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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung einer Mehrkomponenten-Spiegelvorrichtung

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Licht reflektieren Vorrichtung 1,
bei dem mindestens zwei Bauteile 2, 3 miteinander verbun-
den werden, wobei mindestens ein erstes Bauteil 2 aus ei-
nem Material mit hoher mechanischer Stabilität und mindes-
tens ein zweites Bauteil 3 aus einem mit einer Licht reflek-
tierenden Beschichtung 4 beschichtbaren Material geformt
wird. Erfindungsgemäß ist dabei vorgesehen, dass die bei-
den Bauteile 2, 3 mittels eines Mehrkomponenten-Spritz-
gießverfahrens in einem Spritzgießzyklus, geformt und da-
bei miteinander verbunden werden. Die Erfindung betrifft fer-
ner eine Vorrichtung 1 zur Reflexion von Licht, zumindest
bestehend aus mindestens einem ersten Bauteil 2 mit hoher
mechanischer Stabilität und mindestens einem zweiten Bau-
teil 3, das mit einer Licht reflektierenden Beschichtung 4 be-
schichtet ist. Das erste Bauteil 2 weist dabei erfindungsge-
mäß mindestens eine Ausnehmung 5 und/oder mindestens
eine Hinterschneidung 6 auf, in die das zweite Bauteil 3 zu-
mindest teilweise eingreift.
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Beschreibung

Hintergrund

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Licht reflektieren Vorrichtung, bei dem
mindestens zwei Bauteile miteinander verbunden
werden, wobei mindestens ein erstes Bauteil aus ei-
nem Material mit hoher mechanischer Stabilität und
mindestens ein zweites Bauteil aus einem mit ei-
ner Licht reflektierenden Beschichtung beschichtba-
ren Material geformt wird. Die Erfindung betrifft fer-
ner eine Vorrichtung zur Reflexion von Licht, zumin-
dest bestehend aus mindestens einem ersten Bauteil
mit hoher mechanischer Stabilität und mindestens ei-
nem zweiten Bauteil, das mit einer Licht reflektieren-
den Beschichtung beschichtet ist.

Stand der Technik

[0002] Die Verbindung eines Reflektionsspiegels mit
einem Halterahmen durch Rast- oder Klebverbin-
dung ist üblich und aus dem Stand der Technik be-
kannt. Dabei werden die Einzelbauteile üblicherweise
separat durch das Spritzgieß- oder Spritzprägever-
fahren gefertigt und in einem weiteren Arbeitsschritt
per Montage miteinander verbunden. Für die entspre-
chenden Elemente werden jeweils ein Spritzgieß-
werkzeug und eine Spritzgießmaschine benötigt. Bei
einer Variantenänderung muss daher für den Spiegel
und den Rahmen jeweils ein neues Spritzgießwerk-
zeug hergestellt werden, was mit hohen Kosten ver-
bunden ist.

[0003] Der Halterrahmen eines Reflektionsspiegels
wird üblicherweise aus einem (z. B. mit Glasfa-
sern und/oder Mineralstoffen) verstärkten Thermo-
plast hergestellt. Der Spiegel wird dann im Halter-
rahmen befestigt und für Positionsänderungen gela-
gert. Durch die Belastungen bei der Benutzung ei-
ne solchen Spiegels, beispielsweise durch Schwin-
gungen während des Betriebs eines Kraftfahrzeugs
und thermische Belastungen, müssen die mechani-
schen Kennwerte des Thermoplastes entsprechend
hoch sein. Da die zur Erhöhung dieser Kennwerte
verwendeten Verstärkungsstoffe aber die notwendi-
ge optische Güte verhindern, wird bei der Herstel-
lung entsprechender Spiegel zunächst der unver-
stärkte Thermoplast gespritzt, der sich gleichzeitig
gut beschichten lässt. Der Halterrahmen wird sepa-
rat aus dem verstärkten Thermoplast gespritzt und
dann mit dem beschichteten, unverstärkten Spiegel-
element verbunden.

[0004] Aus der EP-A-0 636 907 ist beispielswei-
se ein Verfahren zur Herstellung von reflektieren-
den Vorrichtungen bekannt, bei dem mit Füllmateria-
lien verstärkter Kunststoff im Spritzgussverfahren ge-
formt und anschließend mit einer reflektierenden Be-
schichtung versehen wird.

Offenbarung der Erfindung

[0005] Es ist Aufgabe der Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung einer Licht reflektieren Vorrichtung
bereitzustellen, bei dem keine zusätzlichen Montage-
schritte für den Zusammenbau verschiedener Bautei-
le erforderlich sind.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass die beiden Bauteile mittels eines Mehr-
komponenten-Spritzgießverfahrens in einem Spritz-
gießzyklus geformt und dabei miteinander verbunden
werden. Zusätzliche Montageschritte für den Zusam-
menbau der unterschiedlichen Bauteile sind somit
nicht erforderlich. Gleichzeitig wird für die Erfindung
nur ein Spritzgießwerkzeug und eine Spritzgießma-
schine benötigt. Die eine Komponente bildet das ver-
stärkte erste Bauteil, das als Basishalterung für vie-
le Varianten von unterschiedlichen Systemmodellen
eingesetzt werden kann. Die zweite Komponente bil-
det das unverstärkte zweite Bauteil, das eine optima-
le Oberfläche aufweist und somit gut beschichtet wer-
den kann. Da die mindestens zwei Komponenten der
reflektierenden Vorrichtung komplett in einem Spritz-
gießzyklus hergestellt werden können, müssen die
einzelnen Bauteile nicht in unterschiedlichen Spritz-
gießwerkzeugen auf separaten Spritzgießmaschinen
gefertigt werden. Diese können vielmehr beispiels-
weise in einem 2-Komponenten-Spritzgießwerkzeug
und einer 2-Komponenten-Spritzgießmaschine mit
Drehteller hergestellt werden. Somit wird neben En-
ergie und Stahl auch noch Zeit für den Zusammen-
bau der Einzelkomponenten eingespart.

[0007] In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der
Erfindung wird zunächst das erste Bauteil gespritzt,
wobei das fertige Bauteil mindestens eine Ausneh-
mung und/oder mindestens eine Hinterschneidung
aufweist, und anschließend das zweite Bauteil ge-
spritzt wird, wobei die Ausnehmung(en) und/oder
Hinterschneidung(en) des stabilen Materials mit dem
beschichtbaren Material zumindest teilweise gefüllt
wird/werden. Auf diese Weise wird eine sehr stabi-
le Verbindung zwischen den Bauteilen hergestellt,
da beide Bauteile durch das Eingreifen des zwei-
ten Bauteils in die Ausnehmung(en) und/oder Hinter-
schneidung(en) des ersten Bauteils praktisch mitein-
ander verzahnt sind. Dadurch, dass die unterschied-
lichen Bauteile im Mehrkomponenten-Spritzgießver-
fahren miteinander verbunden werden, sind ferner
keine zusätzlichen Maßnahmen erforderlich, um die
verschiedenen Bauteile miteinander zu verbinden.

[0008] Wenn das zweite Bauteil mittels eines Spritz-
prägestempels auf das erste Bauteil aufgeprägt wird,
kann die Verbindung zwischen den unterschiedlichen
Bauteilen zusätzlich verfestigt werden.

[0009] In einer bevorzugten Ausführungsform des
erfindungsgemäßen Verfahrens wird zunächst das
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Material mit hoher mechanischer Stabilität für das
erste Bauteil in mindestens eine erste Kavität ei-
nes Spritzgießwerkzeugs gespritzt. Nach dem Ab-
kühlen des ersten Bauteils wird dieses dann in min-
destens einer zweiten Kavität des Spritzgießwerk-
zeugs platziert, vorzugsweise mittels eines Drehtel-
lers. Anschließend wird das beschichtbare Material
für das zweite Bauteil in die mindestens eine zweite
Kavität des Spritzgießwerkzeugs gespritzt. Vorzugs-
weise kann dabei das zweite Bauteil auf das erste
Bauteil mittels eines Spritzprägestempels aufgeprägt
werden. Abschließend wird die fertige Vorrichtung,
vorzugsweise durch Auswerfen mittels eines Spritz-
prägestempels, entformt. Ein solches Verfahren er-
möglicht die effiziente und kostengünstige Herstel-
lung von reflektierenden Vorrichtungen in einem Ar-
beitsgang.

[0010] Vorzugsweise wird das zweite Bauteil mit ei-
ner Licht reflektierenden Beschichtung beschichtet.
Die Beschichtung kann dabei beispielsweise durch
Vakuumbedampfen, Zerstäuben (Sputtern), Pulver-
beschichten oder Ähnliches erfolgen. Als Beschich-
tungsmaterial kann beispielsweise Aluminium ver-
wendet werden.

[0011] In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der
Erfindung ist ferner vorgesehen, dass die reflektie-
rende Beschichtung vor dem Spritzen des zweiten
Bauteils auf mindestens eine Oberfläche der ent-
sprechenden Kavität des Spritzgießwerkzeugs auf-
gebracht wird und dann das beschichtbare Materi-
al auf die Beschichtung aufgespritzt wird. Die reflek-
tierende Beschichtung wird also in vorteilhafter Wei-
se während der Formfüllung im Spritzgießwerkzeug
an den Grundkörper des zweiten Bauteils angeformt.
Hierzu wird vor der Füllung des Spritzgießwerkzeugs
mit dem Grundkörpermaterial das Beschichtungsma-
terial auf eine Oberfläche des Spritzgießwerkzeugs
aufgebracht. Ein nachträgliches Beschichten inklusi-
ve der erforderlichen Zwischenschritte entfällt somit.
Weiterhin kann durch das erfindungsgemäße Verfah-
ren eine Vielzahl an Werkstoffen, beispielsweise ge-
füllte oder geschäumte Werkstoffe eingesetzt wer-
den, die aufgrund der vorhandenen Oberflächenfeh-
ler mit herkömmlichen Beschichtungsverfahren nicht
beschichtet werden können. Darüber hinaus können
durch die Integration von Formgebung und Beschich-
tung die Arbeits- und Anlagenkosten deutlich redu-
ziert werden.

[0012] Die Aufgabe wird ferner durch eine Vorrich-
tung der eingangs genannten Art gelöst, bei der das
erste Bauteil mindestens eine Ausnehmung und/oder
mindestens eine Hinterschneidung aufweist, in die
das zweite Bauteil zumindest teilweise eingreift. Es
besteht hierdurch eine sehr stabile Verbindung zwi-
schen den Bauteilen, da beide Bauteile durch das
Eingreifen des zweiten Bauteils in die Ausnehmung
(en) und/oder Hinterschneidung(en) des ersten Bau-

teils praktisch miteinander verzahnt sind. Zusätzliche
Verbindungselemente oder Maßnahmen zur Festi-
gung der Verbindung bzw. Stabilisierung der gesam-
ten Vorrichtung sind dadurch nicht erforderlich, so
dass die Herstellung der erfindungsgemäßen Vor-
richtung vereinfacht und kostengünstiger wird.

[0013] Vorzugsweise besteht das erste Bauteil zu-
mindest teilweise aus einem Kunststoff mit hoher
Festigkeit, beispielsweise Polyphenylensulfid (PPS)
und/oder Polybutylenterephthalat (PBT), wobei die
beiden Polymere, einzeln oder in Kombination, die
erforderliche Stabilität der Vorrichtung gewährleisten.
Insbesondere sollte das Material des ersten Bau-
teils ein spritzgießfähiges, thermoplastisches Poly-
mer sein, das sich durch hohe Festigkeit und Steifig-
keit, hohe Temperaturbeständigkeit sowie gute Rei-
bungs- und Verschleißeigenschaften auszeichnet.
Zur weiteren Erhöhung der Stabilität kann das Mate-
rial des ersten Bauteils zusätzlich mit Glasfasern und/
oder Mineral verstärkt sein.

[0014] Das zweite Bauteil besteht vorzugsweise zu-
mindest teilweise aus einem transparenten Kunst-
stoff, beispielsweise Polycarbonat (PC), Polymethyl-
methacrylat (PMMA), Cyclo-Olefin-Copolymer (COC)
und/oder Cyclic-Olefin-Polymer (COP), so dass die-
ses Bauteil lichtdurchlässig ist und eine Oberfläche
aufweist, die sich einfach und nachhaltig beschich-
ten lässt. Aufgrund der Verarbeitung im Mehrkom-
ponenten-Spritzgießverfahren sollte der transparente
Kunststoff ebenfalls spritzgießfähiges, thermoplasti-
sches Polymer sein.

[0015] Die Erfindung wird im Weiteren anhand der
nachfolgenden Figuren beispielhaft näher erläutert.

[0016] Es zeigen

[0017] Fig. 1 eine perspektivische, schematische
Ansicht einer erfindungsgemäßen Vorrichtung und

[0018] Fig. 2 einen Querschnitt durch die Vorrich-
tung gemäß Fig. 1.

[0019] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemäße Vorrich-
tung 1, die ein erstes Bauteil 2 mit hoher mechani-
scher Stabilität und zweites Bauteil 3 umfasst. Das
zweite Bauteil 3 ist auf seiner vom ersten Bauteil 2 ab-
gewandten Oberfläche mit einer reflektierenden Be-
schichtung 4 versehen. Bei der Beschichtung 4 kann
es sich beispielsweise um aufgedampftes Aluminium
handeln. Während das zweite Bauteil 3 als Spiegel-
fläche fungiert, dient das erste Bauteil 3 als Halte-
rung, die der Vorrichtung 1 die erforderliche Stabilität
verleiht und darüber hinaus eine stabile Befestigung
der Vorrichtung 1, beispielsweise an einem Gehäuse,
ermöglicht.



DE 10 2010 043 948 A1    2012.05.16

4/7

[0020] Aus Fig. 2 wird deutlich, dass das erste Bau-
teil 2 Ausnehmungen 5 aufweist, in welche das Ma-
terial des zweiten Bauteils 3 eingreift, so dass eine
sehr stabile Verbindung zwischen den beiden Bautei-
len 2, 3 besteht. Die Ausnehmungen 5 weisen Hinter-
schneidungen 6 auf, die das Verankern des zweiten
Bauteils 3 im ersten Bauteil 2 zusätzlich verstärken.

[0021] Die erfindungsgemäße Vorrichtung 1 kann
beispielsweise mittels einer 2-Komponenten-Spritz-
gießmaschine mit Drehteller in einem Montages-
pritzgießprozess hergestellt werden. In einem ersten
Schritt wird dabei die verstärkte Thermoplastkompo-
nente für das erste Bauteil 2 über einen Spritzgieß-
zylinder in das Spritzgießwerkzeug eingespritzt und
anschließend abgekühlt. Diese erste Thermoplast-
komponente kann beispielsweise ein Polyphenylen-
sulfid (PPS) mit Glasfasern und Mineral oder ein Po-
lybutylenterephthalat (PBT) mit Glasfasern sein, wel-
che jeweils hohe mechanische und thermische Sta-
bilität aufweisen, aber schlecht beschichtet werden
können. Im zweiten Schritt wird das Spritzgießwerk-
zeug geöffnet und eine Werkzeugseite mit dem Dreh-
teller gewendet, so dass das erste Bauteil 2 in der
zweiten Kavität platziert ist. Im dritten Schritt wird die
unverstärkte Thermoplastkomponente für das zwei-
te Bauteil 3 mittels eines Spritzgießzylinders in die
zweite Kavität eingespritzt. Dabei fließt der Kunst-
stoff auch in die Ausnehmungen 5 des ersten Bau-
teils 2 und verankert sich dort, insbesondere auch
mit Hilfe der Hinterschneidungen 6. Diese zweite
Thermoplastkomponente kann beispielsweise ein un-
verstärktes Polycarbonat (PC), Cyclo-Olefin-Copoly-
mere (COC) oder Cyclic-Olefin-Polymer (COP) sein,
welche sich jeweils gut beschichten lassen, aber eine
geringe thermische und mechanische Stabilität auf-
weisen.

[0022] Die zweite Kavität kann dabei mit einem
Spritzprägestempel ausgestattet sein, mit dem die
zweite Thermolastkomponente ohne Verzug und Ein-
fallstellen auf das erste Bauteil 2 aufgeprägt werden
kann. Nach dem Abkühlen des Kunststoffes dient die-
ser Stempel als Konturauswerfer und stößt die kom-
plette Vorrichtung 1 aus der Kavität. Der Spritzpräge-
stempel kann für jede weitere Spiegelvarinate einfach
im Werkzeug ausgetauscht werden.

[0023] Da es schwierig ist, die mechanische Sta-
bilität und die optischen Anforderungen mit einem
Kunststofftyp zu realisieren, werden bei dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren vorzugsweise mindestens
zwei unterschiedliche Thermoplasten für die jeweilige
Anforderung spritzgießtechnisch kombiniert. Gleich-
zeitig kann für die Halterung (erstes Bauteil 2) im-
mer ein Basiskörper verwendet werden, auf den die
jeweilige Spiegelvariante (zweites Bauteil 3) aufge-
spritzt wird. Das spart wiederum Zeit und Kosten für
verschiedene Halterungskörper-Spritzgießwerkzeu-
ge. Bei Verwendung eines teuren optischen Kunst-

stoffes können ebenfalls Kosten durch die Verwen-
dung eines günstigen Halterungskunststoffes einge-
spart werden. Da die Verbindungen zwischen den
einzelnen Bauteilen 2, 3 fest umschlossen und nicht
geklebt oder verclipst sind, weist die erfindungsge-
mäße Vorrichtung eine sehr hohe Stabilität und Fes-
tigkeit auf, was sich insbesondere auch bei Langzeit-
einsätzen positiv auswirkt.

[0024] Die erfindungsgemäße Vorrichtung 1 kann
prinzipiell bei allen Spiegelsystemen eingesetzt wer-
den, die definiert in einem Gehäuse befestigt und ge-
lagert werden müssen. Aufgrund der hohen Stabi-
lität der erfindungsgemäßen Vorrichtung 1 und der
vergleichsweise günstigen Herstellungskosten bietet
sich insbesondere die Verwendung in Spiegelsyste-
men von Kraftfahrzeugen an.
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Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung einer Licht reflektieren
Vorrichtung, bei dem mindestens zwei Bauteile mit-
einander verbunden werden, wobei mindestens ein
erstes Bauteil aus einem Material mit hoher mecha-
nischer Stabilität und mindestens ein zweites Bauteil
aus einem mit einer Licht reflektierenden Beschich-
tung beschichtbaren Material geformt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Bauteile (2, 3) mit-
tels eines Mehrkomponenten-Spritzgießverfahrens in
einem Spritzgießzyklus geformt und dabei miteinan-
der verbunden werden.

2.   Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zunächst das erste Bauteil (2) ge-
spritzt wird, wobei das fertige Bauteil (2) mindestens
eine Ausnehmung (5) und/oder mindestens eine Hin-
terschneidung (6) aufweist, und anschließend das
zweite Bauteil (3) gespritzt wird, wobei die Ausneh-
mung(en) (5) und/oder Hinterschneidung(en) (6) des
stabilen Materials mit dem beschichtbaren Material
zumindest teilweise gefüllt wird/werden.

3.   Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite Bauteil (3) mittels eines
Spritzprägestempels auf das erste Bauteil (2) aufge-
prägt wird.

4.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
gekennzeichnet durch
a) Spritzen des Materials mit hoher mechanischer
Stabilität für das erste Bauteil (2) in mindestens eine
erste Kavität eines Spritzgießwerkzeugs,
b) Abkühlen des ersten Bauteils (2),
c) Platzieren des ersten Bauteils (2) in mindestens
einer zweiten Kavität des Spritzgießwerkzeugs, vor-
zugsweise mittels eines Drehtellers,
d) Spritzen des beschichtbaren Materials für das
zweite Bauteil (3) in die mindestens eine zweite Ka-
vität des Spritzgießwerkzeugs, und
e) vorzugsweise Aufprägen des zweiten Bauteils (3)
auf das erste Bauteil (2) mittels eines Spritzpräge-
stempels, und
f) Entformen der fertigen Vorrichtung (1), vorzugswei-
se durch Auswerfen mittels eines Spritzprägestem-
pels.

5.  Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Bauteil (3) mit einer Licht reflektierenden Beschich-
tung (4) beschichtet wird.

6.   Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die reflektierende Beschichtung (4)
vor dem Spritzen des zweiten Bauteils (3) auf min-
destens eine Oberfläche der entsprechenden Kavität
des Spritzgießwerkzeugs aufgebracht wird und dann

das beschichtbare Material auf die Beschichtung (4)
aufgespritzt wird.

7.  Vorrichtung (1) zur Reflexion von Licht, zumin-
dest bestehend aus mindestens einem ersten Bauteil
mit hoher mechanischer Stabilität und mindestens ei-
nem zweiten Bauteil, das mit einer Licht reflektieren-
den Beschichtung beschichtet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Bauteil (2) mindestens ei-
ne Ausnehmung (5) und/oder mindestens eine Hin-
terschneidung (6) aufweist, in die das zweite Bauteil
(3) zumindest teilweise eingreift.

8.  Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Bauteil (2) zumindest teil-
weise aus einem Kunststoff mit hoher Festigkeit, vor-
zugsweise Polyphenylensulfid (PPS) und/oder Poly-
butylenterephthalat (PBT), besteht.

9.  Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Material des ersten Bauteils (2)
mit Glasfasern und/oder Mineral verstärkt ist.

10.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass das das zweite
Bauteil (3) zumindest teilweise aus einem transpa-
renten Kunststoff, vorzugsweise Polycarbonat (PC),
Polymethylmethacrylat (PMMA), Cyclo-Olefin-Copo-
lymer (COC) und/oder Cyclic-Olefin-Polymer (COP),
besteht.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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