglich einer Disenachse 17 der Dise 15 im Matrizenteil 11
in Richtung der Disenachse 17 verstellbar gelagert bzw. gefiihrt. Es wére aber auch eine dazu andere Ausrichtung des
Stellelements 16 als die zuvor beschriebene méglich. Das Verschliessen der weiteren Angusséffnung 14 kann dabei auch
in winkeliger Ausrichtung bezliglich der Diisenachse 17 erfolgen, wobei z.B. eine lotrechte Ausrichtung dazu denkbar wé-
re. Dies kann dann der Fall sein, wenn eine Umsetzung des Matrizenteils 11 nicht glinstig oder nicht méglich ist. Damit
ist das Stellelement 16 auf der von der weiteren Diise 15 gegenuberliegenden Seite des Formhohiraums 10 angeordnet.
Vor dem Beginn des Herstellungsvorganges der Tragerschicht 6 wird das Stellelement 16 hin zur weiteren Angusséffnung
14 bewegt und deren Miindungséffnung durch das Stellelement 16 dicht verschlossen. Da das Stellelement 16 von der
gegeniiberliegenden Seite hin auf die weitere Dise 15 ragt, wird auch in diesem Bereich der Formhohiraum 10 vom Stell-
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element 16 durchragt bzw. durchsetzt. Damit entsteht wahrend der Ausbildung der Tragerschicht 6 innerhalb dieser ein
Durchbruch 18. Dieser Durchbruch 18 ist vereinfacht auch noch in der Fig. 1 dargestellt und dient zum spéteren Einbringen
des Werkstoffs zur Bildung der Zwischenschicht 8 zwischen der Trégerschicht 6 und der Dekorschicht 7.

[0033] Sind mehrere voneinander unabh&ngige Hohlraume 9 vorgesehen, kann jedem dieser eine eigene weitere Diise
15 sowie das Stellelement 16 zugeordnet werden. Ist eine vollfldchige Einbringung der Zwischenschicht 8 erwlinscht, wird
ein zusammenhéngender Hohlraum 9 mit bevorzugt unterschiedlicher Dicke bzw. Starke zwischen den beiden Schichten
6, 7 ausgebildet.

[0034] In der Fig. 3 ist vereinfacht die Formgebung der Dekorschicht 7 dargestellt, wobei dies beispielsweise im gleichen
Formwerkzeug 1, jedoch in einem eigenen Formhohlraum 19 zwischen dem Matrizenteil 4 und einem Stempelteii 20
erfolgen kann.

[0035] Die Dekorschicht 7 kann ihrerseits aus einem organischen und/oder metallischen Werkstoff gebildet werden. Aus
diesen Werkstoffen werden bevorzugt zumeist bleibend, insbesondere thermisch verformbare Folien oder aber auch ent-
sprechend ausgerUstete Dekorstoffe, Gewebe, Gewirke, Gestricke oder Vliese gebildet. Dabei kdnnen natlrliche und/oder
kiinstliche Faden bzw. Fasern zum Einsatz kommen. Es wére aber auch jede beliebige Kombination der unterschiedlichen
Werkstoffe untereinander sowie der daraus gebildeten Ausgangsmaterialien denkbar. Zur leichteren Formgebung der De-
korschicht 7 kann in den Formhohlraum 19 zumindest eine Absaugleitung 21 einmiinden, welche mit einem hier nicht na-
her dargestellten Unterdruckerzeuger bzw. einer Absaugpumpe in Verbindung steht. Dadurch kann beim Schliessen des
Formhohiraums 19 noch vorhandene Luft abgesaugt und die zu verformende Dekorschicht 7 an die Formwande des Ma-
trizenteils 4 bzw. Stempelteils 20 angelegt, insbesondere angesaugt werden. Durch diesen Vorgang wird die Dekorschicht
7 im Formhohlraum 19 auf die vorbestimmte Raumform umgeformt. Dies kann durch einen thermischen Umformvorgang
erfolgen. Bevorzugt wird jedoch die Herstellung der Tragerschicht 8 sowie die Umformung der Dekorschicht 7 in einem
gemeinsamen Formwerkzeug 1 gleichzeitig durchgefiihrt, wobei jedoch dies in rdumlich voneinander getrennten ersten
und zweiten Formhohlrdumen 10, 19 durchgeflihrt wird. In entsprechenden Schemaskizzen wird dies nachfolgend noch
detailliert erlautert werden.

[0036] Anschliessend an die Formgebung der Dekorschicht 7 sowie der Herstellung der Trégerschicht 6 werden diese in
dem gemeinsamen Formhohlraum 5 angeordnet, wie dies in der Fig. 1 dargestellt ist. Dabei wird der gemeinsame Form-
hohlraum 5 bei diesem hier gezeigten Ausflihrungsbeispiel einerseits durch das Stempelteil 3 zur Herstellung bzw. Aus-
bildung der Tragerschicht 6 und andererseits durch das Matrizenteil 4 zur Herstellung bzw. Vorformung der Dekorschicht
7 gebildet. Dies erfolgt durch entsprechende Versetzung der Stempelbzw. Matrizenteile gegeneinander.

[0037] Sind die Tragerschicht 6 sowie die Dekorschicht 7 im gemeinsamen Formhohlraum 5 angeordnet, ist es vorteilhatft,
wenn diese dort auch positioniert gehalten werden.

[0038] Wie nun besser aus der Fig. 1 zu ersehen ist, kann der zwischen der Dekorschicht 7 und der Tragerschicht 6
angeordnete bzw. ausgebildete Hohlraum 9 zur Aufnahme bzw. Ausbildung der Zwischenschicht 8 mit einer iber des-
sen Flachenausdehnung gesehen unterschiedlichen Stérke 22, 23 und/oder Fl&chenausdehnung ausgebildet werden.
Dadurch wird es mdglich, an vordefinierten Stellen eine unterschiedliche Elastizitat bzw. Nachgiebigkeit und damit ver-
bundene Weichheit des Formteils 2 an den daflir vorbestimmten Stellen zu erzielen. Durch eine unterschiedliche Wahl
der Werkstoffe zur Bildung der Zwischenschicht 8 sowie der Anordnung derselben am herzustellenden Formteil 2 ist es
moglich, das Formteil 2 individuell an unterschiedlichste Einsatzbedingungen anpassen zu kénnen. Werden weiche und
elastisch verformbare Abschnitte gewlnscht, kdnnen zwischen den beiden Schichten 7, 8 auch Gase, Flussigkeiten, Gele
oder ahnliches eingebracht werden. Dabei ist auf eine entsprechende Dichtheit der beiden Schichten 7, 8 in Bezug auf
Gas- und/oder FlUssigkeitsdichtheit zu achten. Damit I&sst sich ein so genannter «Pad-Effekt» erzielen.

[0039] Bevorzugt wird die Zwischenschicht 8 ebenfalls durch einen eigenen Einspritzvorgang im Hohlraum 9 ausgebildet,
wobei dies am besten aus der Fig. 2 zu ersehen ist. Dies erfolgt mittels der zweiten Diise 15 und die mit dem Formhohiraum
5 Uber den Durchbruch 18 in Verbindung stehende Angusséffnung 14.

[0040] Werden in einem Arbeitsgang, wie dies bereits zuvor beschrieben, sowohl die Tragerschicht 6 als auch die Dekor-
schicht 7 gleichzeitig hergestellt bzw. umgeformt, kann nach dem Offnen des Formwerkzeuges 1 die am Stempelteil 3
befindliche Tragerschicht 6 ortsfest verbleiben und beispielsweise die im Matrizenteil 4 vorgeformte Dekorschicht 7 mittels
einer Umsetzbewegung zum Stempelteil 3 hinbewegt werden. Nach dem Schliessen des Form-Werkzeuges 1 in dieser
Stellung, wird der gemeinsame Formhohlraum 5 definiert und nachfolgend kann mit dem Ausbilden bzw. Einbringen des
Werkstofts zur Bildung der Zwischenschicht 8 begonnen werden. Dieses Einbringen bzw. Ausbilden der Zwischenschicht
8 kann ebenfalls bevorzugt durch einen Einspritzvorgang durchgeflhrt werden. Dies ist dadurch méglich, dass die zweite
Diise 15 Uiber den oder die in der Tragerschicht 6 angeordneten Durchbriiche 18 mit dem Hohlraum 9 in Strdmungsver-
bindung steht.

[0041] Bevorzugt kann die Tragerschicht 6 aus einem bevorzugt thermoplastischen Werkstoff aus der Gruppe von Poly-
propylen (PP), Polyethylen (PE), Polyamid (PA), Acrylnitril-Butadien-Sty-rol (ABS), Polycarbonat - Acrylnitril-Butadien-Sty-
rol Blend (PC-ABS Blend) gewahlt werden.

[0042] Dass die Zwischenschicht 8 bildende Material kann aus einem insbesondere schaumbaren und/oder aufquellba-
ren Kunststoffmaterial, wie beispielsweise einem Kunststoffschaum gebildet sein, wobei dieser aus der Gruppe von Polyu-
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rethan (PU), einem thermoplastischen Elastomer (TPE) gewéhlt wird. Unter dem Begriff «schaumbar» bzw. «aufquellbar»
wird dabei verstanden, dass sich das Volumen des in den Hohlraum 9 eingebrachten Werkstoffes ver-gréssert bzw. sich
dieses in seiner Porositét verdichtet. Es wéare aber auch ein Polymerer Werkstoff méglich, der sowohl in geschdumtem
oder nichtgeschdumtem Zustand zur Anwendung kommen kann. Wird ein Kunststoffschaum gewéhlt, wird dieser in fliess-
fahigem Zustand in den Hohlraum 9 eingebracht und kann dort entsprechend aufschdumen, bis dieser seinen verfestigten
Zustand erreicht hat. Uber die Zwischenschicht 8 erfolgt bevorzugt auch die Verbindung zwischen der Tragerschicht 6 und
der Dekorschicht 7, wobei dies von den die Zwischenschicht 8 bildenden Werkstoffen bzw. deren Kombination abhangt.
Zumeist werden elastisch verformbare Werkstoffe flir die Zwischenschicht 8 eingesetzt, wobei aber auch eine beliebige
Kombination derselben in unterschiedlichen Abschnitte bzw. Hohlrdumen 9 erfolgen kann. Diese Werkstoffe kdnnen aus-
gehend von einem sehr geringen Elastizitdtsmodul bis hin zu einem hohen Elastizitdtsmodul ausgewéhlt sein. Werden
z.B. inelastisch bleibend verformbare Werkstoffe fiir die Zwischenschicht 8 eingesetzt, bieten diese einen wirksamen Auf-
prallschutz zur Umwandlung kinetischer Energie bei einem Unfall. Je geringer der E-Modul ist, desto elastischer und wei-
cher kann die Zwischenschicht 8 gestaltet werden. Dies kann z.B. bei einer Armlehne einen weicheren Abstutzbereich
darstellen.

[0043] In den Fig. 4 bis 9 ist vereinfacht das Formwerkzeug 1 zur Herstellung des Formteils 2 in den unterschiedlichen
hintereinander abfolgenden Arbeitsschritten stark vereinfacht schematisch dargestellt. Dies ist nur ein Beispiel flr eine
Vielzahl von anderen Méglichkeiten, wobei am Ende der Beschreibung dann noch eine weitere Méglichkeit kurz angedeutet
wird.

[0044] Soistin der Fig. 4 das Formwerkzeug 1 in der gedffneten Stellung seiner Formhélften 24, 25 gezeigt. Der Einfach-
heit halber wird hier fir die nachfolgende Beschreibung die oben angeordnete Formhélfte 24 als obere Formhélfte und
die unterhalb angeordnete Formhélfte 25 als untere Formhalfte bezeichnet. Dabei sei erwahnt, dass sowohl das Form-
werkzeug 1 bzw. die dieses bildenden Formhélften 24, 25 nur stark vereinfacht und symbolisch dargestellt sind und auf
jegliche Details der besseren Ubersichtlichkeit halber verzichtet worden ist. Dabei ist aber auch jede andere beliebige
Lageausrichtung der beiden Formhalften 24, 25 zueinander méglich.

[0045] In der Fig. 4 ist das Formwerkzeug 1 in seiner gedffneten Stellung und somit den voneinander getrennten Form-
héalften 24, 25 dargestellt. Bei diesem hier gezeigten Formwerkzeug 1 werden in einem Arbeitsgang nach dem Schliessen
der Formhélften 24, 25 einerseits die Tragerschicht 6 und andererseits die Dekorschicht 7 gleichzeitig ausgebildet bzw.
vorgeformt. Zur Verformung bzw. Bildung der Dekorschicht 7 ist im Bereich der oberen Formhélfte 24 das Matrizenteil 4
und im Bereich der unteren Formhélfte 25 das Stempelteil 20 vorgesehen. Diese sind im rechten Teil des Formwerkzeuges
1 vereinfacht dargestellt. Zur Bildung der Trégerschicht 6 ist in der oberen Formhélfte 24 das Matrizenteil 11 und in der
unteren Formhalfte 25 das Stempelteil 3 vorgesehen, wobei diese im linken Teil des Formwerkzeuges 1 dargestellt sind.
Die beiden Formhalften 24, 25 sind prinzipiell ortsfest und relativ zueinander feststehend angeordnet, wobei bei diesem
Ausfuhrungsbeispiel noch im Bereich der oberen Formhélfte 24 die beiden Matrizenteile 4, 11 in einem eigenen verlager-
bar ausgebildeten Werkzeugteil 26 angeordnet bzw. ausgebildet sind. Bevorzugt ist dieses Werkzeugteil 26 Bestandteil
der ansonst ausser dem Offnungsvorgang feststehenden oberen Formhélfte 24 und ist bevorzugt langsverschieblich be-
ziiglich diesem daran angeordnet bzw. gefihrt gelagert.

[0046] In der Fig. 5ist das Formwerkzeug 1 mit geschlossenen Formhélften 24, 25 dargestellt, wobei im Bereich zwischen
dem Matrizenteil 4 und dem Stempelteil 20 der Formhohiraum 19 zur Formgebung der Dekorschicht 7 ausgebildet wird.
Zur Festlegung und Ausbildung der Raumform der Trégerschicht & umgrenzen das Matrizenteil 11 und das Stempelteil
3 den Formhohlraum 10. In dieser geschlossenen Werkzeugstellung erfolgt die gleichzeitige Ausbildung und Herstellung
der beiden Schichten 6, 7.

[0047] In der Fig. 6 ist nach dem gemeinsamen Herstellungsvorgang das Formwerkzeug 1 wieder in einer gedffneten
Stellung gezeigt, wobei das Werkzeugteil 26 mit seinem darin angeordneten Matrizenteil 4 die dort vorgeformte Dekor-
schicht 7 aufnimmt bzw. haltert. Die Tragerschicht 6 hingegen verbleibt hier ortsfest am Stempelteil 3.

[0048] In der Fig. 7 ist das Formwerkzeug 1 nochmals in seiner gedffneten Werkzeugstellung dargestelit, wobei im Ge-
gensatz zur Fig. 6 das Werkzeugteil 26 mit derim Matrizenteil 4 gehalterten Dekorschicht 7 versetzt dargestellt ist, sodass
das Matrizenteil 4 nun in seiner Lage korrespondierend zum Stempelteil 3 und der darauf angeordneten Tragerschicht 6
angeordnet bzw. ausgerichtet ist.

[0049] In dieser Stellung wird das Formwerkzeug 1 erneut geschlossen, wie dies in der Fig. 8 dargestellt ist. So bilden
das Matrizenteil 4 mit der darin aufgenommenen Dekorschicht 7 sowie das Stempelteil 3 mit der daran angeordneten
Tragerschicht 6 den gemeinsamen Formhohlraum 5 aus. Diese Situation ist auch in der Fig. 1 vereinfacht dargestellt.
Dabei wird, wie bereits zuvor beschrieben, zwischen der Dekorschicht 7 und der Tragerschicht 6 zumindest ein Hohlraum
9 ausgebildet, in welchem zumindest bereichsweise die Zwischenschicht 8 ausgebildet bzw. eingebracht wird.

[0050] In der Fig. 9 ist schliesslich das Formwerkzeug 1 nach der Herstellung des gesamten Formteils 2 gezeigt, wobei
dieser in der erneut gedffneten Stellung aus dem gemeinsamen Formhohlraum 5 entnommen werden kann.

[0051] Nach der Entnahme des hergestellten Formteils 2 wird das Werkzeugteil 26 wiederum in die Fig. 4 dargestellte
Lage zuriickverstellt und es kann ein erneuter Herstellvorgang des Formteils 2 erfolgen.
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[0052] Das zuvor beschriebene gegenseitige Versetzen von Matrizenteil 4 und Stempelteil 3 kann aber auch in jeder be-
liebigen anderen Reihenfolge sowie auch umgekehrt erfolgen. Es wére aber auch méglich, die Tréagerschicht 6 und die
Dekorschicht 7 jeweils in eigenen unabhangig voneinander ausgebildeten Formwerkzeugen herzustellen und anschlies-
send entweder in ein weiteres gemeinsames Formwerkzeug zu verbringen und dort die Zwischenschicht 8 auszubilden
oder nur entsprechende Formhalften zu einem gemeinsamen Formhohlraum 5 zusammenzufiigen.

[0053] Wie zuvor bereits kurz angedeutet, bestiinde auch die Mdglichkeit, die einzelnen Formen bzw. Formnester zur
Bildung des Formteils 2 auf einem hier nicht ndher dargesteliten Rundbzw. Drehtisch anzuordnen und die entsprechenden
weiteren Stationen rund um den Rundtisch vorzusehen. So kann dann in einer ersten Station die zu verformende Dekor-
schicht 7 eingelegt werden. In einer nachfolgenden zweiten Station wird dann die Formgebung durchgefihrt. Anschlies-
send daran oder aber auch gleichzeitig mit der Formgebung der Dekorschicht 7 kann die Tréagerschicht 6 ausgebildet wer-
den. So kann die Trégerschicht 6 entweder direkt an die Dekorschicht 7 angeformt oder aber auch parallel in einer eigenen
Form hergestellt werden und dann nachfolgend in den gemeinsamen Formhohlraum 5 mit der Dekorschicht 7 verbracht
werden. In einem nachfolgenden Arbeitsgang erfolgt dann die Herstellung und Ausbildung der Zwischenschicht 8, wie
dies bereits zuvor beschrieben worden ist. Dann liegt wieder ein kompletter Formteil 2 vor und kann aus dem Rundtisch
entnommen werden. Durch die Verwendung des Rundtisches erfolgt bei jedem Arbeitstakt am Anfang der Herstellungs-
vorganges ein Neubeginn, wodurch in einem kontinuierlichen Prozess so die Produktivitat der gesamten Anlage erhdht
werden kann.

[0054] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfilhrungsvarianten des Formwerkzeuges 1 bzw. des damit herge-
stellten Formteils 2, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargesteliten Ausfiih-
rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsva-
rianten untereinander méglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegensténdliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch
samtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebe-
nen Ausfiihrungsvariante mdglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

[0055] Der Ordnung halber sei abschliessend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis des Aufbaus des
Formwerkzeuges 1 bzw. des damit hergestellten Formteils 2 dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise unmassstablich
und/oder vergréssert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0056] Die den eigensténdigen erfinderischen Ldsungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen
werden.

[0057] Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3; 4 bis 9 gezeigten Ausflhrungen den Gegenstand von eigen-
sténdigen, erfindungsgemassen Ldsungen bilden. Die diesbezliglichen, erfindungsgemassen Aufgaben und Ldsungen
sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung
[0058]
1 Formwerkzeug

2  Formteil

3  Stempelteil

4 Matrizentell

5  Formhohlraum
6  Tragerschicht
7  Dekorschicht

8  Zwischenschicht
9  Hohlraum

10  Formhohlraum
11 Matrizenteil

12 Angussdffnung
13 Dise

14 Angussoffnung
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15 Dise

16  Stellelement
17 Dusenachse
18 Durchbruch
19 Formhohlraum
20 Stempelteil

21 Absaugleitung
22 Starke

23 Starke

24 Formhélfte

25 Formhélfte

26 Werkzeugteil

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Formteils (2), insbesondere eines Verkleidungsteils fiir ein Kraftfahrzeug,
bei dem zwischen einer Tragerschicht (6) und einer Dekorschicht (7) zumindest bereichsweise eine Zwischenschicht
(8) ausgebildet wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerschicht (6) und die Dekorschicht (7) in einem Form-
hohlraum (5) eines Formwerkzeuges (1) angeordnet werden, wobei zumindest bereichsweise zwischen der Trager-
schicht (6) und der Dekorschicht (7) zumindest ein Hohlraum (9) ausgebildst wird und anschliessend im Hohlraum
(9) die Zwischenschicht (8) ausgebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in einem ersten Formhohlraum (10) des Formwerkzeuges
(1) die Tragerschicht (6) durch einen Spritzgussvorgang mittels einer in den Formhohlraum (10) mindenden und eine
erste Angusséffnung (12) aufweisende erste Dise (13) hergestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in den ersten Formhohlraum (10) eine weitere
Angussdffnung (14) einer weiteren Diise (15) einmlindet, wobei die weitere Angusséffnung (14) mittels eines den
ersten Formhohlraum (10) durchsetzenden stiftidrmigen Stellelements (16) bedarfsweise verschliessbar ausgebildet
ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das stiftférmige Stellelement (16) beziiglich der weiteren
Diise (15) axial verstellbar auf der von der weiteren Dlse (15) gegeniberliegenden Seite des Formhohlraums (10)
gefiihrt gelagert wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend dem Spritzgussvorgang zur Herstellung
der Tragerschicht (8) die weitere Angussdffnung (14) der weiteren Dise (15) vom stiftfdrmigen Stellelement (16)
verschlossen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass durch das den ersten Formhohlraum
(10) durchsetzende stiftfdrmige Stellelement (16) in der Trégerschicht (6) ein Durchbruch (18) ausgebildet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht (7) in einem
weiteren Formhohlraum (19) auf die vorbestimmte Raumform umgeformt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Herstellung der Trager-
schicht (6) und die Umformung der Dekorschicht (7) in einem gemeinsamen Formwerkzeug (1) in den voneinander
raumlich getrennten ersten und zweiten Formhohlraumen (10, 19) gleichzeitig durchgeflhrt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass anschliessend an die Form-
gebung der Dekorschicht (7) sowie der Herstellung der Tragerschicht (6) diese in einem gemeinsamen Formhohlraum
(5) angeordnet werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht (7) und/oder
die Tragerschicht (6) im gemeinsamen Formhohlraum (5) positioniert gehalten werden.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein die umgeformte Dekor-
schicht (7) autnehmender Matrizenteil (4) des Formwerkzeuges (1) nach dem Offnen des Formwerkzeuges (1) zu
einem die Tragerschicht (6) aufnehmenden Stempelteil (3) des Formwerkzeuges (1) hin bewegt und anschliessend
das Formwerkzeug (1) wieder geschlossen wird.
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Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Umsetzbewegung bei der Verstellung des Matrizen-
teils (4) mittels einer Linearbewegung eines Werkzeugteils (26) des Formwerkzeugs (1) durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der zwischen der Dekorschicht
(7) und der Tragerschicht (6) angeordnete Hohlraum (9) mit einer Uber dessen Flachenausdehnung gesehen unter-
schiedlichen Stérke (22, 23) ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der zwischen der Dekorschicht
(7) und der Tragerschicht (6) angeordnete Hohlraum (9) (iber die gesamte Flachenausdehnung des Formteils (2)
ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ausbilden der Zwischen-
schicht (8) durch einen Einspritzvorgang in den Hohlraum (9) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Einspritzvorgang durch
den in der Tragerschicht (6) angeordneten Durchbruch (18) hindurch erfolgt, welcher in den Hohlraum (9) einmiindet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerschicht (6) aus einem
Werkstoff aus der Gruppe von Polypropylen (PP), Polyethylen (PE), Polyamid (PA), Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS),
Polycarbonat - Acrylnitril-Butadien-Styrol Blend (PC-ABS Blend) gewahlt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorschicht (7) aus einem
organischen und/oder metallischen Werkstoff gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht aus ei-
nem insbesondere schaumbaren Kunststoffmaterial, insbesondere aus einem Kunststoffschaum, aus der Gruppe von
Polyurethan (PU), einem thermoplastischen Elastomer (TPE) gewahlt wird.
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Fig.2
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