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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Erzeugen einer Befes- 10 ) 8
tigungsstruktur fiir ein Airbagmodul an einem Innenverklei-

dungsteiltréger eines Fahrzeugs, umfassend die Schritte: \\ } [
(a) Positionieren mindestens eines mit einem Gewinde ver- |/ /144
sehenen Einsatzelements in einem Spritzgusswerkzeug; 7z \N
(b) Erzeugen eines Rahmens, der das Einsatzelement um- )

mantelt, aus einem thermoplastischen Werkstoff;

(c) Positionieren des Rahmens in einem Spritzgusswerk-

zeug zur Herstellung des Innenverkleidungsteiltragers;

(d) Erzeugen des Innenverkleidungsteiltragers durch Um- /
spritzen des Rahmens; und L
(e) Entnehmen des Verkleidungsteiltragers aus dem Werk-
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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren, mit dem
eine Befestigungsstruktur geschaffen wird, mit der
ein Airbag, also der Gassack selbst sowie das zuge-
hérige Schussmodul, an einem Innenverkleidungs-
teiltrager eines Fahrzeugs anbringbar sind. Auler-
dem betrifft die vorliegende Erfindung einen Innen-
verkleidungsteiltrager fir ein Fahrzeug mit solch ei-
ner Befestigungsstruktur.

Stand der Technik

[0002] Als Innenverkleidungsteil werden dabei all
diejenigen Teile verstanden, die zur Abdeckung der
Fahrzeugstruktur im Inneren des Fahrgastraums
montiert sind, beispielsweise die Instrumententafel,
Turverkleidungen oder ahnliches. Solche Innenver-
kleidungsteile sind gewdhnlicherweise Verbundele-
mente, die aus einem Trager bestehen, der meist ein
Polyurethan-Formteil ist, der mit Schaummaterial,
Dekorschichten und ahnlichem versehen ist, um dem
Trager ein optisch ansprechendes Erscheinungsbild
sowie eine gewunschte Haptik zu verleihen.

[0003] Airbags (Gassacke) werden in Fahrzeugen
eingesetzt, um Fahrzeuginsassen bei einem etwai-
gen Aufprall des Fahrzeugs vor einem Aufschlag auf
verhaltnismaRig harten Fahrzeugkomponenten und
damit einhergehenden Verletzungen zu schutzen.
Solche Airbags werden z.B. im Bereich des Lenkrads
vorgesehen, damit ein Fahrzeuglenker nach einem
Aufprall nicht mit dem Kopf auf das Lenkrad auf-
schlagt und sich verletzt. In letzter Zeit werden jedoch
zunehmend haufiger Airbags auch im Bereich der In-
strumententafel eingesetzt, damit ein Beifahrer bei
der beschleunigten Vorwartsbewegung seiner Kor-
perteile nach einem Aufprall ebenfalls geschutzt ist.
AuRerdem werden auch in der Tirstruktur Airbags
eingebracht, die als sogenannte Seitenairbags die-
nen.

[0004] Um im Bereich der Innenverkleidungsteile,
wie der Instrumententafel, ein Airbagmodul einzu-
bringen, wird im Stand der Technik gewoéhnlich das
Airbagmodul einschlieRlich des Schussmoduls an
der in Einbaulage hinter der Verkleidung liegenden
Struktur des Fahrzeugs befestigt. Die getrennt davon
ebenfalls an der Struktur befestigte Verkleidung wird
im Bereich des Airbagmoduls mit einer Klappe verse-
hen, die bei einem Ausldsen des Airbags entweder
aufklappt oder sich vollstdndig von dem Verklei-
dungsteil 18st, so dass sie lediglich durch ein Fang-
band oder ahnliches zuriickgehalten wird. Durch die
mittels der Klappe erzeugte Offnung tritt beim Auslé-
sen der Airbag aus dem Verkleidungsteil hervor, der
Sack fillt sich mit Gas und schitzt somit die Fahr-
zeuginsassen vor Verletzungen durch den Aufprall

von Korperteilen auf harteren Fahrzeugkomponen-
ten.

[0005] Ein solches System ist beispielsweise in der
US 5,096,221 beschrieben, bei der ein Airbagmodul
einschliellich des Schussmoduls an der Struktur,
beispielsweise einem Quertrager oder ahnlichem,
befestigt ist und in dem Verkleidungsteil eine Offnung
geformt ist, die durch eine Abdeckung normalerweise
geschlossen ist, die dahinter das Airbagmodul ver-
birgt.

[0006] Ein ahnliches Verfahren zur Befestigung des
Airbags ist in der DE 43 11 241 C1 beschrieben. Hier
ist der Airbag in einem Gehause untergebracht, das
am Fahrzeugquertrager im Vorbau festgelegt ist und
die Aggregate zur Beflillung des Airbags enthalt. In
der das Airbagmodul abdeckenden Instrumententafel
ist eine Offnung geformt, die durch eine mittels eines
Fangbands gehaltene Klappe normalerweise ge-
schlossen ist, solange der Gassack nicht entfaltet
wird. Zur Befestigung der Klappe an der Instrumen-
tentafel im nicht ausgeldsten Zustand des Airbags
sind Stege an der Klappe vorgesehen, die in entspre-
chende Aussparungen in der Instrumententafel hin-
einragen, wobei die Stege gleichzeitig Sollbruchstel-
len vorsehen, die beim Auslésen des Airbags bre-
chen und somit die Entfaltung des Airbags durch die
sich bildende Offnung erméglichen.

[0007] Eine Airbagklappenlésung, bei der sich die
Klappe beim Ausldsen des Airbags nicht vollstandig
von der Instrumententafel trennt, ist in der DE 44 37
773 C1 beschrieben. Damit ein ungewolltes Trennen
der Klappe von der Tafel beim Auslésen des Airbags
vermieden wird, ist die Instrumententafel im Bereich
der Knickstelle, also der Drehachse der Klappe beim
Auslésen, mit einer mattenartigen Verstarkung auf
der Rickseite, also der der Sichtseite abgewandten
Seite, versehen, die auf den Trager der Instrumen-
tentafel aufgepresst ist. Das Airbagmodul selbst ist
herkdmmlich an der hinter der Verkleidung liegenden
Struktur befestigt.

[0008] Aus der US 4,752,083 ist eine Befestigungs-
struktur zur Befestigung eines Airbagmoduls im Be-
reich des Lenkrads bekannt, bei der das Airbagmodul
mit dem Lenkradmodul Gber eine Versteifung mittels
Haken befestigt ist, die wiederum mit dem Airbagmo-
dul verschraubt sind. Die Haken stellen die eigentli-
che Sicherung des Airbagmoduls an der Lenkrad-
struktur her, dadurch dass in die Lenkradstruktur Ver-
steifungen eingebracht sind, mit denen die mit dem
Gehause des Airbagmoduls verschraubten Haken in
Wechselwirkung treten.

[0009] Aus der EP 0 904 994 A1 ist schlie3lich ein
Airbagmodul bekannt, das an einer Instrumententafel
befestigt ist, die auf der von der Sichtseite abgewand-
ten Seite Vorspriinge aufweist. Diese Vorspringe
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sind dabei so gestaltet, dass sie Aufnahmen fiir Ha-
ken bilden, in die das Gehause des Airbagmoduls
einhaken kann. Zusatzlich sind Verschraubungen
vorgesehen.

[0010] Die DE 199 48 125 A1 beschreibt ein Instru-
mentenbrett fur Kraftfahrzeuge sowie ein Verfahren
zu dessen Herstellung. Die Anordnung umfasst einen
Formkdrper aus Kunststoff, eine darauf aufgebrachte
Schaumstoff-Zwischenlage sowie eine Abdeckung,
die z. B. aus thermoplastischen Olefinen besteht. Die
Abdeckung ist flexibel. An dem Formkorper ist eine
Offnung vorgesehen, hinter der ein Airbag angeord-
net werden kann. Zum VerschlieBen dieser Offnung
wird im Grundkérper eine Metalltir eingebracht, die
Uber Befestigungsmittel am Formkorper befestigt
wird. Diese Befestigungsmittel sind beispielsweise
kurze Kopfschrauben, die den Formkoérper durchset-
zen und an der Innenseite mit aufgeschraubten Mut-
tern gesichert werden. Das Airbagmodul wird mit wei-
teren Befestigungsmitteln innerhalb einer Kammer
am Formkdrper angebracht.

Aufgabenstellung
Darstellung der Erfindung

[0011] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zum Erzeugen einer Befesti-
gungsstruktur fur ein Airbagmodul an einem Innen-
verkleidungsteiltrager vorzusehen, mit dem das Mo-
dul uber die gesamte Lebensdauer zuverldssig am
Trager befestigbar ist.

[0012] Es ist ferner eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, einen Innenverkleidungsteiltrager mit ei-
ner Befestigungsstruktur fur ein Airbagmodul vorzu-
sehen, wobei die Befestigungsstruktur derart in den
Innenverkleidungsteiltrager eingebracht ist, dass sie
das Airbagmodul Giber die gesamte Lebensdauer des
Innenverkleidungsteils bzw. des Airbagmoduls sicher
und zuverlassig halt.

[0013] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und
einen Innenverkleidungsteiltrdger mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 bzw. 20 geldst.

[0014] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde,
das Airbagmodul, einschlieBlich des Schussmoduls,
direkt am Verkleidungsteiltrager zu befestigen. Dazu
soll eine Befestigungsstruktur flr das Airbagmodul
derart in dem Innenverkleidungsteiltrager integriert
werden, dass die resultierende Befestigungsstruktur
ein daran angebrachtes Airbagmodul sicher halt und
insbesondere auch wahrend des Ausldsens des Air-
bagmoduls mit dem Innenverkleidungsteiltrager eine
zuverlassige Verbindung eingeht, damit durch das
Airbagmodul selbst und die es umgebende Struktur
beim Auslésen des Airbags keine Gefahr fiir die
Fahrzeuginsassen entsteht und der Airbag seine
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Schutzfunktion erfillen kann. Dartber hinaus muss
gewahrleistet sein, dass diese Verbindung wahrend
der gesamten Lebensdauer der Bauteile sicherge-
stellt ist.

[0015] Damit diese sichere Befestigung gewahrleis-
tet bleibt, wird ein Einsatzelement zunachst mit ei-
nem thermoplastischen Werkstoff ummantelt. Dieser
thermoplastische Werkstoff geht mit dem Werkstoff
des Innenverkleidungsteiltragers eine Verbindung
ein, die gute Hafteigenschaften zwischen den Werk-
stoffen aufweist. Dadurch wird vermieden, dass die
Werkstoffe nur eine verhaltnismalig schlechte Haf-
tung aneinander aufweisen und somit der sichere
Sitz des Einsatzelements im Innenverkleidungsteil-
trager nicht gewahrleistet ist, wenn beispielsweise
das Einsatzelement aus Metall hergestellt ist und fur
den Innenverkleidungsteiltrdger selbsttrennendes
Polyurethan verwendet wird. Dadurch dass das Ein-
satzelement mit einem Gewinde versehen ist, kann
das Airbagmodul daran durch Schrauben befestigt
werden, was besonders glinstig ist, da Schrauben-
verbindungen die Erfordernisse hinsichtlich Zuverlas-
sigkeit der Befestigung und Dauerhaftigkeit Uber die
gesamte Lebensdauer des Bauteils gewahrleisten.

[0016] Der Erfindung liegt ferner der Gedanke zu-
grunde, eine derartige Befestigungsstruktur vorzuse-
hen, die sich auf der Sichtseite des Innenverklei-
dungsteils im fertigen Zustand des Innenverklei-
dungsteils nicht abzeichnet, was bedeutet, dass die
Einsatzelemente so innerhalb des Innenverklei-
dungsteiltragers platziert sein missen, dass sie sich
zur Aulenseite, also der in Einbaulage sichtbaren
Seite, hin nicht abzeichnen. Somit werden die Nach-
teile hinsichtlich der Optik, die eine Verbindung einer
Befestigungsstruktur fir ein Airbagmodul an einem
Innenverkleidungsteiltrager hat, die aus beidseitig
des Tragers angebrachten und miteinander ver-
schraubten Metallinserts besteht, vermieden.

[0017] Die Erfindung bietet dariiber hinaus den Vor-
teil, dass Warmespannungen und ahnliches vermie-
den werden, da durch die erfindungsgemale Integra-
tion der Befestigungsstruktur in den Innenverklei-
dungsteiltrager keine groRflachigen Bereiche erzeugt
werden, die zu umgebenden Bereichen stark unter-
schiedliche Warmeleitkoeffizienten aufweisen. Dari-
ber hinaus ist das erfindungsgemafie System ver-
haltnismaRig leicht, so dass insgesamt Gewicht ein-
gespart werden kann, was hinsichtlich beispielsweise
des Kraftstoffverbrauchs eines Fahrzeugs win-
schenswert ist.

[0018] Dabei ist der Rahmen vorzugsweise so ge-
staltet, dass er in seiner Form einer auch bisher ver-
wendeten Klappe eines Airbags im Wesentlichen ent-
spricht, d.h. dass das Innere des Rahmens die spa-
tere Klappe bildet, die beim Airbagauslésen ge-
schwenkt wird oder sich entfernt. Dabei ist es selbst-
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verstandlich auch moglich, die Innenstruktur so zu
gestalten, dass sich beim Auslésen des Airbags meh-
rere Einzelklappen bewegen bzw. 6ffnen, um eine
Durchtritts6ffnung fir den Gassack freizugeben.

[0019] Das Verfahren zum Erzeugen der Befesti-
gungsstruktur ist ferner verhaltnismanig kostengins-
tig, da keine aufwandigen Verschraubungsschritte,
zusatzliche Werkzeuge oder ahnliches bendtigt wer-
den, sondern vielmehr einerseits der Rahmen durch
ein verhaltnismaRig kostenguinstiges Spritzgussver-
fahren erzeugt wird und andererseits auch dieser
Rahmen in den Verkleidungsteiltrager auf ahnliche
Weise, namlich im Gussverfahren, integriert wird. Der
Werkstoff Polyurethan des Verkleidungsteiltragers
kann dabei wahlweise z.B. mit Hilfe eines an einem
Roboter befestigten Mischkopfs in eine offene Werk-
zeugform eingefillt werden oder aber im geschlosse-
nen Zustand des Werkzeugs Uber einen entspre-
chenden, an der Form angebauten Mischkopf einge-
bracht werden.

[0020] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind durch
die Ubrigen Anspriiche gekennzeichnet.

[0021] So ist nach einer bevorzugten Ausflihrungs-
form das Einsatzelement metallisch. Dieser Werk-
stoff des Einsatzelements lasst insbesondere eine si-
chere Verschraubung des Airbagmoduls an dem min-
destens einen Einsatzelement zu. Die Anzahl der
Einsatzelemente, die zur Verschraubung des Airbag-
moduls vorgesehen werden, ist dabei so zu wahlen,
dass eine Verschraubung des Airbagmoduls mit den
Einsatzelementen erreicht wird, die die Zuverlassig-
keit der Befestigung des Airbagmoduls an den Ein-
satzelementen Uber die gesamte Lebensdauer ge-
wahrleistet und das Gewicht des Airbagmoduls bzw.
die beim Auslésen des Airbags auftretenden Krafte
sicher aufnehmen kann.

[0022] Vorzugweise sind mehrere Einsatzelemente
vorgesehen, von denen mindestens einige zu min-
destens einem Rahmen verbunden werden, wobei
der Rahmen vorzugsweise im Wesentlichen die Kon-
tur der Airbagklappe hat. Die Anordnung der Einsat-
zelemente sowie die Gestalt und Form der Kontur
des Rahmens ist dabei verhaltnismaRig frei wahlbar,
wobei jedoch eine gleichmaRige Lastverteilung, ins-
besondere beim Auslésen des Airbags, sichergestellt
werden muss, so dass ein Lésen des Rahmens aus
dem Innenverkleidungsteiltrager in jedem Fall ausge-
schlossen ist. So ist die Kontur des Rahmens bei-
spielsweise rechteckig, oval, quadratisch oder ahnli-
ches, wobei die Einsatzelemente in gleichmaRigen
Abstanden bevorzugterweise um den Umfang verteilt
sind. Bevorzugterweise werden alle Einsatzelemente
zu einem einzigen Rahmen verbunden, da dies die
Positionierung des Rahmens im Nachfolgewerkzeug
vereinfacht und Fertigungsungenauigkeiten somit
vermeidet. Mdglicherweise ist es jedoch bei speziel-
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len Anwendungsfallen glnstig, nicht alle zu verwen-
denden Einsatzelemente zu einem Rahmen zu ver-
binden, etwa um komplexe Geometrien herzustellen.

[0023] Vorteilhafterweise sind die Einsatzelemente
bereits Teile eines Rahmens, beispielsweise eines
Metallrahmens. Die Einsatzelemente, die bevorzug-
terweise ebenfalls metallisch sind, kdnnen durch Nie-
ten, Schweillen, oder ahnliche Verfahren auf den Me-
tallrahmen aufgebracht sein oder daran befestigt
sein, ehe die Rahmenstruktur der Erfindung durch
Ummantelung des metallischen Rahmens mit einem
thermoplastischen Werkstoff erzeugt wird. Dies bietet
den Vorteil, dass eine zusatzliche Steifigkeit der Ver-
bindungsstruktur erzeugt wird und die Positionierung
der Einsatzelemente im Werkzeug vereinfacht wird.
Auch kann die Krafteinleitung bei einer Airbagauslo-
sung gleichmafiger erfolgen, so dass die Zuverlas-
sigkeit des Systems erhoéht wird und eine uner-
wilinschte und aus Sicherheitsaspekten bedenkliche
Beschadigung der Anordnung bei der Airbagauslé-
sung ausgeschlossen wird.

[0024] Bevorzugte Werkstoffe fiir die Ummantelung
der Einsatzelemente und deren Verbindung zu einem
Rahmen, z.B. durch Verbindungsstege, sind ABS, PA
oder PC (Acrylnitril-Butadien-Styrol-Polymerisate,
Polyamid oder Polycarbonat). Gegebenenfalls kon-
nen diese Werkstoffe auch glasfaserverstarkt sein,
und bieten dadurch eine erhohte Festigkeit.

[0025] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
wird zur Herstellung des Innenverkleidungsteiltragers
und damit zur Einbettung des Rahmens in den Innen-
verkleidungsteiltrager selbsttrennend eingestelltes
Polyurethan (PU) verwendet. Selbsttrennend einge-
stelltes Polyurethan hat sich fir Innenverkleidungs-
teiltrager durch seine ihm eigenen Eigenschaften be-
wahrt, insbesondere hinsichtlich der mechanischen
und der Eigenschaften. Die Kombination eines ther-
moplastischen Werkstoffs zum Erzeugen des Rah-
mens mit dem selbsttrennend eingestellten Polyure-
than fir den Innenverkleidungsteiltrager ermdglicht
eine gute Haftung des Rahmens am ihn umgebenden
Innenverkleidungsteiltrager, so dass eine gute Inte-
gration der Einsatzelemente mit zuverldssigen Ver-
bindungseigenschaften wahrend der Gesamtlebens-
dauer in den Innenverkleidungsteiltrager erzielt wird.
Insbesondere ist festzuhalten, dass im Falle von me-
tallischen Einsatzelementen auch eine gute Haftung
dieser im thermoplastischen Kunststoff des Rahmens
erzielt wird.

[0026] Vorzugsweise wird wahrend des Erzeugens
des Rahmens, der die Einsatzelemente umschlief3t
und ggf. verbindet, gleichzeitig ein Gewebe oder ein
entsprechender textiler Flachenverbund, z.B. ein
nonwoven-Erzeugnis, im Werkzeug derart positio-
niert, so dass mindestens der Innenraum des zu er-
zeugenden Rahmens ausgefiillt wird und vorzugs-
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weise das Gewebe die Einsatzelemente derart tber-
deckt, dass sie durch das Gewebe auf der Seite ab-
gedeckt sind, die der spateren Sichtseite des Innen-
verkleidungsteils entspricht. Durch das Vorsehen ei-
nes solchen Gewebes, das bevorzugterweise aus
Polyester, Polyamid oder Polyurethan ist oder ein Na-
turfasergewebe ist, wird die Neigung, dass sich die
mit dem thermoplastischen Werkstoff ummantelten
Einsatzelemente zur Sichtseite des Innenverklei-
dungsteils hin durch die darlberliegende Trager-
schicht hindurch abzeichnen, verringert.

[0027] Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform ist
es ferner moglich, in dieses Gewebe mindestens ein
Klappenelement zu integrieren, das als Airbagklappe
dient. Insbesondere kann an einem solchen Klappen-
element nachtraglich ein Fangband befestigt werden,
so dass das Klappenelement als sich vollstandig von
dem Innenverkleidungsteil ablésendes Element beim
Ausldsen des Airbags verwendet wird und nur durch
das Fangband an einem Umherfliegen im Fahrzeu-
ginnenraum gehindert wird. Ein solches Fangband
kann beispielsweise durch Kleben, Schweillen oder
ahnliches am Klappenelement befestigt werden.
Durch das Platzieren eines solchen meist plattenfor-
migen Elements im Gewebe ist eine einfache und po-
sitionsgenaue Platzierung einer Airbagklappe in Be-
zug auf das Airbagmodul ebenso wie in Bezug auf die
Position in der Instrumententafel, beispielsweise,
moglich. Zudem ist es dartber hinaus moglich, meh-
rere Platten einzuspritzen bzw. am Gewebe zu befes-
tigen, so dass einerseits je Plattenelement mehrere
Fangbander angebracht werden kdnnen und ande-
rerseits zwischen den Platten im Innenverkleidungs-
teiltrager eine Knickstelle geformt werden kann, so
dass sich die Klappe beim Offnen z.B. in sich zusam-
menfaltet.

[0028] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform
wird bei der Fertigung des die Einsatzelemente um-
mantelnden Rahmens mindestens ein Sackloch am
Rahmen gebildet, mit Hilfe dessen der Rahmen im
Nachfolgewerkzeug zur Integration in das Innenver-
kleidungsteil platziert wird. Beispielsweise kénnen in
diese Sackloécher am Werkzeug angebrachte Fixier-
bolzen oder andere vorsprungartige Elemente ein-
greifen, so dass der Rahmen hinsichtlich seiner Lage
und Ausrichtung genau innerhalb des Werkzeugs fur
das Innenverkleidungsteil und damit auch dem spa-
teren Innenverkleidungsteil selbst positioniert wird.
Da zudem die Airbaganschraubposition immer durch
die Befestigung des Airbagmoduls direkt an den Ein-
satzelementen gleichbleibend ist, sind einerseits das
Airbagmodul zum Innenverkleidungsteil als auch das
Scharnier (Airbagklappe) zum Airbagmodul und der
Airbaganschraubposition gleichbleibend ausgerich-
tet, so dass eine gute Reproduzierbarkeit gewahrleis-
tet wird. Die Lage der Klappe im Innenverkleidungs-
teiltrager ist somit genau definiert und reproduzier-
und nachvollziehbar. Selbstverstandlich kdnnen
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mehrere solche Sacklécher oder andere entspre-
chende Positioniermittel am Rahmen gebildet wer-
den, so dass beispielsweise der Rahmen auch ge-
geniber einer Verdrehung innerhalb des Werkzeugs,
mit dem der Rahmen mit dem Innenverkleidungsteil-
trager verbunden wird, geschutzt ist.

[0029] Nach einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist
der Rahmen ferner so gestaltet, dass er ein Gehause
fur das Airbagmodul umfasst. Dies bedeutet, dass
das Airbagmodul lediglich aus einem Deckel mit dar-
an befestigtem Schussmodul und Sack besteht, der
mit diesem Rahmen, insbesondere dem Gehauseteil
des Rahmens, verbunden wird. Dies ermdglicht eine
kostenglnstige und einfache Herstellung sowohl des
Airbagmoduls als auch des gesamten Innenverklei-
dungsteiltragers.

[0030] Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform
sind wahrend der Gussvorgange, also wahrend des
Herstellens des Rahmens und dem damit einherge-
henden Verbinden und Ummanteln der Einsatzele-
mente und/oder wahrend des Integrierens des Rah-
mens in den Innenverkleidungsteiltrager, die Gewin-
de der Einsatzelemente mit einem Pfropfen oder
Stopsel verschlossen. Dadurch kann eine Ver-
schmutzung des Gewindes vermieden werden, die
einerseits den sicheren Sitz des Airbagmoduls am
Rahmen beeintrachtigen wirde und zudem zu erhéh-
tem Fertigungsaufwand flihren wirde, da die Gewin-
debohrung nachtraglich gereinigt werden musste.
Wenn wahrend des Verbindens des Rahmens mit
dem Innenverkleidungsteiltrager Pfropfen verwendet
werden, um die Gewinde der Einsatzelemente abzu-
dichten, ist es darliber hinaus méglich, durch diese
Pfropfen gleichzeitig beispielsweise ein Mattenele-
ment zu klemmen, das zusatzlich Uber den Rahmen
gelegt wird.

[0031] Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform
wird ein solches Mattenelement vor oder wahrend
des Positionierens des Rahmens im Werkzeug zur
Integration des Rahmens in das Innenverkleidungs-
teil derart iber den Rahmen gelegt, dass es diesen
auf der der Sichtseite des Innenverkleidungsteiltra-
gers abgewandten Seite bedeckt. Durch ein solches
Mattenelement, das beispielsweise eine Glasfaser-
matte, eine Kombination einer Glasfasermatte mit ei-
ner Matte aus thermoplastischem, duroplastischem,
metallischem, keramischem oder Naturfaserwerk-
stoff, eine Naturfasermatte oder ein Sandwichele-
ment, beispielsweise aus Gewebe/Glasmatte/Gewe-
be ist, wird eine gleichmaRigere Krafteinleitung beim
Auslésen des Airbags in die Instrumententafel oder
ein entsprechendes Innenverkleidungsteil erzielt.
Eine solche Matte kann bereits vor dem Positionieren
des Rahmens im Werkzeug durch Kleben, Schwei-
Ren, Haften mit Metallklammern durch Klemmen
oder eine andere Verbindungsart am Rahmen befes-
tigt sein.
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[0032] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
umfasst das Verfahren zusatzlich den Schritt des Bil-
dens einer Kontur fur die Airbag-Nut, indem vor dem
vollstandigen Ausreagieren des Werkstoffs des In-
nenverkleidungsteiltragers beispielsweise durch ei-
nen werkzeugseitigen Schieber die Kontur der Air-
bag-Nut in den Innenverkleidungsteiltrager einge-
bracht wird. Eine solche Nut, die eine Sollbruchstelle
beim Auslésen des Airbags darstellt, kann beispiels-
weise nach einem etwaigen sich anschliellenden
Hinterschdumen des Tragers zusatzlich geschwéacht
werden. Das Einbringen einer Nut bereits in diesem
Arbeitsschritt vereinfacht den Herstellungsvorgang
weiter und ist mit der Befestigungsstruktur fir das Air-
bagmodul gemaR der Erfindung kompatibel.

[0033] Dabei wird vorzugsweise die Airbag-Nut so
angebracht, dass das hinter den Trager zu schrau-
bende Airbagmodul zumindest teilweise mit seiner
Grundkontur die Airbag-Nut abdeckt, so dass sich bei
einer etwaiger Belastung von vorne, beispielsweise
durch Aufstiitzen von Personen auf das Innenverklei-
dungsteil, die Airbagklappe auf der Grundkontur des
Airbagmoduls abstiitzen kann, was dem System zu-
satzliche Festigkeit verleiht.

[0034] Die erfindungsgemalfe Anordnung erlaubt
somit eine direkte Befestigung des Airbagmoduls an
dem Innenverkleidungsteil, beispielsweise der Instru-
mententafel eines Fahrzeugs oder einem Turverklei-
dungselement, so dass eine zusatzliche Fixierung
des Airbags am Modulquertrager oder einem ande-
ren Element der Fahrzeugstruktur nicht mehr erfor-
derlich ist. Dartber hinaus wird eine stets lagege-
naue und zueinander ausgerichtete Positionierung
zwischen dem Airbagmodul, der Airbagklappe und
dem Innenverkleidungsteil gewahrleistet.

[0035] Statt den bislang beschriebenen Einsatzele-
menten mit Innengewinde ist es prinzipiell auch mdg-
lich, z.B. Einsatzelemente zu verwenden, die Durch-
gangslécher haben, so dass das Airbagmodul durch
Schrauben, die durch diese Locher geflihrt werden,
am Innenverkleidungsteiltrager befestigt wird. Aller-
dings ist dies weniger vorteilhaft, da zu einer abzeich-
nungfreien Befestigung des Airbagmoduls am Innen-
verkleidungsteiltrager solche Einsatzelemente derart
positioniert sein missen, dass sie von auf3en nicht
sichtbar sind, was die Flexibilitat hinsichtlich des An-
ordnens dieser Elemente beeintrachtigt.

Ausfihrungsbeispiel
Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0036] Nachfolgend wird die Erfindung rein beispiel-
haft anhand der beigefiigten Figuren beschrieben, in

denen:

[0037] Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem Rahmen
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zeigt, der ein Einsatzelement mit thermoplastischem
Werkstoff ummantelt;

[0038] Fig.2 einen erfindungsgemallien Rahmen
mit einem darUber positionierten Textilgewebe zeigt;

[0039] Fig. 3 eine Ansicht eines Ausschnitts aus
dem zur Verbindung mit dem Innenverkleidungsteil
im Werkzeug positionierten Rahmen zeigt; und

[0040] Fig. 4 eine Querschnittsansicht einer erfin-
dungsgemalien Instrumententafel im Bereich des
Beifahrerairbags ist.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0041] Fig. 1 zeigt im Querschnitt einen Ausschnitt
aus einem Rahmen 10, der durch Ummantelung und
Verbinden von einer oder mehreren Gewindebuch-
sen 2, von denen in Fig. 1 nur eine dargestellt ist, aus
einem thermoplastischen Werkstoff erzeugt wird.
Dazu werde die Gewindebuchsen 2 zunachst in ein
Werkzeug gelegt und positioniert. Die Gewindebuch-
sen 2 sind vorzugsweise metallische Buchsen, die
mit Sackléchern mit Gewinde versehen sind. Die
Sacklécher haben ihre Offnung auf der Seite, die in
spaterer Einbaulage des fertigen Innenverkleidungs-
teiltragers der Sichtseite abgewandt ist. Die Gewin-
debuchsen 2 werden an definierten Orten im Werk-
zeug derart platziert, dass sie durch ihre Ummante-
lung und Verbindung untereinander einen Rahmen
10 bilden, wenn thermoplastischer Werkstoff als
Kunststoffummantelung 4 der Gewindebuchsen 2
und zum Ausbilden von z.B. Stegelementen 6 zu ih-
rer Verbindung in das Werkzeug eingespritzt wird.
Dies bedeutet insbesondere, dass die Gewindebuch-
sen 2 nicht nur durch den Kunststoff ummantelt wer-
den, sondern auch durch Verbindungsstege 6 mitein-
ander verbunden werden. Wie es aus Fig. 2 zu ent-
nehmen ist, ist dabei bevorzugterweise die Anord-
nung der Gewindebuchsen 2, die die Einsatzelemen-
te bilden, in gleichmaRigen Abstanden um den Um-
fang des Rahmens 10, den sie zusammen mit den
Verbindungsstegen 6 bilden.

[0042] Wie es ferner Fig. 1 zu entnehmen ist, wer-
den beim Ausbilden des Rahmens 10 vorzugsweise
in die Kunststoffummantelung die vorteilhafterweise
aus thermoplastischem Kunststoff, beispielsweise
ABS, PA oder PC ist, eine oder mehrere Vertiefungen
bzw. Bohrlécher 8 eingebracht, mit Hilfe derer der
Rahmen 10 in einem Nachfolgewerkzeug platziert
werden kann. Dadurch kann der Rahmen 10 in dem
Werkzeug fir den Innenverkleidungsteiltrager pro-
blemlos positioniert werden. Die Bohrungen kénnen
dabei als Durchgangslocher oder als Sacklécher ge-
staltet sein und jede beliebige Gestalt aufweisen, so-
lange sie entsprechenden Gegenelementen am
Nachfolgewerkzeug angepasst sind. Es ist ferner
festzuhalten, dass die Bohrungen 8 auch nachtrag-
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lich in den fertigen Rahmen 10 eingebracht werden
kdnnen, wobei dies jedoch mit einem erhdhten Ferti-
gungsaufwand verbunden ist.

[0043] Zur guten Verankerung des Einsatzelements
2 im Kunststoff 4 ist das Einsatzelement 2 bevorzug-
terweise so gestaltet, dass es vorspringende und zu-
ruckversetzte Bereiche aufweist, beispielsweise wie
in der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform eine
T-Form im Querschnitt. Dadurch wird eine sichere
Verbindung des metallischen Einsatzelements 2 in
der thermoplastischen Kunststoffummantelung 4 ge-
wahrleistet, wobei gleichzeitig eine gleichmaRige
Krafteinleitung in den Kunststoff 4 sichergestellt wird,
wenn das Einsatzteil belastet wird.

[0044] Fig. 2 zeigt eine Anordnung in der Drauf-
sicht, die die Gestaltung des fertigen Rahmenele-
ments einer bevorzugten Ausflihrungsform, das in
das Innenverkleidungsteil integriert werden kann,
verdeutlicht. Insbesondere ist dabei neben den in
Verbindung mit Fig. 1 erlduterten ummantelten, me-
tallischen Einsatzelementen 2 und dazwischenlie-
genden Verbindungsstegen 6 ein Textilgewebe 9 vor-
gesehen, das Uber den Innenraum des Rahmens 10
sowie in dessen Aulenbereich angeordnet ist, so
dass es den Rahmen 10 in Richtung auf die spatere
Sichtseite des Innenverkleidungsteils abdeckt. Das
Gewebe 9 ist auf der den Offnungen der Einsatzele-
mente 2 gegenlberliegenden Seite platziert und
Uberlappt die Einsatzelemente.

[0045] Zur Verbindung des Rahmens 10 mit dem
Textilgewebe 9, das beispielsweise aus Naturfaser,
Polyester, Polyamid, Polyurethan oder einer Kombi-
nation davon gefertigt ist, wird das Textilgewebe 9 zu-
sammen mit den Einsatzelementen 2 in das Form-
werkzeug zur Erzeugung des Rahmens aus thermo-
plastischem Werkstoff gebracht und wahrend des
Gussvorgangs mit dem thermoplastischen Werkstoff
und damit den Einsatzelementen 2 verbunden.

[0046] Das Textilerzeugnis 9 dient dabei insbeson-
dere dazu, eine Abzeichnung des Rahmens 10 zur
Sichtseite des Innenverkleidungsteiltragers zu ver-
meiden und gibt gleichzeitig dem Klappenbereich
des Airbags, der gewohnlich im Inneren des Rah-
mens 10 positioniert ist, die erforderliche Festigkeit.

[0047] Wie es Fig. 2 zu entnehmen ist, ist die An-
ordnung der Einsatzelemente 2 mit ihrer Ummante-
lung 4 auf dem Rahmen 10 vorzugsweise so, dass
sie im Wesentlichen gleichmalig beabstandet um
den Umfang des Rahmens angeordnet sind. Dies
dient insbesondere dazu, beim Auslésen des Airbags
die auftretenden Krafte gleichmaRig in den Innenver-
kleidungsteiltrager einleiten zu kénnen. Die Anzahl
der Einsatzelemente sowie deren Lage bestimmt
sich dabei hauptsachlich nach den im Ausldsefall des
Airbags aufzunehmenden Kraften. Selbstverstand-

lich sind hinsichtlich der Rahmenstruktur, insbeson-
dere deren Umriss sowie der Anordnung der Einsat-
zelemente keine besonderen Beschrankungen vor-
handen. Es ist insbesondere festzuhalten, dass
durch die Verwendung des Spritzgussvorgangs zum
Verbinden und Ummanteln der Einsatzelemente, ge-
gebenenfalls zusammen mit einem Textilgewebe 9,
problemlos jede gewinschte Umrisskontur erzeugt
werden kann, z.B. die in Fig. 2 dargestellte rechtecki-
ge Kontur.

[0048] Um den Rahmen 10 in einem Innenverklei-
dungsteiltrager zu integrieren, beispielsweise um
eine Instrumententafel 30 herzustellen, aus der ein
Ausschnitt in Fig. 4 dargestellt ist, wird der Rahmen
10 in einem weiteren Werkzeug positioniert. Dabei
wird der Rahmen durch Fixierbolzen 12, die am
Werkzeug 11 vorgesehen sind und in die Vertiefun-
gen bzw. Durchgangslocher 8 am Rahmen 10 ein-
greifen, hinsichtlich seiner Position und Lage ausge-
richtet und fixiert. Ein etwaiges Textilerzeugnis 9, also
ein Gewebe oder ein anderer textiler Flachenver-
bund, werden dabei gegebenenfalls zusammen mit
dem Rahmen 10, mit dem sie vorzugsweise im Vor-
aus verbunden sind, in dem Werkzeug 11 positio-
niert.

[0049] Wie es in Fig. 3 dargestellt ist, ist vorzugs-
weise fur den nachfolgenden Einbettungsvorgang
des Rahmens 10 in den Innenverkleidungsteiltrager
jede Gewindebohrung des Einsatzelements 2 mit ei-
nem Pfropfen, beispielsweise einem Kunststoffstop-
sel 13 verschlossen. Dieser Kunststoffstopsel 13 ver-
hindert das Eindringen von Polyurethanmasse und
verhindert eine Verschmutzung des Gewindes. Zu-
satzlich ist es mdglich (in Fig. 3 nicht dargestellt),
Matten 14 mittels des Kunststoffstopsels 13 zu klem-
men und somit am Rahmen lagefest zu halten. In der
in Fig. 3 dargestellten Ausfihrungsform der Erfin-
dung werden zusétzlich Matten 14, die z.B. Glasfa-
sermatten, Kombinationen von Glasfasermatten mit
thermoplastischem, duroplastischem, metallischem,
keramischem oder Naturfaserwerkstoff sind oder be-
liebige Kombinationen davon, auch Sandwichele-
mente wie beispielsweise ein Element das aus einer
Gewebeschicht, einer Glasmatte und einer nochma-
ligen Gewebeschicht aufgebaut ist, im Bereich des
Rahmens 10 derart im Werkzeug 11 positioniert,
dass der Innenraum des Rahmens 10 sowie ein ge-
wisser Bereich aulRerhalb des Rahmens, der je nach
den vorhandenen Gegebenheiten frei wahlbar ist, mit
dem Mattenelement 14 bedeckt ist. Das Mattenele-
ment 14 wird dabei auf derjenigen Seite des Rah-
mens 10 positioniert, die spater die der Sichtseite ab-
gewandten Seite entspricht. Dazu ist es vorteilhaft,
wenn die die Einsatzelemente 2 verbindenden Stege
6 des Rahmens 10 auf3ermittig an den Kunststoffum-
mantelungen 4 der Einsatzelemente 2 im Hinblick auf
die Mittellinie des ummantelten Einsatzelements 2 in
der Richtung "Sichtseite — der Sichtseite abgewandte
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Seite" positioniert sind und zwar so, dass sie in Rich-
tung auf die Sichtseite des fertigen Innenverklei-
dungsteils versetzt sind. Darliber hinaus ist hinsicht-
lich der Stege 6 festzuhalten, dass diese selbstver-
standlich hinsichtlich ihrer geometrischen Abmes-
sungen, insbesondere des Querschnitts, variabel
sind, und z.B. nach der zu erwartenden mechani-
schen Belastung gestaltbar sind, so dass insbeson-
dere dickere Stegelementbereiche und diinnere Ste-
gelementbereiche innerhalb eines Rahmens 10 kom-
biniert werden kénnen.

[0050] Bezuglich des in das Werkzeug zur Integrati-
on des Rahmens 10 in das Innenverkleidungsteil 30
einzubringenden Mattenelements 14 ist ferner fest-
zuhalten, dass dieses bereits vor dem Platzieren des
Rahmens 10 in dem Werkzeug 11 mit dem Rahmen
10 verbunden werden kann, beispielsweise durch
Kleben, Schweiflen, Heften oder ahnliches, so dass
dieses wahrend des Gussvorgangs mit dem Rahmen
10 orts- und lagefest verbunden bleibt.

[0051] AnschlieRend wird bei offenem oder ge-
schlossenem Werkzeug Polyurethan in das Werk-
zeug sowohl im Bereich des inneren Rahmenbe-
reichs als auch auRerhalb eingebracht und damit der
Innenverkleidungsteiltrager erzeugt, der im Aus-
schnitt in der Ausfiihrungsform einer Instrumententa-
fel 30 in Fig. 4 dargestellt ist.

[0052] Der wesentliche Aspekt der Erfindung liegt
darin, ein Verfahren zum Erzeugen einer Befesti-
gungsstruktur fur ein Airbagmodul vorzusehen, das
die Befestigung des Airbagmoduls dauerhaft und si-
cher wahrend der gesamten Lebensdauer des Ele-
ments an einem Innenverkleidungsteiltrager ermog-
licht, ohne dass eine zusatzliche Abstiitzung des Air-
bagmoduls, einschlieBlich des Schussmoduls, an ei-
ner anderen Strukturkomponente des Fahrzeugs né-
tig ist. Zusatzlich bietet die Erfindung die Méglichkeit,
dass die Befestigungsstruktur gewichtsparend, ein-
fach integrierbar und abzeichnungsfrei zur Sichtseite
hin in dem Innenverkleidungsteil vorgesehen werden
kann. Auch der Montagevorgang wird vereinfacht, da
sich nachfolgende Arbeitsschritte des Zusammenfu-
gens des Airbagmoduls an einer gesonderten Struk-
turkomponente ertibrigen. Die Ausrichtung des Air-
bagmoduls eines Airbagklappenscharniers, das
durch einen Bereich im Innenraum des Rahmens ge-
bildet wird, sowie die Lage des Airbagmoduls inner-
halb des Innenverkleidungsteils sind stets definiert,
da das Airbagmodul direkt an diesem Innenverklei-
dungsteil befestigt wird, in dem auch die Anschraub-
bereiche mittels der Einsatzelemente positionsgenau
integriert sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen einer Befestigungs-
struktur fir ein Airbagmodul an einem Innenverklei-
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dungsteiltrager eines Fahrzeugs, umfassend die
Schritte:

(a) Positionieren mindestens eines mit einem Gewin-
de versehenen Einsatzelements in einem Spritzguss-
werkzeug;

(b) Erzeugen eines Rahmens, der das Einsatzele-
ment ummantelt, aus einem thermoplastischen
Werkstoff;

(c) Positionieren des Rahmens in einem Spritzguss-
werkzeug zur Herstellung des Innenverkleidungsteil-
tragers;

(d) Erzeugen des Innenverkleidungsteiltragers durch
Umspritzen des Rahmens; und

(e) Entnehmen des Verkleidungsteiltragers aus dem
Werkzeug.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einsatzelement ein metallisches
Einsatzelement ist.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Einsatzelemente vorgesehen sind, die in Schritt (b)
miteinander zu dem Rahmen verbunden werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einsatzelemente Teile eines Rah-
mens sind.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt
(b) als Werkstoff ABS, PA oder PC verwendet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt
(b) ein glasfaserverstarkter Werkstoff verwendet
wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt
(d) selbsttrennend eingestelltes PU als Werkstoff ver-
wendet wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt
(a) zusatzlich ein Gewebe im Werkzeug positioniert
wird, das mindestens den Innenraum des zu erzeu-
genden Rahmens ausflllt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gewebe die Einsatzteile Uber-
deckt.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gewebe aus Polyester,
PA, PU oder ein Naturfasergewebe ist.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Klappenelement in das Gewebe integriert ist.
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12. Verfahren nach Anspruch 11, weiter umfas-
send: (f) Anbringen eines Fangbands an dem min-
destens einen Klappenelement durch Kleben oder
Schweilen.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt
(b) mindestens ein Sackloch an dem Rahmen gebil-
det wird, mit Hilfe dessen der Rahmen in Schritt (c) im
Werkzeug positioniert wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der in
Schritt (b) gebildete Rahmen ein Gehause fiur das
Airbagmodul umfasst.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend
Schritt (b) und/oder (d) das Gewinde des mindestens
einen Einsatzelements mit einem Pfropfen verschlos-
sen ist.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass vor oder
wahrend Schritt (c) ein Mattenelement Gber den Rah-
men gelegt wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mattenelement eine Glasfa-
sermatte, eine Kombination einer Glasfasermatte mit
einer Matte aus thermoplastischem, duroplasti-
schem, metallischem, keramischem oder Naturfaser-
werkstoff, eine Naturfasermatte oder ein Sandwiche-
lement aus Gewebe/Glasmatte/Gewebe ist.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, dass das Mattenelement mit
dem Rahmen vor Schritt (c) durch Kleben, Schwei-
Ren, Heften mit Klammern oder Klemmen mittels
Pfropfen fur die Einsatzelemente verbunden wird.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, weiter umfassend:
(g) vor dem Entnehmen des Innenverkleidungsteiltra-
gers aus dem Werkzeug und dem vollstandigen Aus-
reagieren des Werkstoffs des Innenverkleidungsteil-
tragers: Formen einer Kontur fur die Airbag-Nut.

20. Innenverkleidungsteiltrager (30) mit einer Be-
festigungsstruktur fir ein Airbagmodul, umfassend:
mindestens ein zu einem Rahmen (10) durch einen
thermoplastischen Werkstoff verbundenes Einsatze-
lement (2) mit einem Gewinde, an dem das Airbag-
modul befestigbar ist, wobei der Rahmen (10) in den
Innenverkleidungsteiltrager (30) integriert ist.

21. Innenverkleidungsteiltrager (30) nach An-
spruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Innen-
verkleidungsteiltrager aus selbsttrennend eingestell-
tem Polyurethan ist.
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22. Innenverkleidungsteiltrager (30) nach An-
spruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rahmen (10) ein Gewebe (9) umfasst, das ihn
zur Sichtseite des Innenverkleidungsteils bedeckt.

23. Innenverkleidungsteiltrager (30) nach einem
der Anspriiche 20 bis 22, weiter umfassend ein Mat-
tenelement (14), das im Bereich des Rahmens (10)
auf der der Sichtseite des Innenverkleidungsteils (30)
abgewandten Seite vorgesehen ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig.1
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Fig. 3
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