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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein IMD-Kunst-
stoffbauteil. Des Weiteren bezieht sich die Erfindung
auf ein Verfahren zur Herstellung eines solchen IMD-
Kunststoffbauteils.

[0002] Unter einem IMD-Kunststoffbauteil wird hier
und im Folgenden ein Kunststoffbauteil verstanden,
das auf einer AuRenseite, die zugleich eine Sichtfla-
che dieses Kunststoffbauteils bildet, eine IMD-Farb-
schicht aufweist. ,IMD“ steht hierbei fur ,In-Mould-
Decoration®. Dabei handelt es sich um ein Deko-
rationsverfahren von Kunststoffbauteilen, bei dem
auf einer Tragerfolie (als IMD-Dekorfolie bezeich-
net) eine Farbschicht (als IMD-Farbschicht oder auch
-IMD-Lackschicht“ bezeichnet) aufgebracht ist, die
unter dem Einfluss von Druck und Temperatur auf
das Kunststoffbauteil Gbertragen wird. Konkret wird
bei einem solchen IMD-Verfahren die die IMD-Farb-
schicht tragende IMD-Dekorfolie mit der Schmelze ei-
nes thermoplastischen Kunststoffs hinterfiittert. Auf-
grund der Temperatur und des Uber die Kunststoff-
schmelze Ubertragenen Drucks wird die IMD-Farb-
schicht von der IMD-Dekorfolie geldst und verbleibt
auf dem durch die erstarrende Kunststoffschmelze
gebildeten Bauteil. Die IMD-Dekorfolie selbst bildet
also keinen Bestandteil des derart hergestellten IMD-
Kunststoffbauteils.

[0003] Unter ,Hinterflttern“ wird hier und im Folgen-
den verstanden, dass auf eine flachige Dekorschicht
— wie z. B. die IMD-Farbschicht der vorstehend be-
schriebenen IMD-Dekorfolie —, schmelzfliissiger ther-
moplastischer Kunststoff aufgebracht wird. Die De-
korschicht wird hierbei zunachst in eine die Aulien-
kontur des spateren Kunststoffbauteils definierende
Kavitat eines (allgemein als Spritzgiefwerkzeug be-
zeichneten) Gie3-Werkzeugs eingebracht. Anschlie-
Rend wird die Kavitdt geschlossen und die Kunst-
stoffschmelze - je nach Verfahrensvariante — bei-
spielsweise durch SpritzgieRen, Spritzpragen, Hinter-
pressen oder auch durch ThermoplastschaumgiefRen
auf die ,Ruckseite” der Dekorschicht aufgebracht und
verteilt. Dort bildet die Kunststoffschmelze nach dem
Erkalten eine Tragstruktur fir die Dekorschicht, im
Fall des IMD-Verfahrens somit fir die auf dem Bau-
teil verbleibende IMD-Farbschicht. Ublicherweise er-
folgt das Hinterfuttern in einem (einzigen) Werkzeug,
weshalb ein derartiges Verfahren auch als In-Mould-
Verfahren bezeichnet wird.

[0004] Meist kommen [IMD-Kunststoffbauteile als
Dekorbauteile beispielsweise in Kraftfahrzeugen zum
Einsatz und bilden dort haufig mit Metalloptik verse-
hene Armaturenbretter, Zierleisten und dergleichen.
Die Vorteile der IMD-Kunststoffbauteile liegen dabei
in den bei der Thermoplastverarbeitung herkémm-
licherweise sehr kurzen Zykluszeiten, den bei ins-
besondere groRRen Stlickzahlen geringen Bauteilkos-
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ten, sowie der sehr geringen Schichtdicke der haufig
teuren Dekorfarben. Aufwendige und kostenintensi-
ve Lackierschritte konnen bei IMD-Kunststoffbautei-
len vorteilhafterweise entfallen.

[0005] Die geometrische Stabilitdt der IMD-Kunst-
stoffbauteile wird dabei durch die aus vergleichswei-
se gunstigem - teilweise sogar einen Anteil Rezy-
klatmaterial aufweisendem — Kunststoff gebildeten
Tragstrukturen erreicht. Um jedoch eine hinreichen-
de geometrische Stabilitdt gewahrleisten zu kénnen,
weisen IMD-Kunststoffbauteile, insbesondere deren
Tragstrukturen meist eine Wandstarke von mehreren
Millimetern auf, beispielsweise von 3 Millimetern und
mehr, die wiederum zu einem vergleichsweise hohen
Gewicht fuhren.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
verbessertes IMD-Kunststoffbauteil bereitzustellen.

[0007] Diese Aufgabe wird hinsichtlich eines IMD-
Kunststoffbauteils erfindungsgemaf geldst durch die
Merkmale des Anspruchs 1. Hinsichtlich eines Ver-
fahrens zur Herstellung eines IMD-Kunststoffbauteils
wird diese Aufgabe erfindungsgemaly gel6ést durch
die Merkmale des Anspruchs 8. Vorteilhafte und teils
fur sich erfinderische Ausfliihrungsformen und Wei-
terentwicklungen der Erfindung sind in den Unteran-
sprichen und der nachfolgenden Beschreibung dar-
gelegt.

[0008] Das erfindungsgemale IMD-Kunststoffbau-
teil umfasst eine Dekorlage, die durch eine IMD-
Farbschicht (auch als ,IMD-Lack® bezeichnet) ge-
bildet ist. Diese Dekorlage bildet vorzugsweise bei
einer bestimmungsgemaflen Verwendung des IMD-
Kunststoffbauteils eine sichtbare Aulenflache des
IMD-Kunststoffbauteils. Des Weiteren umfasst das
IMD-Kunststoffbauteil eine Verstarkungslage, die mit
thermoplastischem Kunststoff impragnierte Endlos-
fasern aufweist. Auflerdem umfasst das IMD-Kunst-
stoffbauteil eine Tragerlage, die aus thermoplasti-
schem Kunststoff gebildet ist. Die Dekorlage, die
Verstarkungslage sowie die Tragerlage sind dabei
in einem In-Mould-Verfahren miteinander verbunden.
Mit anderen Worten ist das erfindungsgemafe IMD-
Kunststoffbauteil in einem (einzigen) Werkzeug un-
ter Ausbildung des Bauteilverbundes zwischen der
Dekorlage, der Verstarkungslage und der Tragerlage
gefertigt.

[0009] Unter dem Begriff (Spritzgiel3-),Werkzeug*
wird hier und im Folgenden eine Art Giel3form ver-
standen, die regelmaflig aus zwei Werkzeughalf-
ten gebildet ist. Im Bereich einer Trennebene, in
der sich die beiden Werkzeughalften im geschlos-
senen Zustand berlhren, ist dabei eine die Auen-
kontur des IMD-Kunststoffbauteils definierende Kavi-
tat (d.h. eine Negativ-Form) ausgebildet. Im bestim-
mungsgemalen Einsatzzustand des Werkzeugs ist
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dieses vorzugsweise auf einer (Thermoplast)-Spritz-
gielmaschine montiert. Eine der beiden Werkzeug-
halften ist dabei an einer ortsfesten (unbeweglichen)
Montageplatte gehaltert, die meist einem zum Auf-
schmelzen des Kunststoffs dienenden Plastifizierag-
gregat der SpritzgieBmaschine zugeordnet ist. Die-
se Werkzeughalfte wird im Folgenden als ,unbeweg-
liche* (oder ,disenseitige”) Werkzeughélfte bezeich-
net. Die andere Werkzeughélfte ist an einer zum
Schlielen des Werkzeugs mittels einer SchlieRvor-
richtung der SpritzgieRmaschine bewegbaren (und
meist dem Plastifizieraggregat der SpritzgieRmaschi-
ne gegenuberliegenden) Montageplatte gehaltert und
wird im Folgenden als ,bewegliche” Werkzeughélfte
bezeichnet.

[0010] Unter ,Endlosfasern®werden hier und im Fol-
genden insbesondere zur Verstarkung (d. h. zur Er-
héhung der Steifigkeit und/oder Festigkeit des IMD-
Kunststoffbauteils) eingesetzte Fasern verstanden,
deren Lange regelmaRig grofRer 50 Millimeter betragt
und vorzugsweise lediglich durch die Bauteilabmes-
sungen begrenzt ist. Im Gegensatz zu Endlosfasern
weisen sogenannte Kurzfasern eine Lange im Be-
reich weniger Millimeter (beispielsweise 0,2 bis 2 Mil-
limeter) auf, insbesondere eine Lange im Bereich des
etwa 10 bis 50-fachen ihres Faserdurchmessers. Des
Weiteren wird auch der Begriff ,Langfaser® verwen-
det. Die Lénge einer Langfaser liegt zwischen der-
jenigen der Kurzfasern und der Endlosfasern, ins-
besondere im Bereich von ca. 5 bis 50 Millimeter.
Mit Langfasern oder Kurzfasern gefullte thermoplasti-
sche Kunststoffe kbnnen insbesondere schmelzflis-
sig durch Spritzgie3en und vergleichbare Fertigungs-
verfahren verarbeitet werden, ohne dass (zumindest
bei einer ersten Verarbeitung der Fasern) ein sich auf
die Bauteileigenschaften (negativ) auswirkender Ab-
bau der urspriinglichen Faserldnge eintritt. Als End-
losfasern, Kurz- und oder Langfasern kommen vor-
zugsweise Glasfasern, Kohlenstofffasern — auch als
Carbonfasern bezeichnet —, Aramidfasern oder eine
Kombination dieser Fasern zum Einsatz. Im Rahmen
der Erfindung ist es ferner auch denkbar, dass Natur-
fasern wie beispielsweise Hanf- oder Sisalfasern zum
Einsatz kommen.

[0011] Unter ,Impragnieren” wird hier und im Fol-
genden das Benetzen oder ,Ummanteln* der End-
losfasern mit dem thermoplastischen Kunststoff ver-
standen. Vorzugsweise sind dabei alle Endlosfasern
vollstandig von thermoplastischem Kunststoff umge-
ben. Fertigungsbedingt ist es im Rahmen der Erfin-
dung aber mdglich, dass die Endlosfasern nicht voll-
sténdig, aber zumindest zu einem Grofiteil von dem
Kunststoff umgeben sind.

[0012] Dadurch, dass das erfindungsgemafie IMD-
Kunststoffbauteil eine Endlosfasern aufweisende
Verstarkungslage umfasst, ist dessen Bauteilfestig-
keit besonders hoch, insbesondere gegeniiber her-

2016.11.17

kémmlicherweise durch Hinterfuttern der IMD-Dekor-
folie gebildeten Dekorbauteilen signifikant gesteigert.
Insbesondere ist es aufgrund der Endlosfaserverstar-
kung moglich, die aus thermoplastischem Kunststoff
gebildete Tragerlage im Vergleich zu tblichen Dekor-
bauteilen mit geringerer Wandstarke und somit ge-
ringerem Gewicht bei gleichzeitig gleicher oder so-
gar héherer Bauteilfestigkeit auszubilden. Durch die
reduzierte Wandstéarke der Tragerlage sind eine Ma-
terialersparnis und damit auch eine kostenglnstige
Fertigung mdéglich. Ferner ist es aufgrund der Endlos-
faserverstarkung vorteilhafterweise auRerdem maog-
lich, das IMD-Kunststoffbauteil als Strukturbauteil mit
Designfunktion (d. h. sichtbar und optisch anspre-
chend gestaltet), zumindest aber als sogenanntes
~>emi-Strukturbauteil* einzusetzen. Strukturbauteile
zeichnen sich insbesondere dadurch aus, dass sie
in einem Gesamtverbund mehrerer Bauteile tragende
Funktionen Ubernehmen. Unter tragender Funktion
wird dabei verstanden, dass das jeweilige Bauteil an-
dere, in ihrer Funktion untergeordnete Elemente tragt
und somit Krafte aufnehmen, ab- und/oder weiterlei-
ten kann. Semi-Strukturbauteile sind regelmafig zur
Aufnahme geringerer Kréfte im Vergleich zu Struk-
turbauteilen (z. B. einer Sitzschale eines Kraftfahr-
zeugs) vorgesehen und/oder tbernehmen nebenge-
ordnete tragende Funktionen. Beispielsweise stellt
ein sogenannter Instrumententafeltrager eines Kraft-
fahrzeugs ein solches Semi-Strukturbauteil dar. So-
mit ist eine Funktionsintegration mehrerer Bauteile in
ein einzelnes Bauteil moglich. Dies fuhrt vorteilhafter-
weise zu einer Einsparung von zusatzlichen (Struk-
tur-)Bauteilen und somit zu einer Einsparung von
Bauraum und Gewicht bei dem Ubergeordneten Ge-
samtverbund.

[0013] In einer zweckmalRigen Ausfihrung handelt
es sich bei der Tragerlage insbesondere um eine
dreidimensionale Stitzstruktur, die an einer von der
Dekorlage abgewandten (Rick-)Seite der Verstar-
kungslage (an eben dieser Verstarkungslage) ange-
ordnet ist. Die Tragerlage weist dabei vorzugswei-
se eine Anzahl von Versteifungsrippen auf, die zu-
satzlich zu der Verstarkungslage (insbesondere auf-
grund einer Erhéhung der Flachentragheitsmomen-
te des Kunststoffbauteils) zu einer Steigerung der
Biege- und/oder Torsionssteifigkeit beitragen. Diese
Verstarkungsrippen kénnen sich im Rahmen der Er-
findung auch kreuzen. Des Weiteren umfasst die Tra-
gerlage zweckmaRigerweise auch eine Anzahl von
Verbindungselementen (z. B. einen Schraubdom, ei-
nen Schnapphaken oder dergleichen), mittels derer
eine Anbindung des IMD-Kunststoffbauteils an ein
benachbartes Bauteil ermdglicht wird.

[0014] In einer bevorzugten Ausfuihrung ist zwischen
der Dekorlage und der Verstarkungslage eine Zwi-
schenlage aus thermoplastischem Kunststoff ange-
ordnet. Diese Zwischenlage dient insbesondere zum
prazisen Abformen der IMD-Farbschicht von der
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IMD-Dekorfolie sowie zum Ausgleichen von faserbe-
dingten Welligkeiten der Verstarkungslage. Mit an-
deren Worten bildet die Zwischenlage eine vorzugs-
weise glatte Oberflache (auch als ,Class-A“-Oberfla-
che bezeichnet), die die Dekorlage tragt. Vorzugswei-
se ist diese Zwischenlage in dem gleichen In-Mould-
Verfahren, insbesondere in der gleichen Kavitat des
Werkzeugs gefertigt wie die Tragerlage.

[0015] Grundsatzlich ist es im Rahmen der Erfin-
dung denkbar, dass die Endlosfasern der Verstar-
kungslage erst durch die im In-Mould-Verfahren ein-
gebrachte thermoplastische Kunststoffschmelze im-
pragniert (benetzt) werden und somit im ,trocke-
nen“ (d.h. unbenetzten) Zustand, beispielsweise als
Faserhalbzeug (z. B. ein vorkonfektioniertes, ,trocke-
nes“ Gelege oder Gewebe aus Endlosfasern) in das
Werkzeug eingebracht werden. In einer zweckma-
Rigen Ausflhrung ist die Verstarkungslage jedoch
durch mindestens ein mit thermoplastischem Kunst-
stoff (vor-)impragniertes Faserverbundhalbzeug ge-
bildet. Bei einem solchen Faserverbundhalbzeug
handelt es sich beispielsweise um ein Organoblech
(das vorzugsweise durch wenigstens eine Schicht
eines Endlosfasergewebes gebildet ist), ein durch
unidirektional ausgerichtete Endlosfasern gebildetes
UD-Tape oder ein (vor-)impragniertes (Wirrfaser-)
Vlies. Derartige Faserverbundhalbzeuge weisen vor-
teilhafterweise eine zumindest nahezu vollstédndige
Imprégnierung der Endlosfasern auf, so dass ein be-
sonders guter Verbund zwischen Kunststoff und End-
losfasern und somit eine hohe Bauteilfestigkeit er-
mdglicht ist.

[0016] In einer weiteren zweckmafigen Ausflhrung
weisen die einzelnen Lagen —d. h. die Verstarkungs-
lage und die Tragerlage sowie gegebenenfalls die
Zwischenlage - jeweils einen (zu der benachbarten
Lage) kompatiblen thermoplastischen Kunststoff auf.
Dadurch wird ein Stoffschluss zwischen den einzel-
nen Lagen ermdglicht. Im Rahmen der Erfindung ist
es dabei denkbar, dass der Kunststoff der Zwischen-
lage zu dem Kunststoff der Verstarkungslage und die-
ser wiederum zu dem Kunststoff der Tragerlage kom-
patibel ist, wahrend die Kunststoffe der Zwischenlage
und der Tragerlage untereinander inkompatibel sind.
Die Verstéarkungslage bildet in diesem Fall somit auch
eine (stoffschlissige) Verbindungslage zwischen der
Zwischenlage und der Tragerlage.

[0017] In einer bevorzugten Ausflihrung weisen die
Verstarkungslage und die Tragerlage sowie gegebe-
nenfalls die Zwischenlage als kompatiblen Kunststoff
insbesondere den gleichen thermoplastischen Kunst-
stoff auf. ZweckmaRigerweise sind dabei die End-
losfasern des Faserverbundhalbzeugs mit dem glei-
chen Kunststoff impragniert, aus dem auch die Tra-
gerlage und gegebenenfalls die Zwischenlage aus-
gebildet sind. Dadurch wird auf besonders einfache
Weise ein Stoffschluss zwischen den einzelnen La-
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gen und somit wiederum eine besonders hohe Bau-
teilfestigkeit ermdglicht. Unter ,gleicher Kunststoff*
wird hier und im Folgenden verstanden, dass es sich
um die gleiche Kunststoffsorte handelt. Beispiels-
weise handelt es sich bei diesem Kunststoff (d. h.
der Kunststoffsorte) um Polypropylen (PP), Polyamid
(PA), Acrynitril-Butadien-Styrol (ABS), Polybuthylen-
terephtalat (PBT), Polycarbonat (PC und dessen
,Blends®) oder um Polymethylmethacrylat (PMMA).
Fir die jeweilige Lage kann dieser Kunststoff im Rah-
men der Erfindung aber auch jeweils unterschiedlich
gefarbt und/oder mit unterschiedlichen Full- und/oder
Verstarkungsstoffen (Kurzfasern, Metallpartikel und
dergleichen) gefillt sein.

[0018] In einer vorteilhaften Ausflihrung ist die Tra-
gerlage aus einem kurzfaserverstarkten thermo-
plastischen Kunststoff (auch als kurzfaser-gefillter
Kunststoff bezeichnet) gebildet. Vorzugsweise ist
auch die gegebenenfalls vorhandene Zwischenlage
aus diesem Kunststoff gefertigt. Dadurch ist auch die
Steifigkeit der Tragerlage (sowie gegebenenfalls der
Zwischenlage) erhoht. Alternativ ist es im Rahmen
der Erfindung auch denkbar, dass der Kunststoff der
Tragerlage und gegebenenfalls der Zwischenlage mit
Langfasern gefllt ist.

[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausflihrung
umfasst das IMD-Kunststoffbauteil wenigstens einen
als Metalleinleger bezeichneten metallischen Kor-
per. Bei diesem Metalleinleger handelt es sich ins-
besondere um ein Kopplungselement zur (vorzugs-
weise strukturellen) Kopplung mit einem benachbar-
ten Bauteil. Das Kopplungselement dient dabei vor-
zugsweise zur Krafteinleitung in das IMD-Kunststoff-
bauteil. Beispielsweise ist dieses Kopplungselement
als Gewindebuchse ausgebildet, die zur besonders
stabilen Ausbildung einer Schraubverbindung dient.
Alternativ ist das Kopplungselement als metallische
Ose oder Auge ausgebildet. Der oder die Metallein-
leger sind dabei ebenfalls in dem In-Mould-Verfahren
insbesondere in die Tragerlage, vorzugsweise aber
auch in die Verstarkungslage eingebettet.

[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form weist das IMD-Kunststoffbauteil auf seiner durch
die Dekorlage gebildeten AuRenseite eine dreidimen-
sionale Struktur auf. Bei dieser dreidimensionalen
Struktur handelt es sich beispielsweise um eine ein-
oder mehrachsige Woélbung, die sich vorzugswei-
se Uber die gegebenenfalls vorhandene Zwischen-
lage in die Verstarkungslage und in die Tragerlage
fortsetzt. ZweckmaRigerweise ist dabei die Verstar-
kungslage mit geringem Abstand zur Aufllenflache
des IMD-Kunststoffbauteils angeordnet, so dass sie
bei bestimmungsgemaler Belastung des IMD-Kunst-
stoffbauteils in einem Bereich mit hohen (mechani-
schen) Spannungen liegt und diese somit effektiv auf-
nehmen kann. Dadurch, sowie durch die dreidimen-
sionale Struktur des IMD-Kunststoffbauteils, die bei-
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spielsweise einem U-Profil nachempfunden ist, (so-
wie durch die ggf. vorhandenen Verstarkungsrippen
der Tragerlage) wird eine besonders hohe Verwin-
dungs- und Biegesteifigkeit des IMD-Kunststoffbau-
teils ermdglicht.

[0021] Das erfindungsgemalie Verfahren dient zur
Herstellung des vorstehend beschriebenen |IMD-
Kunststoffbauteils. Verfahrensgemal wird dabei ei-
ne IMD-Dekorfolie, die die transferierbare IMD-Farb-
schicht tragt, in das getffnete Werkzeug eingebracht.
Vorzugsweise wird die IMD-Dekorfolie dabei der-
art vor der beweglichen Werkzeughélfte angeordnet,
dass die IMD-Farbschicht von dieser Werkzeughalf-
te abgewandt ist. Des Weiteren wir eine aus Endlos-
fasern gebildete Faserlage, die zur Ausbildung der
(mit Kunststoff impragnierten) Verstarkungslage des
IMD-Kunststoffbauteils dient, in das getffnete Werk-
zeug eingebracht. AnschlieRend wird durch Einbrin-
gen von thermoplastischer Kunststoffschmelze in das
(zumindest teilweise) geschlossene Werkzeug die
Tragerlage ausgebildet und dabei mit der Faserla-
ge verbunden. Des Weiteren wird durch die IMD-
Farbschicht die Dekorlage ausgebildet sowie mit der
Faserlage und-/oder der Tragerlage mittelbar oder
unmittelbar verbunden. Das heil3t, dass durch das
Einbringen der Kunststoffschmelze die in das Werk-
zeug eingebrachten Lagen miteinander sowie mit der
aus der Kunststoffschmelze ausgebildeten Tragerla-
ge verbunden werden, und somit das vorstehend be-
schriebene IMD-Kunststoffbauteil ausgeformt wird.

[0022] Vorzugsweise werden anschliefend die
Kunststoffschmelze auf Entformungstemperatur ab-
gekuhlt, das Werkzeug gedffnet und das IMD-Kunst-
stoffbauteil entformt. Mit dem Entformen des IMD-
Kunststoffbauteils wird insbesondere auch die IMD-
Dekorfolie (deren IMD-Farbschicht als Dekorlage auf
das IMD-Kunststoffbauteil transferiert wurde) ent-
fernt.

[0023] Bei der IMD-Dekorfolie handelt es sich vor-
zugsweise um eine Endlosfolie, die Gber einen Rol-
lenmechanismus durch das gebéffnete Werkzeug ge-
fuhrt wird. In prozesstechnisch einfacher Ausfuhrung
ist die IMD-Farbschicht kontinuierlich auf dieser End-
losfolie aufgebracht. In einer alternativen Ausflhrung
sind auf der Endlosfolie mittels der IMD-Farbschicht
(sich wiederholende) Einzelbilder aufgebracht, die
beim Einbringen in das gedffnete Werkzeug exakt
vor der Kavitat des Werkzeugs positioniert werden.
Im Rahmen der Erfindung ist es aber auch denkbar,
dass die IMD-Dekorfolie in Form von Folienstiicken
jeweils einzeln (pro zu fertigendem IMD-Kunststoff-
bauteil) in das Werkzeug eingebracht wird.

[0024] Wie vorstehend beschrieben ist es im Rah-
men der Erfindung denkbar, die Endlosfasern der Fa-
serlage (erst) durch das Einbringen der Kunststoff-
schmelze in die Kavitat zu benetzen. In einer bevor-
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zugten Ausfihrung des Verfahrens wird die Faser-
lage allerdings in Form mindestens eines mit ther-
moplastischem Kunststoff vorimpragnierten Faser-
verbundhalbzeugs der vorstehend beschriebenen Art
in das gedffnete Werkzeug eingebracht. Unter ,min-
destens ein“ Faserverbundhalbzeug wird hier und
im Folgenden verstanden, dass entweder ein ein-
zelnes Faserverbundhalbzeug verwendet wird oder
mehrere Schichten eines Faserverbundhalbzeugs (d.
h. der gleichen Art von Faserverbundhalbzeug) oder
auch unterschiedlicher Faserverbundhalbzeuge (bei-
spielsweise mehrere Schichten UD-Tape oder alter-
nativ eine Kombination von UD-Tape mit einem Fa-
serflies oder von Organoblech mit UD-Tape) vor dem
Einbringen in das Werkzeug zu einem Faser-Schicht-
verbund Ubereinander gelegt werden. Dabei kann
durch eine unterschiedliche Ausrichtung der einzel-
nen Ubereinandergeschichteten Faserverbundhalb-
zeuge (d. h. insbesondere der Faserrichtung der je-
weiligen Endlosfasern) vorteilhafterweise die Bauteil-
festigkeit richtungsabhangig eingestellt werden.

[0025] In einer zweckmalligen Ausfihrung des Ver-
fahrens wird das Faserverbundhalbzeug (bzw. der
Faser-Schichtverbund) vorzugsweise vor dem Ein-
bringen in das Werkzeug, zumindest vor dem Schlie-
Ren des Werkzeugs vorgeheizt. Insbesondere wird
das Faserverbundhalbzeug dabei derart erwarmt,
dass es beim Schlieen des Werkzeugs wenigstens
einen als Umformtemperatur bezeichneten Tempera-
turwert aufweist. Diese Umformtemperatur ist dabei
abhéngig von dem zur Imprégnierung der Endlosfa-
sern verwendeten Kunststoff, und der derart hoch,
dass eine plastische Verformung des Faserverbund-
halbzeugs (ohne Zerstérung der Fasern und/oder der
Kunststoffmatrix) méglich ist. Um eine unerwinsch-
te Deformation — insbesondere ein ,Zusammenfal-
len“ — des vorgeheizten Faserverbundhalbzeugs zu
verhindern, wird das Faserverbundhalbzeug (bzw.
der Faser-Schichtverbund) vorzugsweise mittels ei-
nes Spannrahmens in das Werkzeug eingebracht.
Das Vorheizen erfolgt insbesondere durch einen oder
mehrere Infrarotstrahler, in einem Umluftofen oder
durch Kontakt mit einer Heizflache.

[0026] In einer bevorzugten Ausflihrung des Ver-
fahrens wird das Faserverbundhalbzeug (bzw. der
Faser-Schichtverbund) beim SchlieRen des Werk-
zeugs in eine dreidimensionale Form, insbesondere
in eine (vergleichsweise steife) Schalenform umge-
formt. Vorzugsweise wird beim SchlieRen des Werk-
zeugs auch die IMD-Dekorfolie —zumindest innerhalb
der fur IMD-Dekorfolien bestehenden prozesstechni-
schen Grenzen —umgeformt, so dass das resultieren-
de IMD-Kunststoffbauteil, insbesondere dessen Au-
Renflache ebenfalls eine dreidimensional gestaltete
Form ausweist.

[0027] Im Rahmen der Erfindung ist es grundsatzlich
denkbar, dass die IMD-Farbschicht durch Anpres-

5/12



DE 10 2015 208 945 A1

sen des vorgeheizten Faserverbundhalbzeugs an die
IMD-Dekorfolie und gegebenenfalls durch den beim
Einbringen der Kunststoffschmelze fiir die Tragerlage
auftretenden Schmelzedruck (auch als Werkzeugin-
nendruck bezeichnet) direkt auf die Oberflache des
Faserverbundhalbzeugs (bzw. der Faser-Schichtver-
bund) transferiert wird. In diesem Fall ist die Dekor-
lage unmittelbar auf der Verstarkungslage angeord-
net. Um eine moglichst glatte Oberflache fir die IMD-
Farbschicht zu bilden, ist es im Rahmen der Erfin-
dung alternativ denkbar, dass die Tragerlage zwi-
schen die IMD-Dekorfolie und die Faserlage (bzw.
das Faserverbundhalbzeug) eingebracht, insbeson-
dere in einem SpritzgielRprozess eingespritzt wird.
In diesem Fall ist die Dekorlage auf der Tragerlage
angeordnet. Die Tragerlage ist in diesem Fall nicht
als dreidimensionale Stitzstruktur (d. h. insbesonde-
re ohne Verstarkungsrippen) ausgebildet.

[0028] In einer bevorzugten Ausflihrung des Verfah-
rens wird die Tragerlage jedoch auf einer von der
IMD-Dekorfolie abgewandten Seite der Faserlage,
insbesondere des mindestens eines Faserverbund-
halbzeugs, aufgebracht. Insbesondere wird die Fa-
serlage, bzw. das mindestens eine Faserverbund-
halbzeug, zur Ausbildung der Tragerlage mit Kunst-
stoffschmelze ,hinterspritzt“. In diesem Fall wird die
Tragerlage vorzugsweise auch mit Verstarkungsrip-
pen ausgeformt.

[0029] In einer weiteren bevorzugten Ausflhrung
des Verfahrens wird auf die die IMD-Farbschicht tra-
gende Seite der IMD-Dekorfolie (ebenfalls) thermo-
plastische Kunststoffschmelze aufgebracht und somit
die vorstehend beschriebene, die Dekorlage tragen-
de Zwischenlage ausgebildet. Im Rahmen der Erfin-
dung ist es dabei denkbar, dass die Zwischenlage
bereits vor dem Einbringen der Faserlage (insbeson-
dere des oder jeden Faserverbundhalbzeugs) einge-
bracht, die IMD-Dekorfolie somit mit der Zwischenla-
ge hinterspritzt wird. Dabei wird zweckmafigerweise
das Werkzeug zunachst geschlossen, die Zwischen-
lage gespritzt und anschlieRend das Werkzeug in ei-
nem Zwischenschritt wieder gedtffnet, um das oder je-
des Faserverbundhalbzeug in das Werkzeug einbrin-
gen zu kdnnen. Vorzugsweise wird anschlieRend das
vorgewarmte Faserverbundhalbzeug wird beim (er-
neuten) SchlieRen des Werkzeugs an die Zwischen-
lage angepresst und durch den beim Einspritzen der
Kunststoffschmelze flr die Tragerlage aufgebrach-
ten Werkzeuginnendruck mit der Zwischenlage ins-
besondere stoffschliissig verbunden.

[0030] In einer vorteilhaften Weiterbildung des Ver-
fahrens wird die Zwischenlage jedoch ausgebildet,
indem die thermoplastische Kunststoffschmelze ins-
besondere bei geschlossenem Werkzeug und seit-
lich zwischen die IMD-Dekorfolie und die (bereits
eingebrachte) Faserlage (bzw. das mindestens eine
Faserverbundhalbzeug) vorzugsweise durch Spritz-
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gielen eingebracht wird. Dadurch wird auf einfache
Weise eine besonders gute Haftung der Zwischenla-
ge an der Verstarkungslage erreicht. Insbesondere
weist das Werkzeug (insbesondere die Kavitat) in die-
sem Fall zwei voneinander separate Anspritzpunkte
auf, ndmlich einen Anspritzpunkt zum Einspritzen der
die Zwischenlage ausbildenden Kunststoffschmelze
und einen Anspritzpunkt zum Ein- bzw. Hinterspritzen
der die Tragerlage ausbildenden Kunststoffschmel-
ze. Beispielsweise wird (bei geschlossenem Werk-
zeug) zunachst die Zwischenlage eingespritzt und
zeitlich versetzt dazu die Tragerlage an die Ricksei-
te des eingelegten Faserverbundhalbzeugs (im Fall
des Faser-Schichtverbunds dessen rickwartiges Fa-
serverbundhalbzeug) angespritzt. In alternativer Pro-
zessfihrung werden die Zwischenlage und die Tra-
gerlage (bzw. die jeweilige Kunststoffschmelze) zeit-
gleich eingespritzt.

[0031] In einer zweckmaligen, alternativen Ausfih-
rung des Verfahrens wird die Zwischenlage ausge-
bildet, indem die thermoplastische Kunststoffschmel-
ze durch die Faserlage hindurch, insbesondere durch
den Faser-Schichtverbund hindurch, zwischen die
IMD-Dekorfolie und die Faserlage eingebracht, ins-
besondere eingespritzt wird. Dadurch ist es mdglich,
den Anspritzpunkt fir die Zwischenlage auf einer fir
die asthetische Erscheinung des IMD-Kunststoffbau-
teils irrelevanten Seite (insbesondere auf einer im be-
stimmungsgemaflen Einbauzustand nicht sichtbare
Ruckseite) zu positionieren. Fur den Fall, dass als Fa-
serlage mindestens ein Faserverbundhalbzeug ver-
wendet wird, wird durch das Durchspritzen des Fa-
serverbundhalbzeugs auflerdem eine Vermengung
der Kunststoffschmelze mit dem Matrixkunststoff des
Faserverbundhalbzeugs und somit ein besonders gut
ausgepragter Stoffschluss zwischen diesen Lagen
ermdglicht.

[0032] In einer zweckmaRigen Weiterbildung des
Verfahrens werden die Zwischenlage und die Trager-
lage gemeinsam (in einem ,Schuss*, d.h. durch Ein-
spritzen einer einzigen Kunststoffmasse durch vor-
zugsweise ein und denselben Anspritzpunkt) aus-
gebildet. Je nach Positionierung des Anspritzpunkts
(seitlich zwischen der IMD-Dekorfolie und der Faser-
lage oder auf der Riickseite der Faserlage) durch-
dringt die Kunststoffschmelze hierbei das oder je-
des Faserverbundhalbzeug zur Ausbildung der Zwi-
schenlage oder der Tragerlage. Vorzugsweise wird
der fir die Zwischenlage vorgesehene Teil der Kunst-
stoffschmelze jedoch von der Ruickseite des oder
jedes Faserverbundhalbzeugs her eingespritzt. Im
Rahmen der Erfindung ist es dabei denkbar, dass das
Faserverbundhalbzeug (bzw. der Faser-Schichtver-
bund) — um ein ,Durchspritzen“ desselben zu erleich-
tern —insbesondere nach dem Vorheizen mit mindes-
tens einem Loch versehen wird.
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[0033] Nachfolgend werden Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung in einer Zeichnung néher erlautert. Dar-
in zeigen:

[0034] Fig. 1 in einer schematischen Explosions-
zeichnung einen prinzipiellen Aufbau eines erfin-
dungsgemalen IMD-Kunststoffbauteils,

[0035] Fig. 2 in Ansicht gemal Fig. 1 ein weiteres
Ausfihrungsbeispiel des IMD-Kunststoffbauteils,

[0036] Fig. 3 in einem schematischen Querschnitt
ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des IMD-Kunst-
stoffbauteils, und

[0037] Fig. 4 u. Fig. 5. in einer Schnittdarstellung
durch ein SpritzgielRwerkzeug schematisch verein-
facht jeweils einen Verfahrensschritt eines Verfah-
rens zur Herstellung des IMD-Kunststoffbauteils.

[0038] Einander entsprechende Teile sind in allen Fi-
guren stets mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0039] In Fig. 1 ist ein IMD-Kunststoffbauteil (kurz
als Bauteil 1 bezeichnet) dargestellt. Das Bauteil 1
umfasst eine Dekorlage 2, die durch eine IMD-Farb-
schicht 3 (s. Fig. 4 und Fig. 5) gebildet ist. Des Wei-
teren umfasst das Bauteil 1 eine Verstarkungslage
4, die durch in einem thermoplastischen Kunststoff
eingebettete Endlosfasern 5 gebildet ist. Die Ver-
starkungslage 4 umfasst konkret mehrere, schichtar-
tig Ubereinander gelegte Faserverbundhalbzeuge 6,
die eine ,Faserlage” bilden. Im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel sind diese Faserverbundhalbzeuge 6
jeweils durch ein UD-Tape gebildet, das aus paral-
lel angeordneten (unidirektional ausgerichteten) End-
los-Glasfasern in einer ABS-Matrix gebildet ist (s.
Fig. 4 und Fig. 5). Das Bauteil 1 umfasst auller-
dem eine Tragerlage 7, die durch einen thermoplas-
tischen Kunststoff gebildet ist. Als Kunststoff flr die
Tragerlage 7 wird im vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel kurzglasfaser-gefiilltes ABS verwendet. Die ein-
zelnen Lagen 2, 4 und 7 des Bauteils 1 sind (abwei-
chend von der in Fig. 1 gewahlten schematischen
Explosionszeichnung) nach einem nachfolgend na-
her beschriebenen In-Mould-Verfahren stoffschliissig
miteinander verbunden. Die Dekorlage 2 bildet eine
ein- oder mehrfarbig ausgestaltete, sichtbare Aufen-
flache 8 des Bauteils 1.

[0040] Abweichend zu der in Fig. 1 dargestellten
Reihenfolge der Verstarkungslage 4 sowie der Tra-
gerlage 7 sind diese in einem nicht ndher dargestell-
ten Ausfuhrungsbeispiel vertauscht, so dass die Tra-
gerlage 7 direkt unterhalb der Dekorlage 2 und so-
mit zwischen der Dekorlage 2 und der Verstarkungs-
lage 4 angeordnet ist. Dies ist insbesondere vorteil-
haft, falls das Faserverbundhalbzeug 6 ein Faserge-
webe aufweist, da hierbei haufig eine wellige Ober-
flache auftritt, die jedoch bei Dekorbauteilen meist
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vermieden werden soll. Die aus dem thermoplasti-
schen Kunststoff gebildete Tragerlage 7 bildet hinge-
gen — auch wenn ein mit Kurzfasern gefullter Ther-
moplast eingesetzt ist — vorteilhafterweise eine ebe-
ne und glatte Oberflache aus, die die Welligkeiten
des Faserverbundhalbzeugs 6 ausgleicht und eine
besonders gute Unterlage flir die IMD-Farbschicht 3
bietet.

[0041] In einem in Fig. 2 dargestellten Ausflihrungs-
beispiels weist das Bauteil 1 eine Zwischenlage 10
auf, die zwischen der Dekorlage 2 und der Verstar-
kungslage 4 angeordnet ist. Die Tragerlage 7 ist in
diesem Fall rlckseitig, d. h. von der AuRenflache
8 abgewandt an der Verstarkungslage 4 angeord-
net. Die Zwischenlage 10 ist dabei aus dem gleichen
Kunststoff wie die Tragerlage 7 ausgebildet. Die Zwi-
schenlage 10 dient zum Ausgleich von faserverlaufs-
bedingten Welligkeiten in der Oberflache der Verstar-
kungslage 4, so dass eine besonders glatte Oberfla-
che zur prazisen Abformung der IMD-Farbschicht 3
vorhanden ist.

[0042] Zur weiteren Versteifung des Bauteils 1, d.h.
zusatzlich zur Verstarkungslage 4, weist die Tragerla-
ge 7 mehrere Verstarkungsrippen 12 auf. Diese Ver-
starkungsrippen 12 dienen insbesondere als geome-
trische Verstarkungselemente zur Erhéhung der Bie-
ge- und Verwindungssteifigkeit der Verstarkungslage
4 und somit des Bauteils 1.

[0043] Anhand Fig. 4 und Fig. 5 wird ein Verfahren
zur Herstellung des Bauteils 1 ndher beschrieben.
Bei dem Verfahren handelt es sich um ein In-Mould-
SpritzgieRverfahren, bei dem die Dekorlage 2 und
die Verstarkungslage 4 in einem (Spritzgie3-)Werk-
zeug 14 durch die Ausbildung der die Tragerlage 7
sowie der Zwischenlage 10 zu dem Bauteil 1 verbun-
den werden. Das Werkzeug 14 umfasst dazu eine
erste Werkzeughélfte, die in bestimmungsgemalier
Benutzung fir das In-Mould-Spritzgie3verfahren auf
einer unbeweglichen, ,dusenseitigen Montageplat-
te einer SpritzgieRmaschine (nicht naher dargestellt)
gehaltert ist. Das Werkzeug 14 umfasst des Weite-
ren eine zweite Werkzeughalfte, die bestimmungsge-
mal auf einer beweglichen, der disenseitigen Mon-
tageplatte der SpritzgieRmaschine gegenuber liegen-
den Montageplatte gehaltert ist. Die erste Werkzeug-
halfte wird im Folgenden auch als (,unbewegliche*
oder) dusenseitige Werkzeughalfte 16 und die zweite
Werkzeughalfte auch als bewegliche Werkzeughalfte
18 bezeichnet. Die beiden Werkzeughélften 16 und
18 weisen jeweils eine Trennflache 20 auf, entlang
derer die beiden Werkzeughalften 16 und 18 im ge-
schlossenen Zustand (siehe Fig. 5) aneinander an-
liegen. Die Ebene, in der sich die Trennflachen 20 im
geschlossenen Zustand des Werkzeugs 14 gemaf
Fig. 5 berthren, wird auch als Trennebene bezeich-
net. In dieser Trennebene, d. h. im Bereich der jewei-
ligen Trennflachen 20 ist in dem Werkzeug 14 eine

7/12



DE 10 2015 208 945 A1

als Kavitat 22 bezeichnete Negativform fiir das Bau-
teil 1 ausgeformt. Die Kavitat 22 wird durch Vertiefun-
gen (im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel vornehm-
lich in der beweglichen Werkzeughalfte 18) und Vor-
spriinge ausgestaltet. Im vorliegenden Ausfihrungs-
beispiel gemal Fig. 4 und Fig. 5 weist die disen-
seitige Werkzeughélfte 16 einen als Stempel 24 be-
zeichneten Vorsprung auf, der im geschlossenen Zu-
stand des Werkzeugs 14 in die Vertiefung der beweg-
lichen Werkzeughalfte 18 ragt. Des Weiteren weist
die disenseitige Werkzeughalfte 16 zum Einbringen
von Kunststoffschmelze einen Angusskanal 26 auf,
der vorliegend durch eine HeilRkanaldise (lediglich
schematisch angedeutet) gebildet ist. Der Angusska-
nal 26 mindet dabei im Stempel 24 in einer als An-
spritzpunkt bezeichneten Offnung in die Kavitat 22.

[0044] Die am spateren Bauteil 1, bzw. auf der Zwi-
schenlage 10 die Dekorlage 2 bildende IMD-Farb-
schicht 3 ist auf einer im Folgenden als IMD-Dekorfo-
lie 28 bezeichneten Tragerfolie angeordnet. Die IMD-
Dekorfolie 28 wird mittels zweier Rollen 30 derart in
die Kavitat 22 des Werkzeugs 14 eingebracht, dass
die IMD-Dekorfolie 28 mit ihrer Riickseite an der be-
weglichen Werkzeughalfte 18 anliegt und mit ihrer die
IMD-Farbschicht 3 tragenden Vorderseite der diisen-
seitigen Werkzeughalfte 16 zugewandt ist. Zu Beginn
eines Zyklusses des In-Mould-Spritzgie3verfahrens
werden die Rollen 30 derart angesteuert, dass ein
neuer, ,unbenutzter” Abschnitt der IMD-Dekorfolie 28
in der (getffneten) Kavitat 22 angeordnet ist (vgl.
Fig. 4). Wahrenddessen werden mehrere, Uberein-
ander gelegte Faserverbundhalbzeuge 6 (d. h. meh-
rere Schichten des UD-Tapes), die die Verstarkungs-
lage 4 fur das Bauteil 1 bilden, vorgeheizt und mit-
tels eines (nicht naher dargestellten) Spannrahmens
vor dem Stempel 24 der disenseitigen Werkzeug-
hélfte 16 positioniert (vgl. Pfeil 31 in Fig. 4). In ei-
nem alternativen, nicht ndher dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel werden die Faserverbundhalbzeuge 6
mittels eines Handlingsystems (z. B. ein Industriero-
boter mit einem entsprechend gestalteten Greifer) vor
dem Stempel 24 positioniert.

[0045] AnschlieRend wird das Werkzeug 14 ge-
schlossen. Dazu wird die bewegliche Werkzeughalfte
18 mittels einer (nicht ndher dargestellten) Schliel-
vorrichtung der SpritzgieBmaschine gegen die du-
senseitige Werkzeughalfte 16 bewegt, bis die Trenn-
flachen 20 beider Werkzeughalften 16 bzw. 18 an-
einander anliegen (s. Fig. 5). Die Kavitat 22 bildet
im geschlossenen Zustand des Werkzeugs 14 somit
einen geschlossenen Hohlraum (die Negativform).
Beim SchlieBen des Werkzeuges 14 werden die auf
Umformtemperatur vorgeheizten Faserverbundhalb-
zeuge 6 von dem Stempel 24 in eine naherungsweise
U-féormige Schalenform umgeformt (vgl. Fig. 3). Da-
durch wird die Steifigkeit der Verstarkungslage 4 und
somit auch des spateren Bauteils 1 erhéht. Auch die
IMD-Dekorfolie 28 wird (mittelbar lber die Faserver-
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bundhalbzeuge 6) von dem Stempel 24 umgeformt,
so dass die IMD-Dekorfolie 28 an der dem Anguss-
kanal 26 gegenuberliegenden Oberflache der Kavitat
22 anliegt (s. Fig. 5). AnschlieRend wird durch den
Angusskanal 26 thermoplastische Kunststoffschmel-
ze — mit Kurzglasfasern gefilites ABS — derart in die
Kavitat 22 eingespritzt, dass ein Teil der Kunststoff-
schmelze durch die Faserverbundhalbzeuge 6 hin-
durchtritt und die Zwischenlage 10 zwischen der IMD-
Dekorfolie 28 und der durch die Faserverbundhalb-
zeuge 6 gebildeten Verstarkungslage 4 ausformt. Der
andere Teil der Kunststoffschmelze fillt den Zwi-
schenraum zwischen den Faserverbundhalbzeugen
6 und der Oberflache des Stempels 24 und bildet
dabei die Tragerlage 7 aus. Wie in den Fig. 4 und
Fig. 5 zu erkennen ist, sind in dem Stempel 24 Ein-
schnitte (auch als Nuten bezeichnet) ausgearbeitet,
die zur Ausformung der Verstarkungsrippen 12 der
Tragerlage 7 dienen. Durch den beim Einspritzen
von der Kunststoffschmelze aufgebauten Werkzeu-
ginnendruck sowie die Temperatur der Kunststoff-
schmelze wird die auf der IMD-Dekorfolie 28 ange-
ordnete IMD-Farbschicht 3 auf die Zwischenlage 10
transferiert und bildet dort somit die Dekorlage 2 aus.
Durch den Werkezuginnendruck werden auch die
aufeinandergeschichteten Faserverbundhalbzeuge 6
zusammengedriickt (,konsolidiert”), so dass eventu-
ell vorhandene Zwischenraume mit der Kunststoff-
matrix ausgefiillt werden.

[0046] Nach dem Einspritzen der Kunststoffschmel-
ze wird diese auf Entformungstemperatur abgekiihlt,
das Werkzeug 14 geoffnet und das Bauteil 1 entformt,
wobei sich die IMD-Farbschicht 3 von der IMD-De-
korfolie 28 16st. AnschlieRend wird ein neuer Zyklus
des In-Mould-SpritzgieRverfahrens gestartet.

[0047] Wie in Fig. 3 zu erkennen ist, weist das Bau-
teil 1 nicht nur entlang seiner Langsrichtung (vorlie-
gend also senkrecht auf die Bildebene stehende) ver-
laufende Verstarkungsrippen 12 auf, sondern auch
quer und/oder schrag zur Langsrichtung verlaufende
Verstarkungsrippen 32. Des Weiteren weist die Tra-
gerlage 7 auch — in dem gleichen, vorstehend be-
schriebenen In-Mould-Verfahrens-Zyklus — ausgebil-
dete Verbindungselemente in Form von Schraubdo-
men 34 auf, die zur Ausbildung einer Schraubver-
bindung mit einem benachbarten Bauteil dienen. In
einem nicht nadher dargestellten Ausfihrungsbeispiel
ist in dem jeweiligen Schraubdom 34 eine metallene
Gewindebuchse eingebettet, die ebenfalls in dem In-
sert-Moulding-SpritzgieRverfahren in das Werkzeug
14 eingelegt und von der eingespritzten Kunststoff-
schmelze umhullt wird.

[0048] Der Gegenstand der Erfindung geht zwar be-
sonders deutlich aus den vorstehend beschriebenen
Ausflhrungsbeispielen hervor. Dennoch ist der Ge-
genstand der Erfindung nicht auf die vorstehenden
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Vielmehr kénnen
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weitere Ausfihrungsformen der Erfindung von dem
Fachmann aus der vorstehenden Beschreibung ab-
geleitet werden. Insbesondere kdénnen die anhand
der verschiedenen Ausflihrungsbeispiele beschrie-
benen Einzelmerkmale der Erfindung und deren Aus-
gestaltungsvarianten auch in anderer Weise mitein-
ander kombiniert werden.

Bezugszeichenliste

1 IMD-Kunststoffbauteil

2 Dekorlage

3 IMD-Farbschicht

4 Verstarkungslage

5 Endlosfaser

6 Faserverbundhalbzeug

7 Tragerlage

8 AuRenflache

10 Zwischenlage

12 Verstarkungsrippe

14 Werkzeug

16 Werkzeughélfte

18 Werkzeughélfte

20 Trennflache

22 Kavitat

24 Stempel

26 Angusskanal

28 IMD-Dekorfolie

30 Rolle

31 Pfeil

32 Verstarkungsrippe

34 Schraubdom
Patentanspriiche

1. IMD-Kunststoffbauteil (1),
— mit einer Dekorlage (2), die durch eine IMD-Farb-
schicht (3) gebildet ist,
—mit einer Verstarkungslage (4), die mit thermoplasti-
schem Kunststoff impragnierte Endlosfasern (5) auf-
weist, und
—mit einer Tragerlage (7), die aus thermoplastischem
Kunststoff gebildet ist,
wobei die Dekorlage (2), die Verstarkungslage (4) so-
wie die Tragerlage (7) in einem In-Mould-Verfahren
miteinander verbunden sind.

2. IMD-Kunststoffbauteil (1) nach Anspruch 1, wo-
bei es sich bei der Tragerlage (7) um eine dreidimen-
sionale Stutzstruktur handelt, die an einer der Dekor-
lage (2) abgewandten Seite der Verstarkungslage (4)
angeordnet ist.

3. IMD-Kunststoffbauteil (1) nach Anspruch 1 oder
2, wobei zwischen der Dekorlage (2) und der Verstar-
kungslage (4) eine Zwischenlage (10) aus thermo-
plastischem Kunststoff angeordnet ist.

4. IMD-Kunststoffbauteil (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, wobei die Verstarkungslage (4) durch
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wenigstens ein mit thermoplastischem Kunststoff vor-
impragniertes Faserverbundhalbzeug (6) gebildet ist.

5. IMD-Kunststoffbauteil (1) nach einem der An-
spriche 1 bis 4, wobei die Verstarkungslage (4) und
die Tragerlage (7) sowie die gegebenenfalls vorhan-
dene Zwischenlage (10) jeweils einen kompatiblen
thermoplastischen Kunststoff aufweisen.

6. IMD-Kunststoffbauteil (1) nach einem der An-
spriche 1 bis 5, wobei die Tragerlage (7) aus kurz-
faserverstarktem thermoplastischen Kunststoff gebil-
det ist.

7. IMD-Kunststoffbauteil (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, mit wenigstens einem Metalleinleger.

8. Verfahren zur Herstellung eines IMD-Kunststoff-
bauteils (1), das nach einem der Anspriiche 1 bis 7
ausgebildet ist, wobei verfahrensgemaf’

— eine IMD-Dekorfolie (28) mit einer transferierbaren
IMD-Farbschicht (3) in ein getffnetes Werkzeug (14)
eingebracht wird,

— eine aus Endlosfasern (5) gebildete Faserlage (6)
zur Ausbildung einer Verstarkungslage (4) in das ge-
offnete Werkzeug (14) eingebracht wird,

— durch Einbringen von thermoplastischer Kunststoff-
schmelze in das geschlossene Werkzeug (14) eine
mit der Faserlage (6) verbundene Tragerlage (7) aus-
gebildet wird,

— durch die IMD-Farbschicht (3) eine Dekorlage (2)
gebildet wird, und

—die Dekorlage (2) mit der Faserlage (6) und/oder der
Tragerlage (7) mittelbar oder unmittelbar verbunden
wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei die Faserla-
ge in Form mindestens eines mit thermoplastischem
Kunststoff impragnierten Faserverbundhalbzeugs (6)
in das geoffnete Werkzeug (14) eingebracht wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, wobei das oder
jedes Faserverbundhalbzeug (6) vorgeheizt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei das
oder jedes Faserverbundhalbzeug (6) beim Schlie-
Ren des Werkzeugs (14) umgeformt wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprtiche 8 bis 11,
wobei die Tragerlage (7) auf eine von der IMD-Dekor-
folie (28) abgewandte Seite der Faserlage, insbeson-
dere des mindestens einen Faserverbundhalbzeugs
(6), aufgebracht wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
wobei auf eine die IMD-Farbschicht (3) tragende Sei-
te der IMD-Dekorfolie (28) thermoplastische Kunst-
stoffschmelze zur Ausbildung einer die Dekorlage (2)
tragenden Zwischenlage (10) aufgebracht wird.
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14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei die Zwi-
schenlage (10) ausgebildet wird, indem die thermo-
plastische Kunststoffschmelze zwischen die IMD-De-
korfolie (28) und die Faserlage, insbesondere das
mindestens eine Faserverbundhalbzeug (6), einge-
bracht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13, wobei die Zwi-
schenlage (10) ausgebildet wird, indem die thermo-
plastische Kunststoffschmelze durch die Faserlage,
insbesondere das mindestens eine Faserverbund-
halbzeug (6), hindurch zwischen die IMD-Dekorfolie
(28) und die Faserlage eingebracht wird.

16. Verfahren nach Anspruch 13 und 15, wobei
die Zwischenlage (10) und die Tragerlage (7) gemein-
sam ausgebildet werden.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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