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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Bauteil, VA A G A 4 7z 3
insbesondere Platte, Vorformling o. dgl., mit einem mehrtei- %

ligen Schichtaufbau mit einer duReren Dekorschicht, einer
Schaumstoffschicht und einer unteren Sperrschicht. Erfin-
dungsgemal wird die Dekorschicht und die Schaumstoff-
schicht durch Flammkaschierung aneinander befestigt,
dass die untere Sperrschicht aus einem eine Temperatur-
festigkeit von wenigstens 200°C, vorzugsweise 240°C, auf-
weisenden PET-Schaum aufgebaut ist, dass die Sperr-
schicht bei der Befestigung zur Herstellung eines Bauteiles
einen Warmespeicher aufweist. Hierbei hat der Warme-
speicher eine so hohe Temperatur, dass die Sperrschicht
beim Aufpressen auf die Kunststoffschaumschicht eine
Verbindung eingeht. Ein derartiges Bauteil ist recyclebar
und weist eine einfache Herstellung auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bauteil, insbeson-
dere Platte, Vorformling od.dgl., mit einem mehrteili-
gen Schichtaufbau, bestehend aus einer duf3eren
Dekorschicht, einer Schaumstoffschicht sowie einer
unteren Sperrschicht. Derartige Bauteile werden ger-
ne zur Verkleidung von Pfeiler oder Wanden, bei-
spielsweise im Kraftfahrzeug verwendet. Nach der
aulleren Seite muss ein gut aussehendes Dekor vor-
handen sein, in der Mitte eine besondere weiche
Schicht, durch die die Haptik des Bauteiles eingehal-
ten wird und an der unteren Seite eine Sperrschicht,
um sicherzustellen, dass bei der Befestigung die
Schaumstoffschicht nicht zerstért wird, was sehr
leicht passieren kann, wenn solche Bauteile hinter-
spritzt werden, da durch die hohe Temperatur der
Kunststoffschmelze die Schaumstoffschicht kollabie-
ren lasst. Bei vorgeschlagenen Ldésungen kann es
passieren, dass die Kunststoffschmelze beim Hinter-
spritzen in die Schaumstoffschicht eindringt, zumin-
dest aber eine zu grof3e und zu hohe Warmemenge
in die Schaumstoffschicht eintritt.

[0002] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Bauteil der
eingangs genannten Art so zugestalten, dass das
Bauteil eine hohe Haptik aufweist, die auch bei der
Befestigung nicht zerstort wird, dartiber hinaus soll
ein solches Bauteil wieder recyclebar sein.

[0003] SchlieBlich soll es auch preiswert herzustel-
len sein. Insbesondere sollen kostengiinstige Materi-
alien verwendet werden kénnen. Diese Aufgabe wird
erfindungsgemafl dadurch geldst, dass die Dekor-
schicht und die Schaumstoffschicht durch Flammen-
kaschierung aneinander befestigbar sind, dass die
untere Sperrschicht aus einem eine Temperaturfes-
tigkeit von wenigstens 200°C, vorzugsweise 250°C
aufweisenden PET-Schaum aufgebaut ist. Hierbei
soll die Sperrschicht bei der Befestigung zur Herstel-
lung des Bauteiles einen Warmespeicher bilden.
Hierbei hat der Warmespeicher eine so hohe Tempe-
ratur, dass die Sperrschicht beim Aufpressen auf die
Kunststoffschaumschicht eine Verbindung eingeht.
Durch die hohe Temperaturbestandigkeit der Sperr-
schicht erfolgt eine sichere Abschirmung der
Schaumschicht von der hohen Spritzgusstemperatur.
Ein Kollabieren des Schaumes wird so verhindert.
Die Haptik des Bauteiles bleibt erhalten, zudem kon-
nen bei dem Hinterspritzvorgang die Temperaturpa-
rameter erweitert werden. Durch ein solches Bauteil
ist durch den Aufbau eines gute Verformbarkeit und
hohe Eigenstabilitat erhalten. Dartber hinaus erlaubt
das Bauteil, dass =zunachst Dekorschicht und
Schaumstoffschicht ohne die Sperrschicht herstell-
bar ist, wodurch die Herstellung relativ einfach ist, da
bis kurz vor der Herstellung des Bauteiles das Dekor-
stoffteil noch bestimmbar ist.

[0004] Bei einem besonderen Ausflhrungsbeispiel
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der Erfindung erfolgt beim Zusammenpressen von
Sperrschicht und Kunststoffschicht eine Verformung,
so dass das Bauteil als Vorformling ausbildbar ist.
Dieses erlaubt die Fertigung wesentlich zu vereinfa-
chen.

[0005] Bei einen weiteren Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung ist die Temperatur der Sperrschicht so
hoch, dass beim Aneinanderpressen von Schaum-
stoffschicht und Sperrschicht eine Plastifizierung der
Berlhrungsflache der Schaumstoffschicht stattfindet.
Durch diese Plastifizierung erfolgt die Halterung dann
mit der Sperrschicht, da sich die Beruhrungsflache
unmittelbar mit der Sperrschicht verbinden kann.
Gunstigerweise die Sperrschicht wenigstens eine so
grolRe Dicke auf, dass die Sperrschicht nach dem
Aufheizen einen Warmespeicher bildet, mit einer so
hohen Temperatur, dass bei der Befestigung die Be-
rihrungsflache aus Kunststoffschaumschicht plastifi-
ziert wird, wodurch eine Art Klebebefestigung zwi-
schen Schaumstoffschicht und Sperrschicht zu erzie-
len. Lediglich durch Aufheizen der Sperrschicht, ist
es also mdglich, eine Verbindung zwischen den bei-
den Schichten zu erhalten. Selbst beim Abkuhlungs-
vorgang nach dem Aufheizen kann die Abkihlung
durch den Warmespeicher abgeschwacht werden,
dass die Plastifizierung zwischen Sperrschicht und
Kunststoffschicht noch erfolgen kann.

[0006] Glnstigerweise betragt die Schicht der
Sperrschicht wenigstens ein cm. Es bat sich namlich
gezeigt, dass diese Schicht ausreichend ist, um ei-
nen Warmespeicher zu bilden, der die Plastifizierung
der Kunststoffschicht selbst nach einer gewissen Zeit
nach der Aufheizung noch ermdglicht.

[0007] Beim Befestigungsvorgang zwischen Sperr-
schicht und Schaumstoffschicht wird diese auf drei
mm komprimiert. Durch die Komprimierung wird die
Sperrschicht noch dichter, so dass zum einen sicher-
gestellt, dass beim Spritzgussvorgang keine Kunst-
stoffschmelze in die Schaumstoffschicht hineindringt,
zum anderen wird das Bauteil nicht unnétig dick und
schwer handlich, so dass es jederzeit noch verwend-
bar ist, um Wandbedeckungen herzustellen und da-
fur zu verwenden.

[0008] Bei einem besonderen Ausfiihrungsbeispiel
ist zwischen Sperrschicht und Schaumstoffschicht
bzw. zwischen Dekorschicht und Schaumstoffschicht
eine dinne Vlieskunststoffschicht als Klebehilfe vor-
gesehen, die bereits bei einer Temperatur von ca.
180°C Kunststoffschaumschicht und Sperrschicht
und Dekorschicht und Kunststoffschaumschicht mit-
einander verklebt. Diese MaRnahme wird gewahlt,
um sicherzustellen, dass bei dinneren Sperrschich-
ten sicher eine Verbindung herstellbar ist, da bei nicht
ausreichender Erwarmung der Sperrschicht, die an
der Kunststoffschaumschicht entstehende Haut-
schicht, die Plastifizierbarkeit bzw. Verschmelzung
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beeintrachtigen wird. Durch einen Schaumstoff, wie
Vliesschicht mit einer schmelzbaren Schicht von ca.
180°C, wird die Sperrschicht und die Kunststoff-
schicht und/oder Dekorschicht mit einander verklebt.

[0009] Auf der Zeichnung ist der Erfindungsgegen-
stand in mehreren Ausflihrungsbeispielen dargestellt
und zwar zeigen:

[0010] Fig.1 einen Bauteil bestehend aus einem
Dreischichtlaminat,

[0011] Fig.2 die Befestigungsart zwischen dem
Bauteil und seinen Schichten, einschliellich die Bil-
dung einer eines Vorformlings,

[0012] Fig. 3 einen Vorformling und

[0013] Fig. 4 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel ei-
ner Schichtverbindung.

[0014] Der Bauteil 10 ist aus Schichten aufgebaut,
einer Dekorschicht 11, einer Kunststoffschaum-
schicht 12, die aus Polypropylen PP oder Polyathelen
PE besteht und einer Sperrschicht 13, die aus einem
PET-Schaum aufgebaut ist. Hierbei weist diese
Sperrschicht eine Temperaturfestigkeit von wenigs-
tens 200°C auf.

[0015] Die Dekorschicht und die Kunststoffschaum-
schicht werden mit Flammkaschierung aneinander
befestigt und dann eine Presse bestehend aus einem
Matrizenteil 14 und einem Patrizenteil 15 zugefihrt.
Zugleich wird eine Sperrschicht bestehend aus ei-
nem PET-Schaum Uber eine Heizung 16 soweit auf-
gewarmt, dass die Temperatur an der Sperrschicht so
hoch ist, dass, wenn die Sperrschicht der Presse 14,
15 zugeflhrt wird, die bei einer Zusammenbewegung
das Bauteil als Platte herstellt und die Beruhrungsfla-
che miteinander verschmelzt.

[0016] Falls ein gebogener Vorformling entstehen
soll, werden bei diesem Druckvorgang auch die Ver-
formungen mit hergestellt. Zugleich wird die Sperr-
schicht in ihrer Dicke verkleinert, so dass beispiels-
weise die nicht gepresste Sperrschicht zehn mm,
wahrend die gepresste Sperrschicht drei mm betragt.
Es sei hier noch erwahnt, dass die Sperrschicht bis
240°C temperaturfest sein kann. Die gepresste
Sperrschicht verkleinert die Enddicke der Sperr-
schicht, dariber hinaus wird die Sperrschicht noch
verfestigt, so dass beim Hinterspritzvorgang die
Kunststoffschmelze die Sperrschicht nicht durch-
dringt.

[0017] Bei der Materialauswahl ist es wichtig, dass
die Bauteile hinterher wieder recycelt werden kénnen
und somit die Rohstoffe wieder verwendbar sind.

[0018] Weiter sei noch darauf hingewiesen, dass
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die aufgeheizte Sperrschicht einen so groRen War-
mespeicher bildet, dass die Plastifizierungsverbin-
dung zwischen dem Abschnitt, der Dekorschicht und
der Kunststoffschaumschicht einerseits und der
Sperrschicht andererseits ohne Weiteres mdoglich ist.

[0019] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4
sind die einzelnen Schichten noch nicht verbunden
dargestellt. Der Aufbau besteht aus einer Folien-
schicht 11, einer Kunststoffvliesschicht 18, einer
Kunststoffschaumschicht 12, einer Vliesschicht 18
und einer Sperrschicht 13.

[0020] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 4 ist
zwischen der Dekorschicht 11 und der Kunststoff-
schaumschicht 12 eine Vliesschicht vorgesehen,
ebenso ist zwischen der Kunststoffschaumschicht
und der Sperrschicht eine weitere Vliesschicht 18
vorgesehen. Diese beiden Vliesschichten gelten als
Klebemittel, um so durch Hitze die Vliesschicht so-
weit zu verflussigen, dass die Dekorschicht und die
Kunststoffschaumschicht fest aneinander befestigt
sind, wahrend die Vliesschicht zwischen Kunststoff-
schaumschicht und Sperrschicht durch die aufge-
heizte Sperrschicht verflissigt wird und dann an der
Kunststoffschaumschicht 12 befestigt wird.

[0021] Es sei hier hervorgehoben, dass selbstver-
standlich auch nur eine Vliesschicht, beispielsweise
zwischen Dekorschicht und Kunststoffschaumschicht
verwendet werden kann, da die Vliesschicht einen
Schmelzpunkt von unter 180 Grad aufweisen kann.

[0022] Wie bereits erwahnt, sind die dargestellten
Ausfuhrungen nur beispielsweise Verwirklichungen
der Erfindung. Diese ist nicht darauf beschrankt. Viel-
mehr sind noch mancherlei Abanderungen mdglich.
In dem Falle, dass die Sperrschicht relativ dinn ge-
staltet ist oder aber, dass die Kunststoffschaum-
schicht an ihrer Berlhrungsflache mit der Sperr-
schicht eine zu grofe Hautschicht tragt, zwischen
Schaumstoffschicht und Sperrschicht ein Vlies mit ei-
ner Klebehilfe eingebaut wird, um so bei deren Ver-
flissigung bzw. Plastifizierung eine Verbindung je-
weils zur Kunststoffschaumschicht und Sperrschicht
zu erzielen, so dass beide Teile Uber die Vliesschicht
gehaltert sind.

Bezugszeichenliste

10 Bauteil

11 Dekorschicht

12 Kunststoffschaumschicht
13  Sperrschicht

14 Matrizenteil

15 Patrizenteil

16 Heizung

17  Vorformling

18 Vliesschicht
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Patentanspriiche

1. Bauteil (10), insbesondere Platte, Vorformling
(17) od.dgl. mit einem mehrteiligen Schichtaufbau
(11, 12, 13) mit einer duBeren Dekorschicht (11), ei-
ner Schaumstoffschicht (12) sowie einer unteren
Sperrschicht (13), dadurch gekennzeichnet, dass
die Dekorschicht (11) und die Schaumstoffschicht
(12) durch Flammkaschierung aneinander befestig-
bar sind, dass die untere Sperrschicht (13) aus einem
eine Temperaturfestigkeit von wenigstens 200°C vor-
zugsweise 240°C aufweisenden PET-Schaum aufge-
baut ist, dass die Sperrschicht (13) bei der Befesti-
gung zur Herstellung des Bauteiles (10) einen War-
mespeicher bildet, hierbei hat der Warmespeicher
eine so hohe Temperatur, dass die Sperrschicht (13)
beim Aufpressen auf die Kunststoffschaumschicht
eine Verbindung eingeht.

2. Bauteil (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Zusammenpressen das
Bauteil (10) als Vorformling (17) ausbildbar ist.

3. Bauteil (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass nach Aufheizen die Tempera-
tur der Sperrschicht (13) so hoch ist, dass beim Auf-
einanderpressen von Schaumstoffschicht (12) und
Sperrschicht (13) eine Plastifizierung der Berlh-
rungsflache der Schaumstoffschicht (12) stattfindet.

4. Bauteil (10) nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sperrschicht (13)
wenigstens eine so grolRe Dicke aufweist, dass die
nach dem Aufheizen im Warmespeicher befindliche
Temperatur so hoch ist, dass bei Befestigung der
Sperrschicht (13) an der Schaumstoffschicht (12) die
Temperatur zur Plastifizierung der Berihrungsflache
der Schaumstoffschicht nicht unterschritten ist.

5. Bauteil (10) nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der Sperr-
schicht (13) wenigstens ein cm betragt.

6. Bauteil (10) nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass beim Befestigungs-
vorgang zwischen Sperrschicht (13) und Schaum-
stoffschicht (12) die Sperrschicht auf drei mm kompri-
mierbar ist.

7. Bauteil (10) nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Sperr-
schicht (13) und Schaumstoffschicht (12) eine diinne
Vliesschicht (18) als Klebehilfe vorgesehen ist, die
bereits bei einer Temperatur von unter 180°C die
Kunststoffschaumschicht (12) und der Sperrschicht
(13) verbindet.

8. Bauteil (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Dekor-
schicht (11) und Schaumstoffschicht (12) eine dinne
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Vliesschicht (18) als Klebehilfe vorgesehen ist, die
bereits bei einer Temperatur von unter 180°C die
Kunststoffschaumschicht (12) und die Dekorschicht
(11) verbindet.

9. Bauteil (10) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vliesschicht (18) zunachst
an der Kunststoffschaumschicht (12) befestigbar ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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