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(57) Abstract: The invention relates to a
storage element for the interior of a wvehicle,
which has at least one storage compartment,
and to a method for the production of said
element, the method comprising the steps: -
providing a semi-finished product (10); and -
folding of portions (18b-e, 18g, 18h, 18k, 18I)
of the semi-finished product (10) about
respective folding axes (20i-1, 20-f), thereby
forming storage element (10) walls from the
portions (18b-e, 18g, 18h, 18k, 18l), said walls
running obliquely or perpendicularly to one
another and partially delimiting the storage
compartment (14, 16).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft
ein Verstauelement fiir den Innenraum eines
Fahrzeugs, welches zumindest ein Staufach
aufweist sowie ein Vertahren zu dessen
Herstellung, mit den Schritten: - Bereitstellen
eines Halbzeugs (10); und - Falten von
Teilbereichen (18b-e, 18g, 18h, 18k, 18l) des
Halbzeugs (10) um jeweilige Faltachsen (20i-1,
20-f), wodurch aus den Teilbereichen (18b-e,
18g, 18h, 18k, 181) das Staufach (14, 16)
jeweils teilweise begrenzende und schrig oder

senkrecht zueinander verlaufende Wandungen des Verstauelements (10) gebildet werden.
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Verstauelement fir den Innenraum eines Fahrzeugs sowie Verfahren zu dessen
Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Verstauelement fur den Innenraum eines Fahrzeugs welches
zumindest ein Staufach aufweist sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung.

Aus dem allgemeinen Stand der Technik ist es bekannt, in Innenrdumen von Fahrzeugen,
insbesondere Kraftwagen wie beispielsweise Personenkraftwagen, Verstauelemente
anzuordnen. Ein solches Verstauelement weist wenigstens ein Staufach auf, in welchem
wenigstens ein Gegenstand zumindest teilweise angeordnet und somit verstaut werden
kann. Beispielsweise ist das Staufach zumindest im Wesentlichen quaderférmig, sodass
beispielsweise kleine Gegenstinde wie Miinzen oder dergleichen in dem Staufach
verstaut werden kénnen. Alternativ kann das Staufach als sogenannter Cupholder oder
als Cupholder-Fach ausgebildet sein. Ein solcher Cupholder ist zum Halten wenigstens
eines Getrankebehalters ausgebildet, wobei das Staufach beispielsweise
innenumfangsseitig zumindest teilweise rund ausgebildet ist.

Ein solches Verstauelement ist beispielsweise als Mittelkonsole oder Mittelkonsolenteil
angeordnet, welche beziehungsweise welches im fertig hergesteliten Zustand des
Fahrzeugs in Fahrzeugquerrichtung zwischen zwei Fahrzeugsitzen, insbesondere dem
Fahrersitz und dem Beifahrersitz, angeordnet sein kann. Ublicherweise steht zwischen
den Fahrzeugsitzen Bauraum zur Verfigung, welcher fir das Verstauelement und somit
zum Verstauen von Gegenstanden besonders gut genutzt werden kann.

Die DE 198 19 134 A1 offenbart ein Verfahren zur Herstellung eines Innenausbauteils fur
Fahrzeuge, bei dem ein eine Sichtseite und eine Rickseite aufweisendes Holzformteil auf
seiner Ruckseite mit einer Verstarkungslage versehen wird. Dabei ist es vorgesehen,
dass das Holzformteil in ein Presswerkzeug eingelegt wird, wobei das Presswerkzeug
eine im Wesentlichen der sichtseitigen Oberflachenkontur des Holzformteils
entsprechende Auflageflache aufweist und die Sichtseite des Holzformteils mit der
Auflageflache zur Anlage gebracht wird. Ein faserverstarktes Kunststoffmaterial wird
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ferner auf eine Verarbeitungstemperatur erwarmt, bei der es plastisch verformbar ist. Das
faserverstarkte Kunststoffmaterial wird auf die Riickseite des Holzformteils aufgelegt und
unter Druckbelastung formschlussig mit dem Holzformteil verbunden.

Ublicherweise ist die Herstellung von Verstauelementen sehr aufwendig und somit zeit-
und/oder kostenintensiv, da ein solches Verstauelement Ublicherweise aus einem
Kunststoff durch SpritzgieBen hergestelit wird, sodass das Verstauelement beispielsweise
als Kunststoff-Spritzgussbauteil ausgebildet ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zum Herstellen eines
Verstauelements fur den Innenraum eines Fahrzeugs zu schaffen, mittels welchem sich
eine einfache und kostengiinstige Herstellung sowie ein geringes Gewicht des
Verstauelements realisieren lassen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen mit zweckmaRigen
Weiterbildungen der Erfindung sind in den Anspriichen 2 bis 10 angegeben. Die
Merkmale der Patentanspriiche 11 bis 34 beschreiben das Bauteil.

Die Erfindung betrifft ein Verstauelement fur den Innenraum eines Fahrzeugs,
insbesondere eines Kraftwagens wie beispielsweise eines Personenkraftwagens, welches
zumindest ein Staufach aufweist sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung. Bei dem
Verfahren wird ein Halbzeug bereitgestelit, aus welchem das Verstauelement hergestellt
wird. Ferner werden bei dem Verfahren Teilbereiche des Halbzeugs um jeweilige
Faltachsen gefaltet. Die Faltachsen sind jeweilige Faltlinien oder Scharnierlinien, um
welche die Teilbereiche relativ zueinander gefaitet beziehungsweise bewegt werden.
Durch dieses Falten der Teilbereiche um die jeweiligen Faltachsen werden aus den
Teilbereichen schrag oder senkrecht zueinander verlaufende Wandungen des
Verstauelements gebildet, wobei das Staufach durch diese Wandungen jeweils teilweise
begrenzt wird beziehungsweise ist. Das Falten der Teilbereiche kann beispielsweise
manuell von wenigstens einer Person oder aber maschinell und beispielsweise
automatisch durchgefiihrt werden. Die der Erfindung zugrundeliegende ldee ist, das
Verstauelement nicht etwa durch ein zeit- und kostenaufwendiges SpritzgieRverfahren,
sondern durch Faltoperationen aus dem Halbzeug herzustellen, sodass das Gewicht des
Verstauelements besonders gering gehalten werden kann. Gleichzeitig sind auch
komplexe Geometrien des Verstauelements darstellbar, da das Halbzeug durch das
Falten zusatzlich umgeformt werden kann.
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Durch das Falten kénnen Geometrien geschaffen werden, die durch SpritzgieRen nicht
beziehungsweise nur sehr aufwendig und kostenintensiv realisiert werden kénnen.
Ublicherweise sind beim SpritzgieBen beziehungsweise bei durch Spritzgiellen
hergesteliten Verstauelementen Hinterschnitte vorgesehen, die die realisierbare
Geometrie einschranken. Diese Einschrankung kann bei Falten vermieden werden,
sodass auch komplexe Geometrien des Verstauelements auf einfache Weise dargestelit
werden konnen. Beispielsweise kann eine Falttechnik in Form von oder in Anlehnung an
Origami-Falttechniken zum Einsatz kommen, sodass besonders komplexe Geometrien
darstellbar sind.

Vorzugsweise umfasst das Halbzeug Fasern. Dabei ist es vorzugsweise vorgesehen,
dass als das Halbzeug ein aus einem Faserverbundwerkstoff gebildetes Halbzeug,
insbesondere eine Faservlies, verwendet wird. Mittels des erfindungsgemafien
Verfahrens ist es ferner méglich, die Anzahl an zusatzlichen Verkleidungsteilen zum
Verkleiden des Verstauelements gering zu halten oder auf solche Verkleidungsteile sogar
zu verzichten, sodass eine besonders geringe Teileanzahl realisiert werden kann. Es
wurde gefunden, dass im Vergleich zu herkémmlichen Verstauelementen eine
Gewichtsreduzierung von circa 30 Prozent realisierbar ist. Ferner kénnen kirzere
Werkzeuglaufzeiten, ein einfacher und kosteneffizienter Herstellungsprozess sowie ein
vorteilhaftes Unfallverhalten dargestellt werden, da das beispielsweise aus einem
Faserverbundwerkstoff beziehungsweise einem faserverstarkten Kunststoff gebildete
Halbzeug ein besonders hohes Energieaufnahmevermégen aufweist. Ferner ist der
Einsatz von Naturfaserwerkstoffen méglich, wobei insbesondere warme- und
geréuschisolierendes Faservliesmaterial verwendet werden kann. Dadurch kann
gegebenenfalls eine zuséatzliche Isolierung, welche tblicherweise durch ein Vlies realisiert
ist, entfallen.

Die Fasern werden beispielsweise als Verstarkungsfasern genutzt, um die Geometrie des
Verstauelements beziehungsweise das Verstauelement selbst zu verstarken. Die Fasern
sind beispielsweise, insbesondere bei dem Faserverbundwerkstoff, in einer Matrix,
insbesondere aus einem Kunststoff, eingebettet, sodass eine besonders hohe Steifigkeit
des Verstauelements realisiert werden kann. Gleichzeitig kann das Gewicht des
Verstauelements gering gehalten werden.

Mit anderen Worten ist es mdglich, mittels des Verstauelements eine besonders
vorteilhafte Gerdusch- und Warmedammung zu realisieren, da mittels des Halbzeugs
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beispielsweise unerwiinschte Gerdusche und Wirme absorbiert werden kénnen. Hierzu
kann beispielsweise eine zusétzliche Sperrschicht zum Beispiel aus Aluminiumfolie im
Faserverbund dienen. Bei Kraftwagen kann es Ublicherweise und insbesondere im
Bereich eines Getriebetunnels zu Fahrgerduschen und Hitzestauungen kommen, deren
Vordringen in den Innenraum mittels des Halbzeugs vermieden oder zumindest gering
gehalten werden kann.

Vorteilhafterweise wird als das Halbzeug ein Formpressteil verwendet. Dies bedeutet,
dass das Halbzeug vor dem Falten der Teilbereiche gepresst, insbesondere
dreidimensional gepresst, und dadurch umgeformt wurde. Durch dieses Umformen kann
dem Halbzeug vor dem Falten eine vorteilhafte Form beziehungsweise Geometrie
aufgepragt werden, welche sich schiiellich besonders gut dazu eignet, das
Verstauelement und insbesondere das Staufach durch das anschlieRende Falten
herzustellen. Im Vergleich zu herkémmlichen Stauelementen kénnen somit aufwendige
Herstellungsprozesse durch robustes und einfaches Formpressen, insbesondere
dreidimensionales Formpressen, vereinfacht werden. Ferner kann der
Entstehungsprozess durch eine Kombination aus Formpressen mit einem
Kaschierprozess im Vergleich zu herkdmmlichen Verstauelementen verkirzt werden.
Durch den Einsatz eines Formpressteils ist es méglich, besonders komplexe
Bauteilgeometrien zu realisieren, da sozusagen ein wenigstens zweimaliges Umformen
des Halbzeugs in Form des Formpressens und des daran anschliefenden Faltens
durchgefiihrt wird. Auerdem kénnen durch die Verwendung eines Formpressteils als
Ausgangsmaterial durch das Falten besonders komplexe Geometrien geschaffen werden,
da das Formpressteil nach seinem dreidimensionalen Pressen durch das Falten weiter
geformt beziehungsweise umgeformt werden kann. Hierdurch sind wesentlich mehr
Freiheitsgrade hinsichtlich der Umformung als beim SpritzgieRen méglich, bei dem die
Formgebung Ublicherweise durch Schieber eingeschrankt ist. Insbesondere durch
Verwendung von Origami-Falttechniken beziehungsweise von Falttechniken in Anlehnung
an Origami-Falttechniken kdnnen komplexe Geometrien auf relativ einfache Weise
geschaffen werden.

Das mittels des erfindungsgeméaBen Verfahrens hergestellte Verstauelement eignet sich
besonders vorteilhaft zur Verwendung als Mittelkonsole beziehungsweise
Mittelkonsolenteil, die beziehungsweise das im fertig hergestellten Zustand des
Fahrzeugs in Fahrzeugquerrichtung zwischen zwei Fahrzeugsitzen, insbesondere dem
Fahrersitz und dem Beifahrersitz, angeordnet ist. Ferner ist es denkbar, das
Verstauelement fur eine Fondkonsole zu verwenden, welche zumindest teilweise in einem
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Fondbereich des Innenraums angeordnet beziehungsweise anzuordnen ist. Dabei ist die
Fondkonsole beispielsweise zumindest teilweise mittig in einer Ricksitzbank, zum
Beispiel zwischen zwei Sitzplatzen, angeordnet, sodass das Verstauelement eine
besonders vorteilhafte Verstauméglichkeit bereitstellt.

Das beispielsweise als Vlies, insbesondere Faservlies, ausgebildete Halbzeug kann
gleichzeitig als Trager zum Aufnehmen und Abstttzen von in dem Verstaufach zu
verstauenden Gegenstanden sowie als Verkleidungsbauteil fungieren, sodass zusétzliche
Verkleidungselemente zum Verkleiden des Halbzeugs (Trager) vermieden werden
kénnen.

Um das Verstauelement und insbesondere das Verstaufach besonders bedarfsgerecht
herstellen zu kénnen, ist es vorzugsweise vorgesehen, dass die gefalteten Teilbereiche in
ihren Stellungen formschlissig und/oder stoffschliissig und/oder mittels wenigstens eines
separat vom Halbzeug ausgebildeten Befestigungselements fixiert werden. Ferner hat es
sich als besonders vorteilhaft gezeigt, wenn das Halbzeug vor dem Falten der
Teilbereiche beschnitten wird, was beispielsweise mittels eines Wasserstrahls und/oder
durch Stanzen erfolgen kann.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie anhand der
Zeichnung. Die vorstehend in der Beschreibung genannten Merkmale und
Merkmalskombinationen sowie die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genannten
und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und Merkmalskombinationen sind
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar, ohne den Rahmen der Erfindung zu
verlassen.

Die Zeichnung zeigt in:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht eines aus einem Faserverbundwerkstoff
gebildeten Halbzeugs, aus welchem ein zumindest ein Staufach
aufweisendes Verstauelement fir den Innenraum eines Fahrzeugs
hergestellt wird, indem das Halbzeug bereitgestellt und Teilbereiche des
Halbzeugs um jeweilige Faltachsen gefaltet und dadurch relativ zueinander
bewegt werden, wodurch aus den Teilbereichen das Staufach jeweils
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teilweise begrenzende und/oder senkrecht zueinander verlaufende
Wandungen des Verstauelements gebildet werden;

Fig. 2 eine schematische und perspektivische Draufsicht des aus dem Halbzeug
gemaf Fig. 1 hergestellten Verstauelements gemaR einer ersten

Ausfuhrungsform;
Fig. 3 eine weitere schematische Draufsicht des Halbzeugs gemaR Fig. 1;
Fig. 4 ausschnittsweise eine schematische Schnittansicht des Halbzeugs,

nachdem das als Formpressteil ausgebildete Halbzeug beschnitten wurde;

Fig. 5 eine schematische Perspektivansicht des Verstauelements gemaR der

ersten Ausfilhrungsform;

Fig. 6 eine schematische Draufsicht des Verstauelements gemaR einer zweiten
Ausfuhrungsform;

Fig. 7 eine schematische Seitenansicht des Verstauelements gemaR der zweiten
Ausfuhrungsform;

Fig. 8 eine schematische Schnittansicht des Verstauelements gemaR der zweiten

Ausfihrungsform entlang einer in Fig. 6 gezeigten Schnittlinie A-A,;

Fig. 9 eine schematische Schnittansicht des Verstauelements gemaR der zweiten
Ausfuhrungsform entlang einer in Fig. 6 gezeigten Schnittlinie B-B;

Fig. 10 eine schematische Perspektivansicht des Halbzeugs gemaf einer dritten
Ausfibhrungsform;
Fig. 11 Fig. 11 eine schematische Perspektivansicht des Verstauelements geman

einer dritten Ausfuhrungsform, welches aus dem Halbzeug gemanR Fig. 10
hergestellt wird;

Fig. 12 Fig. 12 eine schematische Perspektivansicht des Verstauelements geman
einer vierten Ausfihrungsform; und
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Fig. 13 Fig. 13 eine schematische Perspektivansicht eines Verstarkungselements

des Verstauelements gemaf Fig. 12.

In den Figuren sind gleiche oder funktionsgleiche Elemente mit gleichen Bezugszeichen
versehen.

Fig. 1 und 3 zeigen ein einer schematischen Draufsicht ein im Ganzen mit 10
bezeichnetes Halbzeug, aus welchem ein in Fig. 2 und 5 gezeigtes Verstauelement 12
geman einer ersten Ausfuhrungsform hergestellt wird. Das Verstauelement 12 ist ein
Innenbauteil eines Fahrzeugs, insbesondere eines Kraftwagens wie beispielsweise eines
Personenkraftwagens, und wird im Rahmen der Herstellung des Fahrzeugs im Innenraum
des Fahrzeugs angeordnet. Aus Fig. 2 und 5 ist besonders gut erkennbar, dass das
Verstauelement 12 eine Mittelkonsole beziehungsweise ein Mittelkonsolenteil ist, welches
im fertig hergestellten Zustand des Fahrzeugs in Fahrzeugquerrichtung zwischen
Fahrzeugsitzen, insbesondere dem Fahrersitz und dem Beifahrersitz, des Fahrzeugs
angeordnet ist. Das Verstauelement 12 weist dabei ein erstes Staufach in Form eines
Ablagefaches 14 auf. Das Ablagefach 14 ist zumindest im Wesentlichen quaderférmig
und dient der Aufnahme von Gegenstanden wie beispielsweise Kleingeld und/oder
anderen kleinen Objekten wie beispielsweise Brillenetuis, CDs, DVDs, Smartphones,
Portemonnaie etc. Ferner weist das Verstauelement 12 ein zweites Staufach in Form
eines Cupholders 16 auf, welches auch als Cupholder-Fach bezeichnet wird. Der
Cupholder 16 ist ein Halteelement zum Halten wenigstens eines Getrankebehalters wie
beispielsweise einer Dose. Der Getrankebehalter kann zumindest teilweise in dem
Cupholder 16 angeordnet werden und wird mittels des Cupholders 16 gegen Umfallen
gesichert, wahrend das Fahrzeug beispielsweise bewegt wird.

Um eine besonders einfache Herstellung des Verstauelements 12 sowie ein besonders
geringes Gewicht des Verstauelements 12 zu realisieren, wird im Rahmen eines
Verfahrens zum Herstellen eines Verstauelements 12 zunachst das Halbzeug 10
bereitgestellt. Ferner werden jeweilige Teilbereiche 18a-n des Halbzeugs 10 um jeweilige
Faltachsen 20a-| gefaltet und dadurch relativ zueinander bewegt, wodurch aus den
Teilbereichen 18b, 18c, 18d, 18e, 18g, 18h, 18k, 18I, 18m und 18n das jeweilige Staufach
jeweils teilweise begrenzende und/oder senkrecht zueinander verlaufende Wandungen
des Verstauelements 12 gebildet werden. Die Teilbereiche 18m und 18n sind dabei
jeweilige Béden, durch welche die Staufacher in Fahrzeughochrichtung nach unten
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begrenzt werden. Bezogen auf den fertig hergestellten Zustand des Fahrzeugs sind die
Teilbereiche 18d und 18g jeweilige Vorderwande, durch welche die jeweiligen Staufacher
in Fahrzeuglangsrichtung nach vorne hin begrenzt werden. Die Teilbereiche 18c und 18h
sind jeweilige Ruckwande, durch welche die jeweiligen Staufacher in
Fahrzeugléngsrichtung nach hinten begrenzt werden. Ferner sind die Teilbereiche 18e,
18b, 18k und 18l jeweilige Seitenwiande, durch welche die jeweiligen Staufacher in
Fahrzeugquerrichtung begrenzt werden. Aus Fig. 2 ist erkennbar, dass die Teilbereiche
18i und 18j jeweilige Oberflachen 22 bilden, wobei die Teilbereiche 18a und 18f Gber die
Teilbereiche 18i und 18j von den Seitenwanden (Teilbereiche 18k, 18e, 181 und 18b)
beabstandet sind.

Das Halbzeug 10 ist beispielsweise aus einem Faserverbundwerkstoff gebildet und wird
als Formpressteil — wie es in Fig. 1 und 3 gezeigt ist — bereitgestellt. Vor dem Falten der
Teilbereiche 18a-n wird das Halbzeug 10 beispielsweise beschnitten, wobei dieses
Beschneiden beziehungsweise dieser Beschnitt durch wenigstens einen Wasserstrahl,
wenigstens ein Messer oder Stanzen erfolgen kann. Nach dem Beschneiden werden die
Teilbereiche 18a-n gefaltet, was manuell beziehungsweise handisch oder maschinell
erfolgen kann. Nach dem Falten werden die Teilbereiche 18a-n in ihren jeweiligen
Stellungen beispielsweise formschlissig und/oder stoffschiissig und/oder mittels
wenigstens eines separat vom Halbzeug 10 ausgebildeten Befestigungselements relativ
zueinander fixiert. Diese Fixierung erfolgt beispielsweise Uber einen jeweiligen
Formschluss, Rasten, Nieten, Kieben, Schrauben und/oder auf andere Weise.

Das in Fig. 1, 3 und 4 gezeigte Halbzeug 10 ist bereits als Formpressteil ausgebildet. Um
dieses Formpressteil beziehungsweise Halbzeug 10 herzustellen, wird beispielsweise
zunéchst ein Ausgangsmaterial bereitgestellt. Beispielsweise ist das Halbzeug 10 als
Faservlies ausgebildet. Bei dem Ausgangsmaterial handelt es sich somit um einen
Faservlieszuschnitt, welcher zunéachst bereitgestellt wird. Zumindest auf jeweilige
Teilbereiche des Faservlieses wird ein jeweiliger weiterer Zuschnitt 24 beziehungsweise
26 (Fig. 3) aufgelegt oder eingelegt. Der Zuschnitt 26 ist beispielsweise ein
Teppichzuschnitt, wobei der Zuschnitt 24 beispielsweise ein Stoffzuschnitt ist. Im
Anschluss daran wird der Faservlieszuschnitt, insbesondere mit den weiteren Zuschnitten
24 und 26, gepresst und dabei umgeformt, wobei dies beispielsweise im Rahmen eines
einfachen 3D-Pressens erfolgen kann. Dies bedeutet, dass der Faservlieszuschnitt durch
dreidimensionales Pressen gepresst und dabei umgeformt wird. Dadurch wird das
Formpressteil hergestellt, dessen Querschnitt in Fig. 4 ausschnittsweise erkennbar ist.
Durch das Formpressen, insbesondere 3D-Pressen, kann eine Form beziehungsweise
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eine Geometrie des Halbzeugs 10 realisiert werden, welche fur die Herstellung des
Verstauelements 12 und insbesondere der Staufécher besonders vorteilhaft ist. In Fig. 4
sind beispielsweise die Faltlachsen 20j und 20k erkennbar, um welche die Teilbereiche
18d und 18c relativ zum Teilbereich 18m gefaltet werden. Die Faltachsen 20a-k sind
dabei jeweilige Scharnierlinien, um welche die Teilbereiche 18a-n im Rahmen jeweiliger
Faltprozesse gefaltet werden.

Fig. 4 dient insbesondere dazu, die dreidimensionale Bauteilkontur des Formpressteils zu
veranschaulichen, von welcher ausgehend das Formpressteil (Halbzeug 10) durch Falten
geformt wird, um dadurch schliel3lich das Verstauelement 12 herzustellen. Ferner sind in
Fig. 4 besonders gut die Faltachsen 20j und 20k erkennbar, entlang welchen das
Formpressteil gefaltet wird.

Nach dem Pressen und Umformen und vor dem Falten erfolgt der zuvor genannte
Beschnitt des Halbzeugs 10, insbesondere mittels wenigstens eines Wasserstrahls
und/oder durch Stanzen. Im Anschluss an diesen Beschnitt erfoigt ein weiteres
Umformen des Halbzeugs 10 an den Scharnierlinien beziehungsweise Faltachsen 20a-k,
indem die Teilbereiche 18a-n gefaltet werden. Daran anschlieBend werden die
Teilbereiche 18a-c in ihren jeweiligen Stellungen fixiert, was beispielsweise durch Clipsen
erfolgen kann.

Aus Fig. 5 ist besonders gut erkennbar, dass die Teilbereiche 18a und 18f jeweilige
Seitenteile des Verstauelements 12 darstellen, wobei — wie aus Fig. 5 am Beispiel des
Teilbereichs 18a erkennbar ist — das jeweilige Seitenteil beziehungsweise der jeweilige
Teilbereich 18a beziehungsweise 18f Befestigungspunkte 28 aufweist. Die
Befestigungspunkte 28 dienen beispielsweise der Befestigung des Verstauelements 12
an einem Aufbau, insbesondere einer Karosserie, des Fahrzeugs und/oder zum
Verbinden des Verstauelements 12 mit wenigstens einem weiteren Bauelement des
Fahrzeugs. Die Befestigungspunkte 28 kénnen beispielsweise nach dem Falten mittels
wenigstens eines zusétzlichen Verkleidungselements tiberdeckt und somit verkleidet
werden, wobei dieses Verkleidungselement mit dem Verstauelement 12 verbunden wird.
Die Verkleidungselemente zum Uberdecken der Befestigungspunkte 28 kénnen jedoch
gewichtsginstig und in ihren Abmessungen besonders klein ausgefiihrt werden, da in von
den Befestigungspunkten 28 unterschiedlichen, tGbrigen Bereichen des Verstauelements
12 das Halbzeug 10 eine von Insassen des Fahrzeugs optisch wahrnehmbare Sichtseite
bildet. Das Halbzeug 10 fungiert somit zum einen als Trager, da durch das Halbzeug 10
die Staufacher gebildet werden und somit in den Staufachern abgelegte Objekte am
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Trager (Halbzeug 10) abgestutzt werden beziehungsweise durch den Trager getragen
werden. Zum anderen fungiert das Halbzeug 10 als Verkleidungselement, da das
Halbzeug 10 zumindest in seinen tbrigen Teilbereichen nicht durch zusatzliche
Verkleidungselemente verkleidet werden muss.

Anhand von Fig. 5 ist insbesondere eine Grundform des Verstauelements 12
veranschaulicht, an welchem beispielsweise keine Deckel, Klappen oder dergleichen
Anbauteile gehalten sind. Selbstverstandlich ist es denkbar, das Verstauelement 12
ausgehend von dieser Grundform mit Anbauteilen wie Klappen, Deckein,
Verkleidungsteilen etc. auszustatten.

Fig. 6 bis 9 zeigen das Verstauelement 12 gemaR einer zweiten Ausfuhrungsform. Im
Rahmen der Herstellung des Verstauelements 12 gemaR der zweiten Ausfiihrungsform
kommt ebenfalis ein als Trager fungierendes Halbzeug 10 aus Faservlies zum Einsatz.
Um das Halbzeug 10 in seiner gewlnschten Form zu fixieren, kommt ein besonders gut
aus Fig. 7 erkennbares Befestigungselement in Form eines Rahmens 30 zum Einsatz,
welcher mit dem Faservlies beziehungsweise Halbzeug 10, dessen Teilbereiche gefaltet
sind, verbunden wird. Mittels des Rahmens 30 werden die Teilbereiche in ihren jeweiligen
Stellungen fixiert. Um das Gewicht des Verstauelements 12 besonders gering zu halten,
ist der Rahmen 30 aus einem Leichtmetall, insbesondere aus Magnesium, gebildet.
Ferner weist das Verstauelement 12 ein Zierteil 32 auf, welches ebenfalls aus einem
Leichtmetall, insbesondere Magnesium, gebildet ist. Eine in Fig. 6 erkennbare, seitliche
Verkleidung 34 ist aus Faservlies gebildet. Ebenso ist eine Fondblende 36 des
Verstauelements 12 aus Faservlies gebildet.

Aus Fig. 7 ist erkennbar, dass an dem Verstauelement 12 ein Luftfihrungselement 38
befestigt ist, welches wenigstens einen von Luft durchstrémbaren Kanal aufweist. Dieser
Kanal wird auch als Fondkanal bezeichnet, da er dazu dient, Luft, insbesondere
klimatisierte Luft, in einen Fondbereich des Innenraums zu leiten. Der Fondkanal
beziehungsweise das LuftfUhrungselement 38 ist vorzugsweise aus einem Kunststoff,
insbesondere Polyethylen (PE), gebildet. Mit anderen Worten ist es moglich, wenigstens
eine Luftkanal zum Fihren von Luft in das Verstauelement 12 zu integrieren, um somit
eine besonders vorteilhafte LuftfUhrung und Luftverteilung im Innenraum zu realisieren.

Alternativ oder zusatzlich zu dem als Verstarkungselement oder Versteifungselement
fungierenden Rahmen kann lediglich ein Verstarkungselement oder mehrere, lokale
Verstarkungselemente zum Einsatz kommen, um das Halbzeug 10 lokal zu verstarken
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beziehungsweise auszusteifen. Vorteilhaft ist es, die Anzahl und die Dimensionen solcher
Verstarkungselemente gering zu halten, um das Gewicht des Verstauelements 12
insgesamt in einem geringen Rahmen zu halten.

Aus Fig. 8 sind besonders gut das als Trager fungierende Halbzeug 10, die seitliche
Verkleidung 32 sowie Teile in Form von Streben 40 des Rahmens 30 erkennbar, wobei
das Halbzeug 10 mittels des Rahmens 30 in Form gehalten beziehungsweise verstarkt
werden kann, sofern dies erforderlich ist.

Dariiber hinaus sind an dem Verstauelement 12 geman der zweiten Ausfihrungsform
aus Fig. 9 erkennbare Deckel 42 einer Armauflage bewegbar gehalten. Die Deckel 42
kénnen zwischen einer jeweiligen Schlief3stellung und wenigstens einer jeweiligen
Offenstellung relativ zum Verstauelement 12 bewegt, insbesondere verschwenkt, werden.
In der SchlieBstellung ist das Ablagefach 14 in Fahrzeughochrichtung nach oben hin
zumindest teilweise und vorzugsweise zumindest Uberwiegend oder vollstandig durch die
Deckel 42 Uberdeckt und somit verschlossen, wobei die Deckel 42 in der Schlie3stellung
eine jeweilige Abstutzflache 46 bereitstellen. Wenigstens ein Insasse des Fahrzeugs
kann auf der jeweiligen Abstlitzflaiche 46 seinen Arm abstutzen. In der Offenstellung
legen die Deckel 42 das Ablagefach 14 frei, sodass Gegenstdnde im Ablagefach 14
verstaut werden kénnen.

In Fig. 7 sind Kraftpfeile gezeigt, welche beispielsweise eine Belastung des
Verstauelements 12 in Fahrzeughochrichtung von oben nach unten veranschaulichen. Zu
einer solchen Belastung kommt es beispielsweise dann, wenn ein insasse seinen Arm auf
dem Verstauelement 12 abstutzt. Durch den Einsatz des Rahmens 30 kann eine
hinreichende Stabilitat, insbesondere Steifigkeit und Festigkeit, des Verstauelements 12
gewabhrleistet werden, sodass auch hohe Krafte beziehungsweise Belastungen
aufgenommen und abgestitzt werden.

Durch den Einsatz von Faservlies kann ein besonders geringes Gewicht des
Verstauelements 12 realisiert werden. Durch das Formpressen mit anschlieRender
Umformung durch Falten der Teilbereiche 18a-n kénnen auch komplexe
Bauteilgeometrien geschaffen werden, sodass Staufacher in den als Grundtrager
fungierenden Trager integriert werden kénnen. Zusétzliche Schweil- und
Kaschierprozesse kénnen im Vergleich zur Herstellung von herkémmlichen
Verstauelementen entfallen, sodass sich ein besonders zeit- und kostengunstig
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durchfiihrbarer Herstellungsprozess realisieren lasst. Dabei kdnnen Staufacher dennoch
in den Trager integriert werden.

Fig. 10 und 11 zeigen das Halbzeug 10 beziehungsweise das Verstauelement 12 gemaf
einer dritten Ausfuhrungsform, wobei das Verstauelement 12 gemaR Fig. 11 aus dem
Halbzeug 10 gemaR Fig. 10 hergestellt wird. Auch hierbei fungiert das Halbzeug 10 als
Trager beziehungsweise Miko-Tréager, welcher aus einem Faserverbundwerkstoff
beziehungsweise Faserverbundmaterial gebildet ist. Auch hierbei kann eine Fixierung der
Teilbereiche iber Befestigungselemente und/oder Formschluss und/oder Kleben
und/oder Schweillen erfolgen, wobei im Rahmen des Schweillens beispielsweise ein
Kunststoff des Halbzeugs 10 stoffschllssig verbunden wird.

Anhand des Halbzeugs 10 gemaR Fig. 10 ist besonders gut erkennbar, dass
beispielsweise die Teilbereiche 18c, 18d, 18e und 18m, aus welchen das Ablagefach 14
gebildet wird, mit einem Stoff belegt werden. Auch die Teilbereiche 18k, 18h, 18I, 18g und
18n, aus welchen der Cupholder 16 gebildet wird, werden mit einem Stoff belegt. Die
Teilbereiche 18a und 18f jedoch, welche jeweilige Seitenflanken des Verstauelements 12
darstellen, werden mit Teppich belegt. Hierbei kann ein Pressen und Kaschieren
unterschiedlicher Oberflachenwaren in einem sogenannten One-Shot-Verfahren erfolgen,
sodass also das Halbzeug 10 beziehungsweise der Zuschnitt, aus welchem das Halbzeug
10 gebildet wird, zusammen mit dem Stoff und dem Teppich in einem Schritt gepresst
werden, wobei in diesem einen Schritt das Halbzeug 10 mit dem Teppich und dem Stoff
kaschiert, das hei3t verkleidet wird.

Anhand von Fig. 10 und 11 ist besonders gut erkennbar, dass sowohl einfache als auch
komplexe Geometrien durch Falttechniken, insbesondere in Anlehnung an das Origami-
Prinzip, gebildet werden kénnen. Die Fixierung der Teilbereiche 18a-n kann Gber
Befestigungselementen wie Schrauben, Dubeln, Clipsen, Rasten oder Formschiuss
und/oder Uber Fugetechniken wie Schweilen und/oder Kleben erfolgen. Dieses Fixieren
ist in Fig. 11 durch Richtungspfeile veranschaulicht.

Fig. 12 zeigt das Verstauelement 12 gemaR einer vierten Ausflhrungsform, welche das
Halbzeug 10 und den besonders gut aus Fig. 13 erkennbaren Rahmen 30 umfasst, durch
welchen das beispielsweise aus Faservlies gebildete Halbzeug 10 versteift ist. Am
Rahmen 30 kénnen beispielsweise Zierteile befestigt werden. Ferner dient der Rahmen
30 dem Abstiitzen von unfallbedingten Lasten, insbesondere bei einem Seitenaufprall.
Alternativ oder zusétzlich dient der Rahmen 30 der Fixierung von Armauflagen
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beziehungsweise den Deckeln 42. Ferner kann das Verstauelement 10 dazu genutzt
werden, um Unfallkréfte bei einem Heckaufprall abzustutzen. Bei einem solchen
Heckaufprall wirken insbesondere auf die Instrumententafel Kréfte, die die Instrumenten
in Fahrzeuglangsrichtung nach hinten und somit in Richtung der Mittelkonsole
beziehungsweise des Verstauelements 12 beschleunigen. Diese Krafte kdnnen mittels
des Verstauelements 12 abgestitzt werden, sodass eine UbermaRige, unfallbedingte
Verlagerung der Instrumententafel in Fahrzeuglangsrichtung nach hinten vermieden
werden kann.

Der Rahmen 30 ist vorzugsweise aus einem Leichtmetall, insbesondere Aluminium oder
Magnesium, gebildet und kann beispielsweise aus einfachen Profilen vorgehalten
werden. Beispielsweise kann der Rahmen 30 zumindest partiell aus einfachen Profilen,
Blechen oder Haltern gebildet werden. Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt, als
das Halbzeug 10 ein Sandwichmaterial beziehungsweise ein Sandwichelement zu
verwenden, welches beispielsweise mehrere Schichten umfasst. Eine dieser Schichten
kann eine Kernschicht sein, wobei eine weitere dieser Schichten eine auf der Kernschicht
angeordnete Deckschicht ist. Die Kernschicht ist beispielweise aus einem Kunststoff oder
Pappe gebildet, wobei die Deckschicht eine Wabenstruktur aufweisen kann. Durch eine
hohe Vielfalt an Falttechniken lassen sich komplexe, dreidimensionale Kérper darstellen,
sodass das Verstauelement 12 bedarfsgerecht ausgestaltet werden kann. Ist die
Grundform in Form des Halbzeugs 10 bereits dreidimensional verpresst, lasst sich die
Komplexitat nochmals deutlich erhéhen.

Ferner sind in Fig. 12 Kraftpfeile F1, F2 und F3 erkennbar, welche jeweilige, auf das
Verstauelement 12 wirkende Belastungen veranschaulichen. Diese Belastungen kénnen
durch das Verstauelement 12, insbesondere das umgeformte beziehungsweise gefaitete
Halbzeug 12 und den Rahmen 20 abgestitzt werden.

Des Weiteren ist eine besonders einfache und kostengunstige Variantenbildung des
Verstauelements 12 realisierbar. Diese Variantenbildung erfolgt beispielsweise durch den
Beschnitt des Halbzeugs 10 und/oder durch das Falten, sodass zur Variantenbildung
beispielsweise zumindest ein Teil der Teilbereiche 18a-l unterschiedliche gefaltet wird. Mit
anderen Worten unterscheiden sich beispielsweise Varianten des Verstauelements 10 in
der Faltung von zumindest einem Teil der Teilbereiche 18a-I.

AuBlerdem kann vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass durch wenigstens einen der
Teilbereiche 18a-1 ein Deckel in Form eines Montagedeckels oder Wartungsdeckels
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gebildet ist. Insbesondere zu Wartungs- beziehungsweise Reparaturzwecken ist dieser
Deckel beziehungsweise der diesen Deckel bildenden Teilbereich zerstérungsfrei
klappbar und dabei beispielsweise zwischen wenigstens einer Wartungsstellung und
einer Endmontagestellung relativ zu wenigstens einem anderen der Teilbereiche
verschwenkbar. In der Wartungsstellung gibt der Deckel beispielsweise eine als
Durchgangséffnung ausgebildete Wartungséffnung frei, Uber welche Bauelemente, die in
der Endmontagestellung hinter dem Deckel angeordnet und durch den Deckel Uberdeckt
sind, zugéanglich sind. Dadurch kénnen diese Bauelemente gewartet, ausgetauscht,
gelost, befestigt, montiert oder dergleichen bearbeitet werden, ohne das gesamte
Verstauelement 10 aus dem Innenraum ausbauen zu missen. Dadurch kann eine
besonders zeit- und kostenginstige Wartung realisiert werden.

Dariiber hinaus ist es méglich, dass durch wenigstens einen der Teilbereiche 18a-| eine
Montagehilfe gebildet ist. Diese Montagehilfe beziehungsweise der wenigstens eine die
Montagehilfe bildende Teilbereich kann beispielsweise zunachst in eine Montagestellung
relativ zu den anderen Teilbereichen geklappt werden. In dieser Montagestellung kann
das Verstauelement 12 insgesamt einfach gehandhabt und beispielsweise im Innenraum
positioniert werden, sodass das Verstauelement dadurch beispielsweise in eine
gewunschte Position bewegt werden kann, ohne dass das Verstauelement 12
beziehungsweise die sich noch in der Montagestellung befindende Montagehilfe mit
anderen Bauelementen des Kraftwagens kollidiert.

Befindet sich das Verstauelement 12 in der gewiinschten Position, so kann das
Verstauelement 12 in dieser Position festgelegt werden, insbesondere zumindest
mittelbar an der Karosserie des Kraftwagens. Dann kann die Montagehilfe aus der
Montagestellung in eine Endmontagestellung relativ zu den anderen Teilbereichen
verschwenkt, das heif’t beispielsweise eingeklappt oder ausgeklappt werden. In der
Endmontagestellung der Montagehilfe weist das Verstauelemen12 beispielsweise
groRere aullere Abmessungen als in der Montagestellung auf, sodass das
Verstauelement in der Endmontagestellung nicht oder nur mit Kollisionen in den
Innenraum bewegt werden kénnte. In der Montagestellung jedoch kann das
Verstauelement 12 problemlos in dem und in dem Innenraum bewegt werden. Die
Montagehilfe kann beispielsweise das Ablagefach 14 und/oder den Cupholder 16
insgesamt umfassen, sodass diese bedarfsgerecht und zerstérungsfrei zwischen der
Montagestellung und der Endmontagestellung gekiappt werden kénnen, um dadurch eine
besonders einfache Montage des Verstauelements 12 zu realisieren.
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Patentanspriiche

1.  Verfahren zum Herstellen eines zumindest ein Staufach (14, 16) aufweisenden
Verstauelements (12) fir den Innenraum eines Fahrzeugs, mit den Schritten:
— Bereitstellen eines Halbzeugs (10) und
— Falten von Teilbereichen (18b-e, 18g, 18h, 18k, 18l) des Halbzeugs (10) um
jeweilige Faltachsen (20i-l, 20-f), wodurch aus den Teilbereichen (18b-e, 18g,
18h, 18k, 18I) das Staufach (14, 16) jeweils teilweise begrenzende und schrag
oder senkrecht zueinander verlaufende Wandungen des Verstauelements (12)

gebildet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Halbzeug (10) Fasern umfasst.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
als das Halbzeug (10) ein aus einem Faserverbundwerkstoff gebildetes Halbzeug
(10) verwendet wird.

4.  Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
als das Halbzeug (10) ein Formpressteil verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
dem Halbzeug (10) vor dem Falten eine zusétzliche Form oder Geometrie

aufgepragt wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die gefalteten Teilbereiche (18b-e, 18g, 18h, 18k, 18l) in ihren Stellungen
formschlussig und/oder stoffschliissig und/oder mittels wenigstens eines separat
vom Halbzeug (10) ausgebildeten Befestigungselements fixiert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Halbzeug (10) vor dem Falten der Teilbereiche (18b-e, 18g, 18h, 18k, 18l)
beschnitten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Falten der Teilbereiche des Halbzeugs (10) durch eine Kombination aus
Formpressen mit einem Kaschierprozess kombiniert oder erganzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

komplexe Bauteilgeometrien durch ein wenigstens zweimaliges Umformen des
Halbzeugs in Form des dreidimensionalen Formpressens erzeugt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Formpressteil nach dem dreidimensionalen Formpressen anschlieRend durch

nochmaliges Falten weiter geformt beziehungsweise umgeformt werden kann.

Verstauelement (12) fur den Innenraum eines Fahrzeugs,

dadurch gekennzeichnet, dass

es hauptséachlich aus einem aus mehreren Segmenten bestehenden und Uber
mehrere Faltachsen miteinander verbundenen Halbzeug 10 gebildet ist.
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Verstauelement (12) nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Halbzeug (10) zumindest abschnittsweise Naturfasern umfasst.

Verstauelement (12) nach den Anspriuchen 11 und 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Halbzeug (10) zumindest abschnittsweise aus Faservliesmaterial besteht.

Verstauelement (12) nach den Anspriichen 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Fasern in eine Matrix vorzugsweise aus Kunststoff eingebettet sind.

Verstauelement (12) nach den Anspriichen 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass
in dem Halbzeug (10) zumindest eine Sperrschicht angeordnet ist.

Verstauelement (12) nach den Anspriichen 11 bis 15
dadurch gekennzeichnet, dass

die Sperrschicht zumindest abschnittsweise aus Aluminiumfolie besteht.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Verstauelement (12) eine Mittelkonsole ist, welche zwischen der rechten und

der linken Sitzanlage angeordnet ist.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Verstauelement (12) sowohl als Trager zum Aufnehmen und Abstitzen von im
Verstaufach zu lagerenden Gegenstanden wie auch als Verkleidungsteil fungiert.

Verstauelement (12) nach den Anspriichen 11 bis 18,

dadurch 'gekennzeichnet, dass

das Verstauelement (12) zumindest ein vom Halbzeug (10) separat ausgebildetes
Befestigungselement zur Fixierung des Verstauelements (12) aufweist.
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Verstauelement (12) nach den Anspriichen 11 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Teilbereiche 18m und 18n die Staufacher als Béden in Fahrzeughochrichtung

nach unten begrenzen.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Teilbereiche 18d und 18g die Staufacher als Vorderwénde in

Fahrzeuglangsrichtung nach vorne hin begrenzen.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Teilbereiche 18c und 18h die Staufacher als Ruckwénde in
Fahrzeuglangsrichtung nach hinten hin begrenzen.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Befestigungspunkt (28) zur Fixierung des Verstauelements (12) an
dem Halbzeug (10) angeordnet ist.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Befestigungspunkt (28) zur Fixierung des Verstauelements (12) an
dem Halbzeug (10) angeordnet ist.

Verstauelement (12) nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Befestigungspunkt (28) zur Befestigung des Verstauelement (12) an
der Karosserie mit einem Verkleidungsteil verdeckt ist.

Verstauelement (12) nach den Anspriichen 11 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Befestigungselement (30) in Form eines Rahmens an dem
Verstauelement (12) angeordnet ist.
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Verstauelement (12) nach Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Rahmen (30) aus einem Leichtmetall ist.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 26 und 27,
dadurch gekennzeichnet, dass
an dem Rahmen (30) zumindest einer der Teilbereiche (18 a-n) fixiert ist.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Luftungselement (38) in dem Verstauelement (12) integriert ist.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 28,

dadurch gekennzeichnet, dass

innenliegende Teilbereiche des Verstauelements (12) zumindest abschnittsweise
mit zumindest einer Art von Textilstoffen (24, 26) verkleidet sind.

Verstauelement (12) nach den Anspriichen 11 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, dass
im Teilbereich (18 a-l) zumindest ein Montagedeckel angeordnet ist.

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 31,
dadurch gekennzeichnet, dass
an der Oberseite des Verstauelements (12) zumindest ein Cupholder angeordnet

ist.

Verstauelement (12) nach den Anspriichen 11 bis 32,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Teilbereiche 18a-n in ihren endgultigen Stellungen zueinander formschlussig
und/oder stoffschlissig und/oder mittels wenigstens eines separat vom Halbzeug
(10) ausgebildeten Befestigungselements relativ zueinander fixiert werden

Verstauelement (12) nach den Ansprichen 11 bis 33,

dadurch gekennzeichnet, dass

diese Fixierung Uber einen jeweiligen Formschluss, Rasten, Nieten, Kleben,
Schrauben oder Klipsen an der Oberseite des Verstauelements (12) erfolgt.
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