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Beschreibung

[0001] Aus dem GM 88 07 017.4 ist ein Polsterteil fiir
Sitz-, Liegemébel oder dergleichen bekannt, das als
I6sbare Auflage oder als fest integrierter Bestandteil mit
einer ein Vlies beinhaltenden Polsterfillung versehen
ist, wobei die Polsterfiillung Bindefasern aus thermofu-
sionsfahigem Werkstoff, insbesondere sogenannte
Kernmantelfasern, aufweist und dieser Bindefaservlies-
stoff preBgeformt ist. Als Vliesstoff kann man auch ein
Gemisch aus Bindefasern und Normalfasern einsetzen,
die untereinander thermofusionsféahig verbunden sind.
Die Fasern kénnen Polyesterfasern sowie Kernmantel-
fasern in einem Polyesterkern und einem Mantel aus
Copolyestern darstellen.

[0002] Aufgabe der Erfindung war es nun, mehrere
Grundmaterialien mit gleichen oder zumindest &hnli-
chen Eigenschaften zu finden, welche mit den z.Zt. in
der Fahrzeugindustrie tberwiegend und notwendiger-
weise einzusetzenden Oberflachenmaterialien sich so
vertragen, daf die weiteren Erfindungsziele noch erfill-
bar waren, und dafir ein aus Fasern aufgebautes Halb-
zeug bereitzustellen, welches durch die Auswahl dieser
Grundmaterialien, Konstruktion der Faserstrukturen,
Auswahl der Faserdicken, der Hauptschichtdicken und
der Stapellangen und Mischverhéltnisse, ohne Einsatz
von jedweden anderen Bindemitteln zu auch tragenden
Formteilen gestaltet werden kann, welche in Einbau-
lage durch das Eigengewicht ihre Form nicht verédndern.
Die Teile sollten woméglich gegeniiber den zur Zeit ein-
gesetzten ein geringeres Eigengewicht haben, mit nied-
rigen energetischen Kosten in der Herstellung
auskommen und aufgrund ihres Werkstoffs auf leichte-
ren und damit weniger aufwendigen, preiswerter ausge-
legten Maschinen und Werkzeugen eine Produktion
ermdglichen. Hierbei ist insbesondere an eine Wieder-
verwertung der eingesetzten Werkstoffe auch bei ober-
flachenkaschierten Teilen gedacht, eine Produktion
ohne Abfall und eine Entlastung des Arbeitsplatzes wie
auch des spéateren Anwendungsbereiches in bezug auf
die dort z.Zt. noch benétigten und vorhandenen fllichti-
gen, zum Teil toxischen Substanzen wie z.B. Isocya-
nate, Formaldehyd, Styrol und FCKW.

[0003] Weiter sollte die Oberflachenveredelung weit-
gehend in den VerformungsprozeB integriert werden,
wobei es z.B. auch darum ging, in einem Formteil mit
einem Werkstoff Bereiche mit hoher Verdichtung und
Bereiche mit niedrigerer Verdichtung darzustellen. Mit
diesen Faserstrukturen galt es, Forderungen in bezug
auf Schallabsorption, Vibration und Warme z.B. durch
schichtigen Aufbau zu erreichen. Wichtig war es weiter,
die z.Zt. eingesetzten Oberflachenmaterialien so auf
das Produkt aufzubringen, daB selbst dann, wenn eine
artgleiche Oberflache aus modischen oder technischen
Griinden noch nicht méglich ist, durch Trennen der
Oberflache vom Tragermaterial ein Wiederverwerten
des nach Volumengewicht gréBeren Werkstoffanteils
méglich bleibt, wie auch seines gegebenenfalls sepa-

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

rierten Dekormaterials. Ziel war es, sich den Anforde-
rungen der Zukunft an die Industrie auf Entsorgung zu
stellen, welche vom Gesetzgeber nach dem Verursa-
cherprinzip als Vorstellung bereits besteht.

[0004] Diese Problematik und die vorgenannten Auf-
gaben werden, wie aus den nachstehenden Anspri-
chen ersichtlich ist, gelést.

[0005] Mit den hier bezeichneten Materialien kann
dies in vielen Industriebereichen, anders als bei den
bisher dort aus unterschiedlichsten Werkstoffen zusam-
mengesetzten Formteilen, heute schon realisiert wer-
den, im Rahmen des echten stofflichen
Wiederverwertens der bis zur Rickfihrung auf das
Ausgangsmaterial, hier einer Faser, méglich ist, wobei
Energierecycling in Form von Verbrennen mit den bis
heute nicht gelésten Problemen oder Belastungen wert-
vollen Deponieraums vermieden wird.

[0006] Die Faser A) kann eine Vollfaser oder eine
Hohlkammerfaser sein, oder eine Faser mit einem
besonderen Eigenschaftsbild, z.B. Trevira CS fir
schwer entflammbar, des weiteren eine farbige Faser,
bei der die Faserstrukiur dann ohne zusétzliche Dekor-
schicht als Sichtformteil genutzt werden kann. Die
Mehrkomponentenfaser B besteht aus einer sogenann-
ten Mehrschichtfaser, z.B. Side-by-Side-Type oder
Mantel-kernfaser oder einer Fibrillentype, Ublicherweise
aber als Faser aus einem Kern und einem Mantel,
wobei der Schmelzpunkt des Kernmaterials tblicher-
weise oberhalb des Schmelzpunktes des Ummante-
lungsmaterials liegt.

[0007] Das Kennzeichnende am erfindungsgeméaBen
Faserkoérper ist, daB er jeweils aus Fasern der gleichen
chemischen Art aber unterschiedlichem Eigenschafts-
bild zusammengesetzt sein muB, also z.B. aus Hohl-
kammerfasern zur Erh6hung der Sprungelastizitat, und
dann bei der Mehrkomponentenfaser z.B. aus einer
Polyesterfaser, bestehend aus Polyestermantel und
Polyesterkern.

[0008] Als Polyesterfaser A) kann beispielsweise in
Frage kommen Trevira Spinnfaser UCCK 035/X, als
Mehrkomponentenpolyesterfaser, z.B. Trevira Type 252.
Als Polyamidfasern A) kdnnen eingesetzt werden z.B.
PA 6 Grilon, als Mehrkomponenten-Polyamidfaser B)
kénnen eingesetzt werden z.B. PA 6,6 Dipolyn.

[0009] Als Polyolefinfasern A) kommen z.B. Fasern
aus HDPE und LDPE und PP in Frage, z.B. Danaklon
EA oder Danakion Soft, Danaklon ES Typen als Mehr-
komponentenfaser B).

[0010] Als Hohlfaser kann z.B. Dupont-Polyester
Fiberfill Type D202 verwendet werden.

[0011] Die Einfachfasern A) besitzen eine Dicke von 3
bis 1000 dtex, vorzugsweise von 3 bis 170, insbesond-
ere 3 bis 30 dtex. Sie besitzen ferner eine Stapelfaser-
lange von 20 bis unendlich, vorzugsweise 30 bis 80
mm, insbesondere 40 bis 65 mm.

[0012] Die Mehrkomponentenfaser B) besitzt eine
Dicke von 3 bis 1000 dtex, vorzugsweise von 3 bis 170
dtex, insbesondere von 3 bis 30 dtex, sowie eine Sta-
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pelfaserlange von 20 bis unendlich, vorzugsweise von
30 bis 80 mm, insbesondere von 40 bis 65 mm.

[0013] Alternativ zur eingesetzten Mehrkomponenten-
faser, die die Aufgabe hat, die Fasern zu verschmelzen
und die Steifigkeit herbeizufithren, kann in die Faser-
struktur auch ein thermoplastisches Pulver des jeweili-
gen Polymerbereiches beigemengt werden.

[0014] Das Polymerpulver wird in einer Menge von 10
bis 60 Gew.-%, vorzugsweise von 20 bis 50, insbesond-
ere von 30 bis 40 Gew.-% zugesetzt.

[0015] Die erfindungsgeméfe Faserstrukiur kann nur
eine einzige Hauptschicht umfassen, sie sollte jedoch
um Schall, Vibration, Warmedammung und unter-
schiedliche Verdichtungen besser darzustellen, auch
zwei oder mehrere Faserhauptschichten aufweisen,
die, was die Fasermischungen angeht, in sich homogen
sind. Die Mischungsverhaltnisse in den Hauptschichten
kénnen aber auch unterschiedlich sein. Das heift aber,
daf die Hauptschichten trotzdem immer aus dem glei-
chen Material sind, also entweder Polyester oder Poly-
amid oder Polyolefin.

[0016] Bevorzugt fir den Bereich DAmmung ist bei-
spielsweise ein thermisch verfestigter Faserkérper, des-
sen obere Hauptschicht einen Anteil von 0 bis 40 %
Mehrkomponentenfasern, Restfaser A), z.B. Typ Fullfa-
ser, und die Unterschicht von 20 bis 50 % Mehrkompo-
nentenfasern, Restfaser A) enthal, wobei die
Fasermischungen jeweils innerhalb der entsprechen-
den Hauptschicht homogen vermischt sind. Die Faser-
langen liegen hier im unteren Bereich. Zusatzlich ist die
Matte einseitig mechanisch verfestigt. Die Dicken der
Hauptschichten sind nicht kritisch, sie werden nach den
Bedurfnissen ausgewahit.

[0017] Aufgabe der Erfindung war es weiter, wo es
aus technischen Grlinden angebracht ist, durch eine
deutliche Gewichtsreduzierung bei den darzustellenden
Formteilen, die Wirtschaftlichkeit in Bezug auf den Ein-
satz dieser Faserstrukturen zu erhéhen. Dies wird
erreicht durch die Herstellung sogenannter Sandwich-
platten. Hierbei werden als erster Schritt Faservlies-
strukturen in der beschricbenen Art und Weise,
zwischen zwei Werkzeughalften gebracht. Die obere
Werkzeughalfte besteht dabei im Regelfall aus einer
gelochten Platte oder aber aus einer Negativform zur
unteren Werkzeughélfte. Die untere Werkzeughalite
aus dem entsprechenden Gegenwerkzeug z.B. in Form
von Distanzen darstellenden, regelmaBig angeordne-
ten, zylindrischen Formen wie Kegel, Hite, Wellen,
Honigwabenstrukturen efc., in Héhe der gewilinschten
Dicke der angestrebten Sandwichplatte. Die durch
Strahler, Kontaktwarme oder z.B. mit HeiBluft vorge-
warmte Faser wird in diesen kuhlbaren Werkzeugen
verpreBt, nimmt die gewlinschte Geometrie an, und
kann nach kirzester Zeit dieser Plattenform entnom-
men werden, wobei auch die Fertigung als Endlosbahn
im Taktverfahren mdglich ist. AuBer dieser Fertigung
zwischen Werkzeugplatten fir die Distanz darstellende
Faserlage ist auch eine Produktion Gber Kalanderwal-
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zen mit entsprechend angelegtem Durchmesser und
strukturierten Oberflachen denkbar, wobei, je nach
Formgestaltung, auch mit zwei positiv/negativ ausge-
statteten Walzenoberflachen oder gegen eine verformte
ebene oder gewdlbte formangepafBte Platte mit einer
Walze im Durchlauf gearbeitet werden kann.

[0018] Die somit vorgeformte Matte wird dann im
Regelfall zwischen zwei glatte, vorgewarmte Faser-
strukturen oder aber polymergleiche Werkstoffe wie
Folien oder z.B. Spinnvlies gebracht und zwischen
Kalanderwalzen oder z.B. einer Flachbettkaschieran-
lage mit vorgegebenen Distanzen unter Druck und
wechselnder Temperatureinwirkung ein oder beidseitig
kaschiert. Dies ist durch die Méglichkeit, Fasern mit
unterschiedlicher Warmestandfestigkeit zwischen den
verformten Distanzen gebenden Faserstrukturen und
den polymergleichen Oberflachenmaterialien einzuset-
zen, gegeben. Ein Laminieren dieser glatten Oberfla-
chenwerkstoffe Uber thermoplastische Kleber ist
ebenfalls praktikabel.

[0019] Die Eigenschaften der Sandwichplatten sind
recht vielfaltig nutzbar und kénnen durch die Auswahl
der verschiedenen denkbaren geometrischen Formen,
ihren einstellbaren Erweichungspunkten und unter-
schiedlichsten Fasermischungen sowie in Bezug auf
Faserdichte und Ausformungsgeometrie, dem Anforde-
rungsprofil der gewlinschten Formteile jeweils ange-
paBt werden. Die Festigkeit und Steifigkeit ist dabei
abhangig von den gewahlten Verformungsgeometrien,
ihrem Neigungswinkel, dem gegebenenfalls eingesetz-
ten Verbundwerkstoff und dem Raumgewicht, und kén-
nen den zu erzielenden Aufgaben angepaft werden.
[0020] Bei Bauteilen, insbesondere fir die Fahrzeug-
industrie, kénnen bei Einsatz dieser Sandwichplatten
die extreme Verformbarkeit dieser Materialkombinatio-
nen genutzt werden. Weiter wird niedriges Gewicht bei
groBem Volumen und damit erhéhter Biegesteifigkeit
erreicht, wobei das Verformungswerkzeug der ange-
strebten endgiiltigen Formteile auf die vorgegebenen
Distanzen ausgelegt ist und in Bereichen gewtinschter
starkerer Verdichtung auch eine neue Dicke bei der Ver-
formung erzielt. Die Erhéhung der Stabilitat 148t sich
dabei weiter noch durch zusétzliches Gestalten von
Stegen und Sicken im Formteil erreichen.

[0021] Die erfindungsgemaBen Faserstrukturen sind
vielfaltig einsetzbar und werden zu Formteilen verarbei-
tet. Dabei ist es durch die Wahl der Fasermischungen
und ihre Begrenzung auf einen Werkstoff, unter Einbe-
ziehung der z.Zt. Uberwiegend verwendeten Oberfla-
chenmaterialien aus Polyester, Polyamid und
Polypropylen, erstmals mdéglich, die Formteile im
Recyclingverfahren wiederaufzubereiten. AuBerdem,
und das ist auch beachtlich, entstehen bei der Verarbei-
tung der erfindungsgemaBen Faserkérper, wie auch der
Formteile keine Dampfe oder Gase, die die Umwelt
belasten, da von jeglichen I6sungsmittelhaltigen Binde-
mitteln Abstand genommen worden ist.

[0022] Durch den Faseraufbau und zudem durch Ein-
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satz ausschliellich von Krafteinleitung und Energie
(vorwiegend Warme) erhalt die Faserstruktur ihre end-
gultige Form, wobei in einem Arbeitsgang Bereiche mit
stark unterschiedlichen Dichten dargestellt werden kén-
nen. Der Formkérper wird dabei auch als tragendes Teil
in Einbaulage durch sein Eigengewicht seine Form
nicht mehr veréndern, sofern es nicht durch den Einsatz
des Formteils gefordert ist. Durch den Anteil und die
Positionierung der Mehrkomponentenfaser sowie deren
Stapelldange unter Berticksichtigung der aufgewendeten
Kraft und Verdichtung, unterschiedlicher Einleitung von
Warme bei den Oberflachen, somit vielfach in einem
Arbeitsschritt, kénnen wichtige Funktionen fir die
Schallisolierung, die Vibrationsdammung, wie auch der
Warmeisolierung, wie schichtiger unterschiedlich ver-
dichteter Aufbau mit wachsenden Anteilen an Faser-
kreuzungspunkien, erflllt werden.

[0023] Durch den Einsatz einer thermoplastischen
Haftschicht ist dartber hinaus gewéhrleistet, daB art-
fremde Dekorschichten, die einem Recycling entgegen-
stehen, allein durch Warmeaktivierung entfernt werden
kénnen, so daB beide Teile dann durch Separierung
wiederverwertet, gegebenenfalls entsorgt werden kén-
nen.

[0024] Durch Einsatz von Endlosfasern laBt sich dar-
Uber hinaus die ReiBfestigkeit, Schlagzahigkeit, Kaltefe-
stigkeit noch einmal deutlich erhéhen, um extremeren
Belastungen gerecht zu werden.

[0025] Duch die Verbindung mit Teppichmaterialien
und polymereinheitlichen Thermoplasten als Binder,
kann auf die dort zur Zeit noch zur Fixierung der Faser
und far die Verformung notwendigen Duroplaste ver-
zichtet werden.

[0026] Durch den Einsatz von Hohlkammerfasern ist
die Sprungelastizitat und Dauerriickstellkraft deutlich zu
erhéhen.

[0027] Die unterschiedliche Verdichtung ermdglicht
es, in einem oder mehreren Arbeitsgidngen Formen
oder Formenkombinationen darzustellen, far die bisher
in jedem Fall ein zweiter Werkstoff (hier vorwiegend
Schaum) benétigt wurde, der die Wiederverwertung
ausgeschlossen hat.

[0028] Die erfindungsgemaBen Faserstrukturen kén-
nen in folgender Weise zu Formteilen verarbeitet wer-
den:

a. Die aufbereiteten Fasern werden homogen ver-
mischt, aus einem sog. Faserspeicherkasten aero-
dynamisch Uber Luft oder anderen Fluiden als
Transportmedium auf verformten, perforierten oder
siebartigen Werkzeugen abgelagert. Die obere
Werkzeughélfte ist ebenfalls lufidurchlassig.
AnschlieBend wird die Fasermatte warmebehan-
delt (z.B. HeiBluft), dabei verpreBt, Gber z.B. Kaltluft
abgekihlt und der weiteren Oberflachenbehand-
lung zugefihrt. Die Fasermenge und der Grad der
Verdichtung 148t sich auch durch partiell unter-
schiedliche Luftdurchlassigkeit der Werkzeug-
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wande, einer Vorverdichtung mit 2 klappbaren auch
unterschiedlich gestalteten oberen Werkzeughalf-
ten, welche nach dem Verdichten dann noch einmal
gedfinet werden, oder z.B. polymereinheitlichen
Zwischenschichten (z.B. Folien), die sich unter
Temperatureinwirkung aufldsen, erreichen. Auch
lassen sich die Fasern durch gezielt steuerbare und
variable Ansaugkanale dort konzentrieren, wo ein
héherer Faseranteil gewlinscht wird.

Eine weitere Moglichkeit ist es, das Fasermate-
rial im Blaskanal zu erwarmen und in ein kaltes
geschlossenes aber luftdurchlassiges Werkzeug zu
saugen, wo die Fasern verbinden und erstarren
sowie die Form des Werkzeuges annehmen. Auch
hier ist die Verdichtung durch ein gesteurtes oder
auch partielles Ansaugen der Luft variabel zu
gestalten. Auch eine Kombination mehrerer Werk-
zeuge, auch mit unterschiedlichen Luftdurchgangs-
werten, die dann zu einem Gesamtformteil
zusammengefligt werden, ist méglich.

b. Die Faserstruktur wird zuerst als Halbzeug in
Form einer Matte hergestellt. Diese Matte kann
zuséatzlich ein- oder beidseitig mechanisch vorgefe-
stigt werden und durchlauft einen Warmeofen. Hier
werden heiBe Gase, vorwiegend Luft, durch die
Faserstruktur geblasen bzw. gesaugt und anschlie-
Bend Uber mehrere Kalanderwalzen vorverdichtet.
Das so erhaltene Produkt kann danach in ein hei-
Bes Werkzeug eingelegt, verpreBt und dabei ver-
formt, anschlieBend in eine Abkihlwerkzeug
gelegt, gegebenenfalls endverdichtet entnommen
und, sofern notwendig, weiterbearbeitet werden.

c. Das Verfahren erfolgt wie unter b beschrieben,
nur daB3 nach dem Vorverdichten wieder perforierte,
siebartige Werkzeughélften eingesetzt werden,
durch die z.B. heiBe Luft gesaugt wird. Anschlie-
Bend wird mit z.B. kalter Luft abgekihlt und das
Endprodukt entnommen.

d. Das Verfahren erfolgt wie unter b geschildert, nur
dafB nach der Vorverdichtung eine weitere Abkih-
lung erfolgt und das Halbzeug abgestapelt wird.
Diese hatte kann nunmehr in einem weiteren
Arbeitsgang zwischen Platten oder Kalandern an
den Oberflachen bis zum "Verhauten" zur Erzielung
eines Sandwicheffekts gebracht werden, in einem
Umluftbereich wieder Gber heiBer Luft, Dampf,
gegebenenfalls aber auch Uber Strahler- oder Kon-
takiwdrme aufheizen und zwischen gekihlien
Werkzeugen ablegen. AnschlieBend wird verpreft,
eventuell kaschiert, das dimenionsstabile Formteil
danach entnommen und bei Bedarf weiterbehan-
delt.

[0029] Die erfindungsgemaBen Formteile kdnnen ins-
besondere in der Kraftfahrzeug-, Luft- und Schienen-
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fahrzeugindustrie zur Herstellung von jeder Art
Fahrzeugauskleidung Anwendung finden. Sie sind z.B.
auch fiir die Herstellung von PKW-Tirseitenverkleidun-
gen, Sonnenblenden, Motorraum- und Kofferraumisolie-
rungen, Armlehnen und Ddmmiteilen hinter verformten
Teppichen, geeignet.

[0030] Dies gilt auch in Verbindung mit vom Volumen
oder Gewicht groBer dimensionierten Oberflachenma-
terialien, z.B. Teppichen, wenn diese die Faserstruktur
als alternative Verformungs- und Fixierungsmedien sor-
tengleich und mit thermoplastischen Folien, Pulvern,
Fasern, Vliese oder einer Mischung aus diesen Produk-
ten, als Ersatz der bisher daflr verwendeten Duroplaste
oder nicht artgleichen Thermoplaste verwenden.

[0031] Wie schon oben erwéhnt, kénnen die erfin-
dungsgmeaBen Formteile nach VerschleiB, bei Fehlpro-
duktionen, Stanzabfallen, oder bei der Demontage bei
Kfz-Teilen wieder aufbereitet werden, und zwar durch
Zerkleinern. In diesem Fall 148t sich aus dem zerkleiner-
ten Werkstoff z.B. Uiber Verdichtung oder Schmelzkon-
fektionierung ein Agglomerat oder ein Granulat
gewinnen. Dieses Granulat 1aBt sich z.B. Uber einen
thermoplastischen Zustand in einer Schmelze zu einer
Folie, einer Platte, einem Formteil extrudieren, oder
wenn im wesentlichen chemisch identisches Material im
Formteil existiert hat, kann eine Faser mit dem che-
misch gleichen Aufbau wiedergewonnen werden. Die-
selbe Verfahrensweise laBt sich einsetzen, sofern
artfremde Oberflachen eingesetzt worden sind und die-
selben durch Warmeaktivierung der thermoplastischen
Haftschicht entfernt werden konnten. Art und Grad der
Entsorgung bei den Oberflachenmaterialien hangt von
deren Werkstoffzusammensetzung ab.

Beispiel 1 (Verfahren a)

[0032] Es soll ein Formteil fir die Armauflage in einem
PKW hergestellt werden. Die Ware wird nicht oberfla-
chenkaschiert, soll aber hohe Dauerriickstellkrafte
haben und Festigkeiten darstellen, wie sie in PUR-
Schaum mit einem hohen Raumgewicht gegeben ist.
Als Grundfaser wird eine Polyesterhohlkammerfaser
der Type Dacron Fiberfill 13 dtex, 63 mm Stapellange
und als Schmelzfaser eine Trevira Type 4,4 dtex 51 mm
homogen vermischt. Das Mischungsverhélinis betragt
50/50 %. Diese Mischung wird aus einer Art Silo Gber
Luftstrémung auf einem gelochten Unterwerkzeug
abgelegt und bei Erreichen des gewlinschten hohen
Flachengewichts das ebenfalls gelochte Oberwerkzeug
geschlossen, wobei das Teil insgesamt verdichtet wird.
Dabei wird dieses Werkzeug dann einer HeiBluftstré-
mung ausgesetzt, wobei Temperatur, Luftstromstarke
und Strémungsdauer abhangig vom Volumen des
Formteils sind. AnschlieBend wird das Formteil mit
einem Raumgewicht von ca. 30 kg/cm® unter Kaltluftzu-
fuhr abgekiihlt, wobei die Fasern fixiert werden. Das Teil
wird nun dem Werkzeug entnommen und zur weiteren
Verwendung bearbeitet.
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Beispiel 2 (Verfahren b)

[0033] In diesem Beispiel soll eine sogenannte C-
Séaule (Formteil zwischen Heckscheibe und hinterer Tur
im PKW) hergestellt werden, unter Verwendung von
Polyamidfasern Type PA 6 Grilon 7 dtex und einer
Faserlange von 60 mm und einer Mantelkernfaser Type
PA 6,6 Dipolyn 4,4 dtex und einer Faserlange von 50
mm. Die Matte wird mit einem Polyamidgewirke 170
g/m2, 1 mm Dicke kaschiert. Dieses Gewirke ist vorher
rtickseitig mit einer Copolyamid-Schmelzkieberfolie mit
50 g/m® beschichtet. Die Aktivierungstemperaturen lie-
gen zwischen 120 und 130°C die Erweichungstempera-
tur bei 100°C. Die Matte kommt mit einer Kérperwéarme
von 80°C aus der thermischen und mechanischen Vor-
verdichtung und wird in ein heiBes Vorformwerkzeug
gelegt. Hier erhalt das Teil wieder seine benétigte Kér-
perwarme von ca. 160°C und wird dann aus diesem
Werkzeug in ein Auskiihlwerkzeug gelegt.

Hier wird nun das Gewirke als Endlosbahn zwischen die
Werkzeughalften geflhrt, mit dem Faserkérper endver-
preBt und kaschiert. Die Kérperwarme von zuletzt ca.
130 bis 140°C in Verbindung mit dem Druck reicht aus,
die Copolyamidfolie zu aktivieren und einen Verbund
herzustellen. Aus dem Auskihlwerkzeug kann ein form-
stabiles oberflachenveredeltes Formteil zur weiteren
Bearbeitung formstabil entnommen werden.

Beispiel 3 (Verfahren ¢)

[0034] Hierbei wird eine Matte aus PP Faser 17 dtex
80 mm und einer Bikomponentenfaser ES 3,3 dtex 60
mm homogen vermischt. Der Anteil Mehrkomponenten-
faser:Einfachfaser liegt bei 30:70, in der oberen Haupt-
schicht mit einer Gesamtdicke von 25 mm und von
15:85 % bei der weiteren ebenfalls 25 mm Gesamt-
stérke. Sie wird zu einer Matte von 1500 g und 50 mm
Dicke vorverdichtet, wobei zwischen den Lagen eine
PE-Folie eingearbeitet wird und zwischengelagert wird.
Diese Matte wird dann zwischen zwei luftdurchlassigen
Werkzeughalften gefthrt, einer vorsichtig dosierten
HeiBluftstrémung ausgesetzt, wobei das Material in
Bereiche mit stark unterschiedlichen Verdichtungen
verformt und verpreBt wird, um den Verformungen der
Karosserie zu entsprechen. Temperatur, Strémungsge-
schwindigkeit und Dauer sind wieder abhéngig vom
angestrebten Flachenbild des Formteils. Die verformte
Matte wird anschlieBend direkt auf einen verformten
Teppich mit einer EPDM-Schwerschichtfolie aufge-
preBt. (Ein Verbund aus PP-Faserstrukiur, EPDM-
Schwerschicht und PP-Faserteppich ist als Polyolefin-
Verbund wiederzuverwerten). Daher wird die Abkuhl-
phase kurz gehalten und die Restwédrme des Formteils
ausgenutzt, um eine Verklebung der Faserstruktur mit
dem vorgeformten Teppichformteil herbeizuflhren.
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Beispiel 4 (Verfahren d)

[0035] Hierbei soll eine Hutablage von Kraftfahrzeu-
gen hergestellt werden, mit als Oberware ein Nadelvlies
von 340 g/m? und als Unterseite ein Nadelvlies mit 100
g/m?, beide aus Polyester. Man geht dabei von einer
Polyesterfasermischung mit einem Verhéltnis von Poly-
esterfaser zur Mehrkomponentenfaser von 60:40 aus.
Die Polyesterfaser hat eine Dicke von 12 dtex und eine
Stapelfaserlange von 50 mm, die Mehrkomponentenfa-
ser, Typ Mantelkernfaser, hat eine Dicke von 4,4 dtex
und eine Stapelfaserlange von 50 mm. Aus diesen bei-
den Faseranteilen wird ein Faserkérper in Form einer
Fasermatte mit 2000 g/m? hergestellt und warmebe-
handelt. Die urspringlich um ein mehrfaches dickere
Matte wird vorverdichtet auf 40 mm und einseitig
mechanisch verfestigt. Das Halbzeug wird nun in eine
Art Warmekammer geleitet und mit HeiBIluft oder Strah-
lerwarme auf 180°C erwarmt. Wichtig ist, daB diese
Warme im ganzen Faserkodrper erreicht ist. Die Str6-
mungsgeschwindigkeit, Strahlertemperatur, Starke und
Dauer ist wieder formabhéngig. Danach wird die so vor-
behandelte Matte zum Verformungswerkzeug transpor-
tiert und abgelegt. Das eingesetzte Copolyester-
Schmelzpulver wurde auf die beiden Vliesmaterialien
vorher mit 50 g bei der Oberware und mit 30 g bei der
Unterware aufgesintert. Das zu kaschierende Dekor-
material, Polyster-vlies mit 340 g/m2 Flachengewicht
und 4 mm Dicke, wird vorher wie auch die 100 g Unter-
ware als Endlosbahn zwischen Ober- und Unterwerk-
zeug gefahrt, wobei beide Materialien Ober
Strahlerwarme mit ca. 90°C vorgewéarmt wurden. die
Ober- und Unterwerkzeuge sind gekuhlt. Mit dem Ver-
pressen und Verformen Ubertrégt die Fasermatte ihre
Eigenwarme noch auf die thermoplastische Haftschicht
und geht einen festen Verbund ein. Durch das Schock-
gefrieren werden die Fasern fixiert und eingefroren, so
daB das Formteil auch sofort gestanzt, dem Werkzeug
entnommen und der Weiterbearbeitung zugefihrt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Formteils, ins-
besondere fir die Fahrzeugindustrie auf der Basis
von Polyester-, oder Polyamid-, oder Polyolefinfa-
sern, mit folgenden Schritten :

a) Fertigung einer verfestigten Faserstruktur-
lage aus einer oder mehreren in sich homoge-
nen Hauptfaserschichten, die

A) Voll- und/oder Hohlkammerfasern
bestehend aus Polyester-, oder Polyamid-,
oder Polyolefin mit einer Dicke von 3 dtex
bis 1000 dtex und langer als 20 mm;

B)

(i)  Mehrkomponentenfasern  zur
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Faserverschmelzung bestehend aus
Polyester-, oder Polyamid-, oder Poly-
olefin mit einer Dicke von 3 dtex bis
1000 dtex und langer als 20 mm als
Voll- und/oder Hohlkammerfaser, oder
(i) ein Polymerpulver zur Faserver-
schmelzung bestehend aus Polyester-
, oder Polyamid-, oder Polyolefin;

enthalten, wobei die Fasern A) und die Fasern
B)(i) bzw. das Polymerpulver B)(ii) von der glei-
chen chemischen Art sind und die Fertigung
thermisch und/oder mechanisch erfolgt,

b) Anordnung polymergleicher Faserstrukturla-
gen auf einer oder beiden Seiten der verfestig-
ten Faserstrukturlage,

¢) Verformung der Faserstrukturlagen zu einem
Formteil.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fasern zur Fertigung der Faser-
strukturlage aerodynamisch in einem
Formwerkzeug abgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Fertigung der Faserstruk-
turlage die Fasern durch HeiBluft in einem perfo-
rierten Werkzeug erwarmt, verpreffit und
anschlieBend abgekuhlt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Faserstruk-
turlage aus wenigstens zwei homogen vermischten
Hauptschichten mit unterschiedlicher Mischung
besteht, wobei die einer Oberflaiche zuwandte
Hauptschicht einen Anteil von 40 bis 100 % Mehr-
komponentenfasern B), und die anderen Haupt-
schichten einen Anteil von 0 bis 100 %
Mehrkomponentenfasern B) enthalten.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen den Hauptschichten oder
an den Oberflachen der Faserstrukturlage ein sta-
bilisierendes  Material gleicher chemischer
Zusammensetzung zugeflgt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Faserstruk-
turlage einseitig oder beidseitig mechanisch
verfestigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflachen
durch Kalander, Strahler oder Heizplatten geglattet
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB3 der Faserstruk-
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turlage  Ober  Plattenformwerkzeuge  oder
formgebende Kalanderwalzen Distanzen darstel-
lende Konturen gegeben werden und anschlieBend
mit polymergleichen Oberflachenmaterialien ein-
oder beidseitig zur Herstellung glatter Oberflachen
kaschiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB8 das Formteil an
einer oder mehreren Seiten mit einer artgleichen
thermoplastischen Haft- und/oder Dekorschicht
oberflachenbeschichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB bei der Ferti-
gung der verfestigten Faserstrukturlage zur Bildung
einer Oberflachenstruktur gravierte Werkzeuge
verwendet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Faserstruk-
turlagen beim Verformen unterschiedlich verdichtet
werden.

Formteil, hergestellt durch ein Verfahren nach
einem der Ansprtiche 1 bis 11.

Claims

1.

A method of producing a moulded article, in partic-
ular for the vehicle industry, based on polyester,
polyamide or polyolefin fibres, having the following
steps:

a) producing a consolidated fibrous structure
layer comprising one or more inherently homo-
geneous principal fibrous layers which contain

A) solid and/or hollow chamber fibres con-
sisting of polyester or polyamide or poly-
olefin with a thickness of from 3 dtex to
1000 dtex and longer than 20 mm;

B)

(i) multicomponent fibres for fibre
fusion consisting of polyester or polya-
mide or polyolefin with a thickness of
from 3 dtex to 1000 diex and longer
than 20 mm as solid and/or hollow
chamber fibres, or

(iija polymer powder for fibre fusion
consisting of polyester or polyamide or
polyolefin;

wherein the fibres A) and the fibres B)(i) and/or
the polymer powder B)(ii) are of the same
chemical type and the production takes place
thermally and/or mechanically,
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2.

10.

b) arrangement of polymer-like fibrous struc-
ture layers on one or both sides of the consoli-
dated fibrous structure layer,

c) forming the fibrous structure layers to form a
moulded article.

A method according to Claim 1, characterised in
that the fibres for producing the fibrous structure
layer are placed aerodynamically in a mould.

A method according to Claim 1 or 2, characterised
in that, to produce the fibrous structure layer, the
fibres are heated by hot air in a perforated mould,
press-moulded and subsequently cooled.

A method according to any one of the preceding
Claims 1, characterised in that the fibrous structure
layer consists of at least two homogeneously mixed
principal layers of different mixture, wherein the
principal layer facing one surface contains a propor-
tion of 40 to 100 % multicomponent fibres B) and
the other principal layers contain a proportion of 0
to 100 % multicomponent fibres B).

A method according to Claim 4, characterised in
that a stabilising material of like chemical composi-
tion is added between the principal layers or on the
surfaces of the fibrous structure layer.

A method according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the fibrous structure
layer is consolidated mechanically on one side or
on both sides.

A method according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the surfaces are
smoothed by calenders, radiating elements or heat-
ing panels.

A method according to any one of the preceding
Claims, characterised in that contours representing
spacings are applied to the fibrous structure layer
via plate moulds or shaping calender rolls and, sub-
sequently, it is laminated on one or both sides with
polymer-like surface materials to produce smooth
surfaces.

A method according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the moulded article is
surface-coated on or more sides with a thermoplas-
tic adhesive layer and/or decorative layer of the
same type.

A method according to any one of the preceding
Claims, characterised in that engraved tools are
used to form a surface structure during the produc-
tion of the consolidated fibrous structure layer.
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11. A method according to any one of the preceding
Claims, characterised in that the fibrous structure
layers are variably compressed during the moulding
operation.

12. A moulded article produced by a method according
to any one of Claims 1 to 11.

Revendications

1. Procédé pour la fabrication d'un article moulé, en
particulier pour l'industrie automobile, a base de
fibres de polyester, de polyamide ou de polyoléfine,
présentant les étapes suivantes :

a) préparation d'une couche renforcée de
structure en fibres, composée par une ou plu-
sieurs couches de fibres principales, homogé-
nes en soi, qui contiennent

A) des fibres pleines et/ou creuses consti-
tuées par du polyester, du polyamide ou de
la polyoléfine d'une épaisseur de 3 dtex a
1000 dtex et d'une longueur supérieure a
20 mm

B)

(i) des fibres a plusieurs composants
pour la fusion des fibres, constituées
par du polyester, du polyamide ou de
la polyoléfine d'une épaisseur de 3
dtex & 1000 dtex et d'une longueur
supérieure & 20 mm comme fibres
pleines et/ou creuses, ou

(i) une poudre de polymére pour la
fusion des fibres, constituée par du
polyester, du polyamide ou de la poly-
oléfine ;

les fibres A) et les fibres B) (i) resp. la poudre
de polymére B) (ii) étant de méme nature chi-
mique et la préparation ayant lieu par voie ther-
mique et/ou mécanique,

b) disposition de couches de structure en fibres
de méme polymére sur un ¢bté ou deux cotés
de la couche renforcée de structure en fibres,
¢) moulage des couches de structure en fibres
en un article moulé.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les fibres, pour la préparation de la couche de
structure en fibres, sont disposées aérodynamique-
ment dans un outil de moulage.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, pour la préparation de la couche de
structure en fibres, les fibres sont chauffées par de
l'air chaud dans un outil perforé, comprimées, puis
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10.

11.

12

refroidies.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
structure en fibres est constituée par au moins
deux couches principales de mélanges différents,
mélangées de maniére homogene, la couche prin-
cipale orientée vers une surface contenant une pro-
portion de 40 a 100 % de fibres a plusieurs
composants B) et les autres couches principales
contenant une proportion de 0 & 100 % de fibres a
plusieurs composants B).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
qu'on ajoute entre les couches principales ou aux
surfaces de la couche de structure en fibres un
matériau de stabilisation de mé&me composition chi-
mique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
structure en fibres est renforcée mécaniquement,
d'un cbté ou des deux cdtés.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les surfaces
sont lissées par une calandre, un radiateur ou des
plaques de chauffage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'on donne a la
couche de structure en fibres des contours repré-
sentant des écartements a l'aide d'outils de mou-
lage de plaques ou de cylindres de calandre
moulants, puis en ce qu'on la double, d'un cété ou
des deux cbtés, avec des matériaux de surface de
méme polymére pour réaliser des surfaces lisses.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l'article moulé
est revétu en surface, d'un cdté ou de plusieurs
cOtés, par une couche adhésive et/ou décorative
thermoplastique de méme type.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'on utilise des
outils gravés lors de la préparation de la couche de
structure en fibres pour former une structure de
surface.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les couches de
structure en fibres, lors du moulage, sont soumises
a un compactage différent.

Article moulé, fabriqué par un procédé selon l'une
quelconque des revendications 1 3 11.
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