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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Kraftfahrzeuginnenausstat-
tungsartikeln, die einen verkleidungsartigen Aufbau
bzw. eine paneelartige Struktur enthalten, die zur An-
bringung in einem Kraftfahrzeug konstruiert ist, um ei-
nen Teil von dessen Innenraum zu bilden, und insbe-
sondere die Herstellung von Kraftfahrzeuginnenaus-
stattungsartikeln, wie Instrumententafeln, Turverklei-
dungen und Handschuhkastenklappen.

2. Beschreibung des Standes der Technik

[0002] Kraftfahrzeuginnenausstattungsartikel, wie
Instrumententafeln, Tuarverkleidungen, Armstitzen,
Kopfstitzen, Bodenkonsolen, Kniepolster und Hand-
schuhkastenklappen sind konventionell durch Auf-
bringen eines weichen dekorativen Uberzugs (iber ei-
nem in einer Kraftfahrzeugkarosserie montierbaren
steifen bzw. starren Substrat konstruiert worden, mit
einer zwischen dem dekorativen Uberzug und dem
steifen Substrat eingefiigten Polsterung aus porigem
bzw. zelligem Polyurethan. Gewdhnlich wird dem de-
korativen Uberzug im Bemiihen, das Aussehen und
Geflihl von echtem Leder zu simulieren, eine vorbe-
stimmte Textur und Farbe verliehen.

[0003] Die Herstellung einer selbsttragenden syn-
thetischen  Kraftfahrzeuginnenausstattungsartikels
mit einem doppelschichtigen dekorativen Uberzug
ist in der Internationalen Anmeldung WO-A-9323237
an Recticel und insbesondere im Beispiel 2 dersel-
ben offenbart. Gemal dem in der WO-A-9323237
offenbarten Verfahren zur Herstellung dieses Innen-
ausstattungsartikels wird zu Beginn ein l6semittel-
dispergierter Polyurethanlack als "Formfarbe” auf ei-
ne offene Formflache bzw. Formoberflache aufge-
bracht und wird dann durch Verdunstung des Lo-
semittels getrocknet. Danach wird auf der Ober-
flache der getrockneten Formfarbe eine aus ei-
nem zweiteiligen Polyurethanelastomer hergestell-
te "Haut” gebildet, indem man spezialisierte Du-
sen und Auftragssysteme verwendet. In der Praxis
sind geeignete Sprihdisen und Systeme, die ver-
wendet werden konnen, in der US-A-5028006 und
der US-A-5071683 offenbart. Als Nachstes wird ei-
ne Polyurethanschaumschicht hergestellt, indem ein
Polyurethanreaktionsgemisch gegen die Polyuretha-
nelastomerhaut gespriht wird. Schliellich wird ein
Polyurethan- oder Polyisocyanuratreaktionsgemisch
gegen die entgegengesetzte Oberflache der Poly-
urethanschaumschicht aufgebracht, um einen steifen
synthetischen Tréger zu erhalten.

[0004] Der kommerzielle Nutzen dieses in der
WO-A-9323237 offenbarten, die Formfarbe enthal-
tenden Doppelschichtiiberzugs aus dem Stand der
Technik sowie des Verfahrens zur Herstellung des-
selben ist vernachlassigbar, wie durch die augen-
blickliche kommerzielle Aktivitat von Recticel, dem In-
haber der WO-A-9323237, ersichtlich. Recticel nutzt
in seiner kommerziellen Aktivitat keinen Formlack auf
Lésemittelbasis. Recticel hat seinen Kunden sogar
verboten, seine Formfarbe zu verwenden.

[0005] Weiter macht die Bereitstellung des Lacks
auf Losemittelbasis, wie der Formfarbe, dem in der
WO-A-9323237 offenbarten vorbereitenden Verfah-
ren mit mehreren Komplikationen und Mangeln das
Leben schwer. Zum Beispiel enthalten diese Lacke
groRe Mengen an fliichtigen organischen Verbindun-
gen (VOCs). Aufgrund der aulerst leicht entflamm-
baren und explosiven Natur von VOCs unterliegen
solche Lacke strengen staatlichen Regulierungen.
Ein Befolgen dieser staatlichen Regulierungen macht
haufig zusatzliche und teuere Einrichtungen erfor-
derlich, die dazu bestimmt sind, die Arbeitssicher-
heit zu gewahrleisten und einen Schutz gegen Um-
weltverschmutzung zu bieten. Zum Beispiel missen
zum Umgang mit solchen Lacken ausgestattete Fer-
tigungsanlagen spezielle Spruheinrichtungen, sepa-
rate und mafRlgeschneiderte Spriihzonen und Luftrei-
nigungsanlagen einschlieRen. Auch missen sich Ar-
beiter in spezielle schiitzende und haufig voluminése
und unhandliche Anzlge kleiden, die feuerbestandig
sind und gegen giftige Dampfe Schutz bieten.

[0006] Es besteht daher ein Bediirfnis, ein Verfahren
zur Herstellung eines verkleidungsartigen Aufbaus
bereitzustellen, das einen mehrschichtigen dekorati-
ven Uberzug einschlieRt, bei dem der verkleidungs-
artige Aufbau in einer wirkungsvolleren und kosten-
gunstigeren Weise erzeugt werden kann und bei dem
der resultierende verkleidungsartige Aufbau ein le-
derartiges Erscheinungsbild hoher Qualitat besitzt.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0007] Es ist daher ein Ziel der vorliegenden Erfin-
dung, die zuvor erwédhnten Probleme zu I6sen, die mit
dem Stand der Technik sowie dem oben ausgedriick-
ten Bedurfnis verbunden sind. Gemal® Anspruch 1
der vorliegenden Erfindung wird dieses Ziel erreicht,
indem ein Verfahren zur Herstellung eines verklei-
dungsartigen Aufbaus zur Anbringung in einem Kraft-
fahrzeug bereitgestellt wird, um einen Teil von des-
sen Innenraum zu bilden. Der verkleidungsartige Auf-
bau schlief3t eine dulRere Schicht ein, die eine Auf3en-
flache des Aufbaus bildet, wobei wenigstens ein Teil
dieser aueren Schicht zum Fahrzeuginneren hin frei
liegt, sowie ein steifes Substrat, das eine Innenflache
des Aufbaus bildet. Das Substrat ist vom Fahrzeugin-
nenraum her verborgen, wenn der verkleidungsartige
Aufbau im Kraftfahrzeug angebracht ist.
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[0008] Gemal einer Ausflihrungsform dieses Ver-
fahrens werden zumindest die folgenden Schritte
ausgefihrt, um den verkleidungsartigen Aufbau her-
zustellen. Als Erstes wird eine wasserdispergierte Zu-
sammensetzung, umfassend wenigstens ein lichtsta-
biles bzw. lichtbestandiges aliphatisches thermoplas-
tisches Polyurethan, das eine oder mehrere seiten-
standige funktionelle Hydroxyl- und/oder Carboxyl-
gruppen enthalt, ein gewlnschtes Farbmittel und
ein warmeaktiviertes reaktives Vernetzungsmono-
mer auf eine erwarmte Formflache aufgebracht, die
geformt ist, um eine entsprechende Ausbildung der
auleren Schicht festzulegen. Das warmeaktivierte
reaktive Vernetzungsmonomer ist vorzugsweise Car-
bodiimid. Das lichtstabile thermoplastische Polyure-
than und das warmeaktivierte reaktive Vernetzungs-
monomer werden erwarmt, vorzugsweise durch Vor-
warmen der Formflache, und zur Reaktion gebracht,
um das thermoplastische Polyurethan mit dem reak-
tiven Vernetzungsmonomer zu vernetzen. Als Zwei-
tes wird die wasserdispergierte Zusammensetzung
im Wesentlichen getrocknet, wéahrend sie sich auf
der Formflache befindet, um die freiliegende aulle-
re Schicht zu bilden, mit einer AuRenflache, von der
wenigstens ein Teil die gewlnschte Beschaffenheit,
Farbe und Ausbildung des verkleidungsartigen Auf-
baus aufweist. Als Drittes wird eine schnell reagie-
rende Zusammensetzung, die wenigstens ein Poly-
isocyanat und wenigstens ein Polyol enthalt, auf ei-
ne innere Flache der aulReren Schicht gespriiht, wah-
rend sie sich auf der Formflache befindet, um eine
innere Schicht zu bilden, die ein Polyurethanelast-
omer umfasst, das mit dem Polyurethan der dul3e-
ren Schicht tUber funktionelle Gruppen des warmeak-
tivierten reaktiven Vernetzungsmonomers in der au-
Reren Schicht, die noch nicht reagiert haben, ver-
netzt wird. Folglich erhalt man einen geschichteten
Verbundaufbau, der eine chemische Grenzflachen-
bzw. Zwischenflachenbindung zwischen der Innen-
flache der duBeren Schicht und einer angrenzenden
Flache der inneren Schicht aufweist. Als Viertes wird
die innere Schicht mit der chemisch daran zwischen-
flachengebundenen &ulleren Schicht, d. h. der ge-
schichtete Verbundaufbau, mit dem steifen Substrat
vereinigt, so dass das steife Substrat dazu dient, die
aulere Schicht zu verstarken. Wahlweise kann zwi-
schen der inneren Schicht und dem steifen Substrat
eine weiche porige Polyurethanschaumschicht gebil-
det werden. Folglich bewahrt der verkleidungsartige
Aufbau die Beschaffenheit und Farbe des freiliegen-
den Teils, was das Erscheinungsbild und Gefiihl von
echtem Leder simulieren kann, sowie die Kompres-
sionsgriffigkeit, die der duReren Schicht durch die in-
nere Schicht und die wahlweise vorgesehene Zwi-
schenschicht aus weichem porigem Schaum verlie-
hen wird.

[0009] Der gemalR dieser Ausfliihrungsform erzeug-
te geschichtete Verbundaufbau zeigt ausgezeichne-
te chemische, Abrieb- und Kratzbesténdigkeit gegen-

Uber auReren Einflissen. Weiter kbnnen geeignete
Additive in den Verbund eingebracht werden, um den
Verbund mit dem fir einen solchen verkleidungsar-
tigen Aufbau gewtnschten nicht-reflektierenden und
glanzarmen Oberflachenerscheinungsbild zu verse-
hen. AuRerdem sind sowohl die innere und die dulRe-
re Schicht des Verbunds durch eine ausgezeichne-
te Dehnbarkeit gekennzeichnet, so dass der Verbund
Uber einen weiten Temperaturbereich, wie von -30°C
bis 80°C, ein Eindriicken und Biegen wehrend des
Gebrauchs aushalten kann, ohne dass eine Rissbil-
dung in der dueren Schicht verursacht wird.

[0010] Die oben ausgedrickten Prinzipien der vor-
liegenden Erfindung sind auf die Herstellung von al-
len Arten von verkleidungsartigem Aufbau anwend-
bar, weisen jedoch eine besondere Anwendbarkeit
fur Instrumententafeln (auch als Armaturenbretter be-
zeichnet) und Turverkleidungen auf. AuRerdem sind
die Prinzipien der vorliegenden Erfindung auf die
Herstellung eines jeweiligen verkleidungsartigen Auf-
baus fur verschiedene Arten von Fahrzeugen an-
wendbar, einschliellich Personenkraftwagen, Last-
kraftwagen, Lieferwagen, Nutzfahrzeuge und andere.

[0011] Diese und andere Ziele, Merkmale und Vor-
teile der vorliegenden Erfindung werden aus der fol-
genden ausfihrlichen Beschreibung in Verbindung
mit den begleitenden Zeichnungen ersichtlich, wel-
che anhand von Beispielen die Prinzipien der vorlie-
genden Erfindungen veranschaulichen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG

[0012] Die begleitenden Zeichnungen veranschauli-
chen die vorliegende Erfindung. In diesen Zeichnun-
gen:

[0013] ist Fig. 1 eine perspektivische, teilweise ge-
schnittene und teilweise in unterbrochenen Linien
dargestellte Ansicht einer fertigen, durch das Verfah-
ren der vorliegenden Erfindung hergestellten Fahr-
zeugturverkleidung;

[0014] Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht einer
fertigen, durch das Verfahren der vorliegenden Erfin-
dung hergestellten Fahrzeuginstrumententafel;

[0015] Fig. 3 ist eine Schnittansicht der Instrumen-
tentafel aus Fig. 2 entlang der Linie llI-llI;

[0016] Fig. 4 ist eine Schnittansicht einer Formfla-
che, die einen Schritt eines Aufbringens einer was-
serdispergierten Polyurethanzusammensetzung auf
die Formflache zeigt, wahrend sie erwarmt wird, um
eine vernetzte lichtstabile duliere Polyurethanschicht
gemal der vorliegenden Erfindung zu bilden;
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[0017] Fig. 5 ist eine Schnittansicht &hnlich Fig. 4,
die einen Schritt eines Trocknens der duf3eren Poly-
urethanschicht zeigt;

[0018] Fig. 6 ist eine Schnittansicht &hnlich Fig. 5,
die einen Schritt eines Erhaltens einer inneren
Schicht durch Aufspriihen einer schnell reagierenden
Zusammensetzung auf eine Innenflache der dulReren
Schicht zeigt, wahrend die &ulRere Schicht auf der
Formflache festgehalten wird;

[0019] Fig. 7 ist eine Schnittansicht &hnlich Fig. 6,
die einen Schritt eines Entfernens der Kombination
von innerer und aullerer Schicht von der Formflache
zeigt;

[0020] Fig. 8 ist eine Schnittansicht einer zweiten
Formflache, die einen Schritt einer Erhaltens ei-
ner verhaltnismafig steifen Polyurethanschaumzwi-
schenschicht durch Aufbringen eines Reaktionsge-
mischs auf die innere Schicht geman einer Ausfiih-
rungsform des Verfahrens der vorliegenden Erfin-
dung zeigt, wahrend die Kombination von innerer und
aulerer Schicht auf einer zweiten Formflache ange-
ordnet ist; und

[0021] Fig. 9 ist eine Schnittansicht, die einen Schritt
eines Vereinigens der Kombination von innerer und
aulerer Schicht auf der zweiten Formflache mit ei-
nem vorgeformten verhaltnismagig steifem Substrat
zeigt, das auf einer dritten Formflache angeordnet ist.

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN
AUSFUHRUNGSFORMEN

[0022] Nunmehr spezieller auf die Zeichnungen Be-
zug nehmend, ist dort in Fig. 1 ein verkleidungsartiger
Aufbau dargestellt, der eine allgemein durch die Be-
zugsziffer 10 gekennzeichnete, durch eine Ausflh-
rungsform des Verfahrens gemaf den Prinzipien der
vorliegenden Erfindung hergestellte Fahrzeugtiirver-
kleidung umfasst. Die Turverkleidung 10 schlief3t ei-
nen oberen Fensterbriistungsteil 12 und einen Arm-
stltzenteil 14 ein, die dazwischen einen Polsterauf-
nahmeteil 16 begrenzen. Ein unterer ebener Teppich-
aufnahmeteil 18 mit einem damit verbundenen Tep-
pichstlick 20 ist unterhalb des Armstitzenteils 14 an-
geordnet.

[0023] Wie in Fig. 1 im Querschnitt dargestellt, weist
der verkleidungsartige Aufbau 10 eine zum Fahrzeu-
ginnenraum hin frei liegende Aufienflache 10a und
eine Innenflache 10b auf, die vom Fahrzeuginnen-
raum her verborgen ist, wenn der verkleidungsartige
Aufbau 10 im Kraftfahrzeug angebracht ist. Der ver-
kleidungsartige Aufbau 10 schliel’t ein steifes Sub-
strat 22 ein, das eine Oberflache aufweist, welche
die Innenflache 10b des verkleidungsartigen Aufbaus
10 bildet. Der verkleidungsartige Aufbau 10 schlief3t
weiter einen allgemein durch die Bezugsziffer 24 ge-

kennzeichneten geschichteten Verbundaufbau ein,
der eine wenigstens einen Teil der frei liegenden Au-
Renflache 10a des verkleidungsartigen Aufbaus 10
bildende duliere Schicht 26 sowie eine innere Schicht
28 umfasst. Wenigstens ein Teil der aul3eren Schicht
26 liegt zum Fahrzeuginnenraum hin frei, obwohl ein
Teil der dufleren Schicht durch einen dekorativen
oder verdeckenden Gegenstand dem Blick verbor-
gen sein kann. Zum Beispiel ist in Fig. 1 der untere
ebene Teppichaufnahmeteil 18 der duflderen Schicht
26 vom Teppichstlick 20 bedeckt und liegt daher nicht
zum Fahrzeuginnenraum hin frei.

[0024] Wie in Fig. 1 dargestellt, weist die innere
Schicht 28, die im Vergleich zur dufReren Schicht 26
verhaltnismaRig dick ist, eine AulRenfliche 28a auf,
die zu einer Innenflache 26b der duReren Schicht 26
benachbart und an diese chemisch grenz- bzw. zwi-
schenflachengebunden ist. Wie in Fig. 1 weiter dar-
gestellt, verstarkt das steife Substrat 22, das vom
Fahrzeuginnenraum her verborgen ist, wenn der ver-
kleidungsartige Aufbau 10 im Kraftfahrzeug ange-
bracht ist, die auere und innere Schicht 26 und 28.
SchlieBlich ist zwischen die innere Schicht 28 und
das steife Substrat 22 eine Zwischenschicht 30 ein-
gefiigt, die ein verhaltnismaRig steifes (oder halbstei-
fes) Polyurethanschaumfiillmaterial umfasst.

[0025] Wie in Fig. 4 dargestellt, verwendet das Ver-
fahren der vorliegenden Erfindung zur Herstellung
des oben beschriebenen Artikels eine erste Form-
komponente oder ein erstes Formteil 32 mit einer
ersten Formflache 34. Die erste Formkomponente
32 wird vorzugsweise durch elektrolytische Abschei-
dung von Nickel Uber einem starren gegossenen
Epoxidsubstrat angefertigt, das am Ende des Ab-
scheidungs-/Galvanisierungsvorgangs sekundér ent-
fernt wird, um eine selbsttragende Form hervorzu-
bringen, die sich in einem Werkzeugmodul montieren
und kontrollieren lasst. Die erste Formflache 34 ist
geformt, um eine Konfiguration zu bilden, die im We-
sentlichen der gewunschten Ausbildung der duReren
Schicht 26 entspricht, und ist genarbt, um eine Textur
zu bilden, die im Wesentlichen die gewiinschte Tex-
tur der duBeren Schicht 26 erganzt und echtes Leder
simuliert.

[0026] Fig. 4 veranschaulicht den ersten Schritt
bei der vorliegenden Erfindung, und gemaf diesem
Schritt wird die duere Schicht 26 erhalten, indem
eine wasserdispergierte Zusammensetzung 36, vor-
zugsweise durch Spriihen, auf die erste Formflache
34 aufgebracht wird. Die wasserdispergierte Zusam-
mensetzung umfasst wenigstens ein lichtstabiles ali-
phatisches thermoplastisches Polyurethan, das eine
oder mehrere seitenstandige funktionelle Hydroxyl-
und/oder Carboxylgruppen enthalt, wenigstens ein
gewunschtes Farbmittel, sowie wenigstens ein warm-
aktiviertes reaktionsfahiges oder reaktives Vernet-
zungsmonomer. Carbodiimid (H-N=C=N-H), auch als

4/18



DE 697 17 501 T3 2011.06.16

Cyanamid bekannt, dient vorzugsweise als das war-
meaktivierte reaktive Vernetzungsmonomer. Andere
geeignete Vernetzungsmonomere, wie Aziridin, kdn-
nen ebenfalls verwendet werden.

[0027] Das Aufbringen der wasserdispergierten Zu-
sammensetzung 36 auf die erwarmte erste Formfla-
che 34 ruft eine chemische Reaktion zwischen der
einen oder den mehreren seitenstandigen funktionel-
len Hydroxyl- und/oder Carboxylgruppen des lichtsta-
bilen thermoplastischen Polyurethans und dem war-
meaktivierten reaktiven Vernetzungsmonomer her-
vor, wodurch ein vernetztes lichtstabiles Polyurethan
erzeugt wird. Die erste Formflache 34 sollte auf ei-
ne ausreichende Temperatur erwarmt werden, um
die Vernetzungsreaktion voranzutreiben, jedoch soll-
te sie nicht so hoch sein, dass eine Abschélung der
Zusammensetzung 36 von der Formflache 34 hervor-
gerufen wird. Vorzugsweise wird die erste Formfla-
che 34 auf eine Temperatur in einem Bereich von et-
wa 60°C (140°F) bis etwa 71,1°C (160°F) erwarmt.
Die Erwarmung der ersten Formflache 34 auf solche
erhdhten Temperaturen vor dem Aufbringen der was-
serdispergierten Zusammensetzung 36 darauf dient
auch dazu, auf die erste Formflache 34 aufgebrach-
te Formtrennmittel, wie mikrokristalline Wachs-Form-
trennmittel, zu schmelzen und zu dispergieren bzw.
zu verteilen. Das Formtrennmittel wird dadurch dar-
an gehindert, sich im feinen Narbendetail der ersten
Formflache 34 anzusammelin.

[0028] Die wasserdispergierte Zusammensetzung
36 kann hergestellt werden, indem man das lichtsta-
bile aliphatische thermoplastische Polyurethan und
das warmeaktivierte reaktive Vernetzungsmonomer
aus getrennten Speicherkammern in kontinuierlichen
dosierten Stromen entnimmt und diese Bestandteile
unmittelbar vor einem Kontakt mit der ersten Form-
flache 34 mischt. Alternativ kdnnen der lichtstabile
aliphatische thermoplastische Polyurethan-Bestand-
teil und der Carbodiimid-Bestandteil bei Raumtem-
peratur bis zu etwa 24 Stunden vor dem Aufbringen
stabil vorgemischt, oder "eingetopft’, werden. Diese
Technik ist deshalb als "Eintopfen” bekannt, weil das
thermoplastische Polyurethan und Carbodiimid bei
Raumtemperatur in einem Druckkessel langsam mit-
einander reagieren. Wenn das Gemisch vor dem Auf-
bringen auf die erste Formflache 34 mehr als etwa
24 Stunden lang bei Raumtemperatur eingetopft wird,
zeigt das resultierende vernetzte lichtstabile Polyure-
than schlechtere Lésemittel- und Verschleillbestan-
digkeitseigenschaften und Dehnbarkeit.

[0029] Sobald das vernetzte lichtstabile Polyurethan
auf der ersten Formflache 34 gebildet worden ist,
wird die wasserdispergierte Zusammensetzung 36,
die nun das vernetzte lichtstabile Polyurethan enthalt,
im Wesentlichen getrocknet, wahrend sie auf der ers-
ten Formflache 34 festgehalten wird, um die auBere
Schicht 26 zu erhalten. Wie in Fig. 5 dargestellt, kann

das vernetzte lichtstabile Polyurethan einer Warme-
quelle 40 ausgesetzt werden, um eine Verdunstung
des Wassers und Lésemittels daraus hervorzurufen
und die duflere Schicht 26 mit einer zur ersten Form-
flache 34 benachbarten AuRenflache 26a zu bilden.
Obwohl dies in Fig. 5 nicht dargestellt ist, ist eine
solche Warmequelle 40 vorzugsweise mit der ersten
Form 32 integriert und erwarmt bevorzugt die erste
Formflache 34 auf eine erhéhte Temperatur von etwa
65,6°C (150°F) oder mehr. Wenigstens ein Teil der
AuRenflaiche 26a der aulleren Schicht 26 weist die
gewulnschte Beschaffenheit, die Farbe und narbenar-
tige Ausbildung der verkleidungsartigen Aufbaus 10
auf. Im Allgemeinen besitzt die aul’ere Schicht 26 ei-
ne Dicke in einem Bereich von etwa 0,0025 cm bis
etwa 0,0038 cm (das heildt von etwa 0,001 Inch bis
etwa 0,0015 Inch; oder von etwa 1,0 mils bis etwa 1,
5 mils).

[0030] Das spezielle ausgewahlte Farbmittel kann
die gewiinschte Dicke der duReren Schicht 26 unmit-
telbar beeinflussen. Dunklere Farben, wie Grau- und
Grinfarbungen, erfordern gewohnlich nur eine ver-
haltnismaRig kleine Filmdicke, um die Farbe der ver-
borgenen inneren Schicht 28 zu Gberdecken, wah-
rend hellere Farben, wie Rot- und Gelbfarbungen, ge-
wohnlich die Bereitstellung einer im Verhaltnis gré-
Reren Dicke vorgeben, um eine opake undurchsich-
tige duldere Schicht 26 zu erhalten, welche die innere
Schicht 28 vor dem Blick verbirgt.

[0031] Als Nachstes wird die innere Polyuretha-
nelastomerschicht 28, wie in Fig. 6 dargestellt, gebil-
det, indem eine schnell reagierende Zusammenset-
zung 42 auf die Innenflache 26b der dufleren Schicht
26 gespriht wird, wahrend die dufiere Schicht 26 in
einem im Wesentlichen wasserfreien Zustand auf der
ersten Formflache 34 festgehalten wird. Die schnell
reagierende Zusammensetzung 42 enthalt wenigs-
tens ein Polyisocyanat und wenigstens ein Polyol,
die miteinander reagieren, um die innere Polyure-
thanelastomerschicht 28 zu bilden. So, wie er hier
verwendet wird, schlieRt der Begriff Elastomer jegli-
che flexible Polymerzusammensetzung ein, die unter
maRiger Zugspannung dehnbar ist und eine verhalt-
nismafig hohe Zugfestigkeit und Gedachtnis besitzt,
so dass das Elastomer bei Entlastung der Zugspan-
nung in seine urspringlichen Abmessungen oder in
zu seinen urspringlichen Abmessungen im Wesentli-
chen gleichartige Abmessungen zurlckkehrt und die-
se wiedererlangt.

[0032] Zusatzlich dazu, dass er mit dem Polyisocya-
nat-Bestandteil reagiert, kann der Polyol-Bestand-
teil der schnell reagierenden Zusammensetzung 42
eine oder mehrere seitenstandige funktionelle Hy-
droxyl- und/oder Carboxylgruppen enthalten, die mit
nicht-umgesetzten funktionellen Gruppen von Carbo-
diimid in der aufleren Schicht 26, welche nicht mit
den seitenstandigen funktionellen Gruppen des Po-
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lyurethans der aufleren Schicht 26 reagiert haben,
hochgradig reaktiv sind. Nicht-umgesetzte funktionel-
le Gruppen des Carbodiimids dringen in die innere
Schicht 28 ein und reagieren mit den seitenstandigen
funktionellen Gruppen des Polyol-Bestandteils. Infol-
gedessen vernetzt das Carbodiimid das Polyurethan
der duferen Schicht 26 mit dem Polyurethanelast-
omer der inneren Schicht 26 und bildet dadurch ei-
ne chemische Grenzflachen- bzw. Zwischenflachen-
bindung zwischen der Innenflache 26b der dulReren
Schicht 26 und der benachbarten AuRenflaiche 28a
der inneren Schicht 28. So erhalt man den geschich-
teten Verbundaufbau 24. Wenn die Vernetzung unter
optimalen Vernetzungsbedingungen ausgefihrt wird,
kann die Grenze zwischen der auf3eren und inne-
ren Schicht 26 und 28 des geschichteten Verbund-
aufbaus 24 visuell undeutlich werden, so dass an
der Grenz- bzw. Zwischenflache der beiden Schich-
ten eine Ubergangsphase erscheint. So, wie hier ver-
wendet, schlielt eine chemische Zwischenflachen-
bindung solche Vernetzungsreaktionen ein, bei de-
nen die Zwischenflachengrenze zwischen der aule-
ren und inneren Schicht 26 und 28 visuell undeutlich
ist und die Schichten 26 und 28 untrennbar sind, ist
jedoch nicht darauf beschrankt.

[0033] Allgemein sollten Vorkehrungen getroffen
werden, um sicherzustellen, dass eine ausreichen-
de chemische Zwischenflachenbindung zwischen der
Innenflache 26b der dulReren Schicht 26 und der be-
nachbarten AulRenflache 28a der inneren Schicht 28
erzielt wird. Zum Beispiel kommt, sobald das Carbo-
diimid durch Warme aktiviert wird, die Vernetzungs-
reaktion zwischen dem Carbodiimid und den sei-
tenstandigen reaktiven Hydroxyl- und/oder Carboxyl-
gruppen des thermoplastischen Polyurethans inner-
halb von Minuten zum Abschluss, wobei im Wesent-
lichen keine restlichen reaktiven Stellen im Carbodi-
imid Gbrig bleiben, um das Polyurethan der aufl3eren
Schicht 26 mit dem Polyol-Bestandteil der schnell re-
agierenden Zusammensetzung 42 zu vernetzen. Die
schnell reagierende Zusammensetzung 42 sollte da-
herim Allgemeinen innerhalb von sechs Minuten, und
vorzugsweise innerhalb von zwei bis vier Minuten,
nach Beendigung des Aufbringens der wasserdisper-
gierten Zusammensetzung 36 auf die erste Formfla-
che 34 aufgespriiht werden. Spilrbare Verzdgerun-
gen beim Aufspriihen der schnell reagierenden Zu-
sammensetzung 42 kénnen auch bewirken, dass sich
die auRere Schicht 26 zusammenzieht und von der
ersten Formflache 34 abschalt. Infolge des Abscha-
lens wird die duRere Schicht 26 keine Gestalt aufwei-
sen, die der Konfiguration oder Ausbildung der ersten
Formflache 34 entspricht, und der gesamte Verbund
24 wird als Abfall weggeworfen werden mussen.

[0034] Wenn man auf der anderen Seiten dem ther-
moplastischen Polyurethan der wasserdispergier-
ten Zusammensetzung 36 nicht ausreichend Zeit
zum Vernetzen gibt, bevor die schnell reagieren-

de Zusammensetzung 42 darauf aufgespriht wird,
kann die Polyol-Komponente der schnell reagieren-
den Zusammensetzung 42 eine Kondensationsreak-
tion mit seitenstandigen funktionellen Hydroxyl- und/
oder Carboxylgruppen des Polyurethans der dul3e-
ren Schicht 26, die noch nicht reagiert haben, ein-
gehen, um Ester- bzw. Etherverbindungen zu bilden.
Obwohl eine gewisse Bildung dieser Verbindungen
die chemische Zwischenflachenbindung in vorteilhaf-
ter Weise verbessern kann, setzen die Kondensati-
onsreaktionen Wasser frei, das in Uberschussmen-
gen als Treibmittel wirken kann und in unerwiinsch-
ter Weise die Porositat der inneren Schicht 28 ver-
gréRern und die chemische Zwischenflachenbindung
stéren kann.

[0035] Die chemische Zwischenflachenbindung wird
weiter verbessert, indem man die hochgradig reak-
tiven Polyol- und Polyisocyanat-Bestandteilkompo-
nenten der schnell reagierenden Zusammensetzung
42 in getrennten Speicherkammern lagert und diese
Komponenten auf die Innenflache 26b der dufleren
Schicht 26 spriiht, so dass ein Kontakt zwischen die-
sen Komponenten vermieden wird, bis das Aufspri-
hen durchgefiihrt wird. Ein geeigneter Doppeldiisen-
Sprihmechanismus zur Erfillung dieser Aufgabe ist
in der US-A-5028006 und der US-A-5071683 offen-
bart. Indem man diese Komponenten bis unmittelbar
vor dem Aufspriihen getrennt halt, reagiert ein Teil
des Polyols mit dem Carbodiimid (und den seiten-
sténdigen funktionellen Hydroxyl- und/oder Carboxyl-
gruppen des thermoplastischen Polyurethans) bevor
das gesamte Polyol vollstandig mit dem Polyisocya-
nat reagieren kann.

[0036] Wegen der hygroskopischen Natur des Poly-
isocyanat-Bestandteils der schnell reagierenden Zu-
sammensetzung 42 ist es aulRerdem wichtig, dass
die aulere Schicht 26 und die umgebende Atmo-
sphare (z. B. Feuchtigkeitsgrade) wahrend dieses
Aufspriihschrittes im Wesentlichen wasserfrei sind,
um eine starke chemische Zwischenflachenbindung
zu erhalten. Wahrend kleine Mengen Feuchtigkeit in
der auReren Schicht 26 zuriickgehalten werden kon-
nen, sollte die Konzentration von solcher Feuchtigkeit
nicht so groB} sein, dass sie es dem Wasser gestat-
tet, die Reaktion zwischen dem Polyol- und Polyiso-
cyanat-Bestandteil der schnell reagierenden Zusam-
mensetzung 42 wesentlich zu stéren. Unerwiinsch-
te Reaktionen zwischen dem Wasser und dem Po-
lyisocyanat kénnen das stdchiometrische Gleichge-
wicht zwischen dem Polyol und dem Polyisocyanat
stéren, wodurch auf dem geschichteten Verbundauf-
bau 24 6rtlich begrenzte Polyolablagerungen zuriick-
bleiben, die nicht reagiert haben. Das Wasser kann
auch als Treibmittel dienen, wobei es mit dem Poly-
isocyanat reagiert und Kohlendioxid freisetzt, welcher
der inneren Schicht 28 einen porigen oder zelligen
Aufbau verleiht. Uberschiissige Mengen an Wasser
kénnen auch die durch das Polyol und die restlichen
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reaktiven Stellen des reaktiven Carbodiimid-Vernet-
zungsmonomers hervorgerufene Vernetzungsreakti-
on nachteilig storen.

[0037] Die schnell reagierende Zusammensetzung
42 wird vorzugsweise bei einer erhdhten Temperatur
auf die Innenflache 26a der duf3eren Schicht 26 auf-
gebracht, um diese Ziele zu férdern. Geeignete Tem-
peraturen, auf welche die erste Formkomponente 32
erwarmt werden kann, reichen als Beispiel und ohne
Einschréankung von etwa 60°C (140°F) bis etwa 71°C
(160°F).

[0038] Im Allgemeinen kann die innere Schicht 28 ei-
ne Dicke in einem Bereich von etwa 0,10 cm bis et-
wa 0,15 cm (das heildt, von etwa 0,040 Inch bis etwa
0,060 Inch; oder von etwa 40 mils bis etwa 60 mils)
aufweisen.

[0039] Fig. 7 veranschaulicht den nachsten Schritt
der vorliegenden Erfindung. Wie in Fig. 7 darge-
stellt, wird der geschichtete Verbundaufbau 24 von
der ersten Formflache 34 entformt (d. h. entfernt).
Der Entformungsvorgang ist haufig eine verhaltnis-
maRig arbeitsintensive, milhsame und zeitaufwendi-
ge Aufgabe. Die Bildung von Trénen im geschichte-
ten Verbundaufbau 24 oder eine tUbermafige Deh-
nung desselben wahrend des Entformens kann den
geschichteten Verbundaufbau 24 irreversibel ruinie-
ren und dadurch ein Wegwerfen desselben als Ab-
fall erforderlich machen. Derartige Entformungspro-
bleme und Unzulanglichkeiten werden durch die Pra-
xis der vorliegenden Erfindung weitgehend beseitigt,
da die chemische Zwischenflachenbindung zwischen
der aulReren Schicht 26 und der inneren Schicht 28
den geschichteten Verbundaufbau 24 verstarkt, in-
dem sie einer Trennung der aufieren und inneren
Schicht 26 und 28 wahrend Entformungsvorgangen
entgegenwirkt.

[0040] Um die Ablésbarkeit von der ersten Form-
flache 34 weiter zu verbessern, kann die Formfla-
che 34 mit einem Trennmittel vorbehandelt werden.
Beispielhafte Trennmittel schlief3en, ohne Einschran-
kung, mikrokristalline Wachs-Formtrennmittel mit ho-
hem Molekulargewicht ein, wie das von Chem-Trend,
Inc., Howell, Michigan, gelieferte Chem-Trend PRC
7140 oder das ebenfalls von Chem-Trend geliefer-
te PRC 2006. Diese Formtrennmittel trocknen auf ei-
ner erwdrmten Form schnell innerhalb von etwa 5
bis etwa 10 Sekunden und bilden eine Trennsperr-
schicht zwischen der genarbten Formflache 34 und
der duferen Schicht 26. Man sollte acht geben, die
Ansammlung des Formtrennmittels auf der ersten
Formflache 34 oder einen UbermaRig hohen Fest-
stoffgehalt im Mittel zu vermeiden, da eine derarti-
ge Ansammlung oder ein derartiger ibermaRig hoher
Feststoffgehalt dazu fihrt, die Zwickel der dekorati-
ven genarbten Formflache 34 aufzufiillen, wodurch
die AuRenflache des verkleidungsartigen Aufbaus 10

das Erscheinungsbild der feinen haarartig genarbten
Ausbildung der Formflache 34 verliert. Weiter kann
die Verwendung von ubermaRig viel Formtrennmit-
teln bewirken, dass die Mittel wahrend des Entfor-
mens des Verbundaufbaus 24 von der ersten Form-
flache 34 auf den geschichteten Verbundaufbau 24
Ubertragen werden, was nach dem Entformen zu-
satzliche Waschbeseitigungs- und Trocknungsschrit-
te erforderlich macht, und folglich zu einem Verlust
an Produktivitat flhrt.

[0041] Nachdem er von der ersten Formflache 34
entformt worden ist, kann der geschichtete Verbund-
aufbau 24, der die Kombination aus der dufderen und
inneren Schicht 26 und 28 enthalt, mit einer Licht-
quelle (nicht dargestellt) auf Fehler geprift werden,
wahrend der geschichtete Verbundaufbau 24 auf ei-
nem transparenten Substrat, (nicht dargestellt) ange-
ordnet ist. Solche Fehler sind gewdhnlich als Schon-
heitsfehler in der duf3eren Schicht 26 vorhanden und
kénnen das Vorhandensein von Tranen einschlie-
Ren, sowie von zerbrechlichen oder zerreilRbaren Tei-
len, denen es an ausreichenden Dicken fehlt, um
die mit dem Entformen oder den weiteren Verarbei-
tungsschritten, speziell dem Vereinigungsschritt, ver-
bundenen Beanspruchungen auszuhalten. Wenn sie
kleiner und isoliert sind, kénnen derartige o6rtlich be-
grenzte Fehler durch nachtraglichen Auftrag von zu-
satzlicher wasserdispergierter Zusammensetzung 36
auf die dulRere Schicht 26 geheilt werden. Zudem
kénnen kleinere Tranen oder dinne Bereiche unter
Verwendung von thermoplastischem warmeformba-
rem Polyurethanband auf der Riickseite 28b des ge-
schichteten Verbundaufbaus 24 repariert werden. In
vorteilhafter Weise wird dadurch die Notwendigkeit
vermieden, dass der gesamte geschichtete Verbund-
aufbau 24 weggeworfen werden muss. Als Warnhin-
weis ist jedoch eine nachtragliche Sprihauftragsre-
paratur der Oberflache 26a allgemein unerwiinscht,
und ihr Gebrauch sollte minimiert werden, um 6rtlich
begrenzte Fehler zu korrigieren, da eine nachtragli-
che Spriihauftragsreparatur das genarbte lederartige
Aussehen der Auflenflache 26a der duferen Schicht
26, das von der ersten Formflache 34 Gibernommen
wird, zunichte machen kann.

[0042] Wie unten ausflihrlicher erértert wird, missen
die Schritte des Entformens des geschichteten Ver-
bundaufbaus 24 von der ersten Formflache 34 und
seines Prifens nicht unmittelbar im Anschluss an die
Bildung des geschichteten Verbundaufbaus 24 aus-
gefiihrt werden. Zum Beispiel kann der geschichtete
Verbundaufbau 24 als Option bis zur Fertigstellung
des verkleidungsartigen Aufbaus 10 gegen die erste
Formflache 34 anliegend festgehalten werden.

[0043] Nachdem der geschichtete Verbundaufbau
24 von der ersten Formflache 34 entformt und geprift
ist, wird der geschichtete Verbundaufbau 24 auf ei-
ner zweiten Formflache 52 eines zweiten Formteils
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50 platziert. Wie in Fig. 8 dargestellt, ist die zweite
Formflache 52 ebenfalls geformt, um eine entspre-
chende Konfiguration der dueren Schicht 26 zu bil-
den. Dann wird, wahrend der Verbundaufbau 24 auf
der zweiten Formflache 52 angeordnet ist, ein re-
aktives bzw. reaktionsfahiges Gemisch 44 zur Bil-
dung eines halbsteifen porigen Schaums, wie zum
Beispiel eines halbsteifen Polyurethanschaums, auf
eine Innenflache 28b der inneren Schicht 28 aufge-
bracht, um die Zwischenschicht 30 zu bilden. Das
reaktionsfahige Gemisch 44 kann zum Beispiel un-
ter Verwendung eines Intensivaufprallmischens und
einer Mischkopfdise aufgebracht werden. Wahrend
des Aufbringens des reaktionsfahigen Gemischs 44
wird die zweite Formkomponente 50 im Allgemeinen
auf eine Temperatur in einem Bereich von etwa 40°C
bis etwa 60°C und bevorzugter in einem Bereich von
etwa 40°C bis etwa 50°C erwarmt. Das Gemisch 44,
das typischerweise verhaltnismafig viskos ist, be-
findet sich wahrend des Aufbringens auf die zweite
Formkomponente 50 in einem Reaktionsibergangs-
zustand und beginnt innerhalb von Sekunden nach
dem Aufbringen aufzuschaumen.

[0044] Obwohl die gewilinschte Dicke der Zwischen-
schicht teilweise vom beabsichtigten Gebrauch des
verkleidungsartigen Aufbaus 10 abhangt, hat die Zwi-
schenschichtim Allgemeinen eine Dicke in einem Be-
reich von etwa 5 mm bis etwa 12 mm.

[0045] Sobald das reaktionsfahige Gemisch 44 auf
den auf der zweiten Formflache 52 befindlichen ge-
schichteten Verbundaufbau 24 aufgebracht worden
ist, wird ein das vorgeformte steife Substrat 22 tra-
gendes drittes zusammenwirkendes Formteil oder
Formkomponente 60 in zusammenwirkende Bezie-
hung mit der zweiten Formkomponente 50 bewegt,
wie in Fig. 9 dargestellt. Die dritte Formkomponente
60 weist eine dritte Formflache 62 (Fig. 8) auf, die ge-
formt ist, um die Innenflache 10b des verkleidungs-
artigen Aufbaus 10 zu bilden. Danach wird das reak-
tionsfahige Gemisch 44 geschaumt und ausgehartet,
bevorzugt unter Warme von ungefahr 43,3°C (110°F)
und einem selbst erzeugten Hohlraumdruck von etwa
0,8 atm, um die Zwischenschicht 30 zu bilden. Der
halbsteife Polyurethanschaum dient dazu, den ge-
schichteten Verbundaufbau 24 mit dem auf einer drit-
ten Formflache 62 angeordneten vorgeformten stei-
fen Substrat 22 zu vereinigen. Der verkleidungsarti-
ge Aufbau, der die Kombination aus dem geschichte-
ten Verbundaufbau 24, dem steifen Substrat 22 und
der Zwischenschicht 30 einschlie3t, kann dann aus
den Formteilen 50 und 60 entnommen werden, und
zusatzliche Bestandteile, wie das Teppichstiick 20,
kénnen befestigt werden.

[0046] In seinen breitesten Aspekten kénnen an dem
oben erdrterten Verfahren mehrere Verdnderungen
und Abwandlungen verwirklicht werden, ohne den
Umfang der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Zum Beispiel kann der geschichtete Verbundaufbau
24 und/oder die Zwischenschicht 30 aus dem verbor-
genen unteren ebenen Teppichaufnahmeteil 18 (oder
anderen Teilen, die vom Fahrzeuginnenraum her ver-
borgen sind, wenn der verkleidungsartige Aufbau im
Kraftfahrzeug angebracht ist) des in Fig. 1 gezeigten
resultierenden verkleidungsartigen Aufbaus 10 weg-
gelassen werden, so dass der untere ebene Teppich-
aufnahmeteil 18 dadurch gekennzeichnet ist, dass er
das steife Substrat 22 direkt benachbart zum Tep-
pichstiick 20 aufweist.

[0047] Gemal einer anderen Ausflihrungsvariante
der vorliegenden Erfindung kann ein nicht-schum-
barer Kleber ausgewahlt werden, um den geschich-
teten Verbundaufbau 24 mit dem steifen Substrat 22
zu vereinigen.

[0048] GemalR einer noch anderen Ausflihrungsva-
riante kdbnnen mehrere wasserdispergierte Zusam-
mensetzungen, die verschiedene Farbmittel enthal-
ten, jeweils auf verschiedene Teile des verkleidungs-
artigen Aufbaus aufgebracht werden, um diskret
maskierte Farben zu erzeugen. Dort, wo die ausge-
wahlte Farbe oder Farben gewechselt werden sollen,
hat man in der Praxis gefunden, dass eine minimale:
Stillstandszeit (in der GroéfRenordnung von etwa 0,5
Stunden) erforderlich ist.

[0049] Gemal einer noch anderen Ausflihrungsva-
riante kann die aufliere Schicht 26 ein Doppelfarb-
ton- oder Mehrfarbton-Erscheinungsbild zeigen. Die-
se Ausfiihrungsvariante kann zum Beispiel durch ab-
rasive Behandlung eines Teils der Formflache des
Werkzeugs erzielt werden. Je starker das Ausmal
der abrasiven Behandlung ist, um so matter ist das
Erscheinungsbild der dufleren Schicht 26. Ein Dop-
pelfarbton-Erscheinungsbild kann speziell fir Instru-
mententafeln winschenswert sein, da der obere Be-
reich einer Instrumententafel im Allgemeinen einen
geringen Glanz aufweisen sollte, um Reflexionsver-
maogen und verschleiernde Blendung zu vermindern.

[0050] Es kénnen noch andere Abwandlungen des
Verfahrens verwirklicht werden, wie zum Beispiel ein
Festhalten des geschichteten Verbundaufbaus 24 in
der ersten Formkomponente 32, statt den Aufbau
flr den Vereinigungsschritt zu entformen und in eine
zweite Formkomponente 50 zu Uberfiihren. Gemaf
einer anderen Ausflihrungsvariante der vorliegenden
Erfindung kann der geschichtete Verbundaufbau 24
in die erste Formkomponente 32 zurlickgefiihrt wer-
den, nachdem er geprift und behandelt worden ist.

[0051] Gemal einer anderen Variante der vorliegen-
den Erfindung kann eine sekundare oder alternati-
ve Warmequelle verwendet werden, um die Reaktion
zwischen dem lichtstabilen aliphatischen thermoplas-
tischen Polyurethan und dem warmeaktivierten reak-
tiven Vernetzungsmonomer zu aktivieren. Zum Bei-
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spiel kann die wasserdispergierte Zusammensetzung
36 vorgewarmt werden, bevor sie auf die erste Form-
flache 34 aufgebracht wird, so dass die erste Form-
flache 34 nicht erwarmt werden muss, um die Reakti-
on zwischen dem warmeaktivierten reaktiven Vernet-
zungsmonomer und dem lichtstabilen aliphatischen
thermoplastischen Polyurethan einzuleiten.

[0052] Gemal einer noch anderen Ausfiihrungsvari-
ante der vorliegenden Erfindung kann das reaktions-
fahige Gemisch 44 zur Bildung des halbsteifen Po-
lyurethanschaums 30 auf die Oberflache des steifen
Substrats 22 statt auf den geschichteten Verbundauf-
bau 24 aufgebracht: werden. Alternativ kbnnen die
zweite und dritte Formkomponente 50 und 60 zu-
sammenwirkend in Eingriff gebracht werden, um zwi-
schen der Innenflache 28b der inneren Schicht und
der Auflenflache des Substrats 22 einen Hohlraum
zu bilden, wobei das reaktionsfahige Gemisch 44 da-
nach zwischen das steife Substrat 22 und den Ver-
bund 24 injiziert wird.

[0053] Um das Verfahren der vorliegenden Erfin-
dung weiter zu erhellen, gibt die nachfolgende Erorte-
rung geeignete und bevorzugte Bestandteile und Be-
dingungen zur Herstellung des Artikels der vorliegen-
den Erfindung und zur Ausfiihrung des Verfahrens
der vorliegenden Erfindung an.

[0054] Die wasserdispergierte Zusammensetzung
36, die zur Herstellung der duferen Schicht 26 ver-
wendet wird, umfasst wenigstens ein lichtstabiles ali-
phatisches thermoplastisches Polyurethan, wenigs-
tens ein gewtlinschtes Farbmittel, sowie wenigstens
ein reaktives Vernetzungsmonomer. Das lichtstabi-
le aliphatische thermoplastische Polyurethan wird
vorzugsweise aus einem aliphatischen thermoplasti-
schen Polyurethan mit hohem Molekulargewicht her-
gestellt, das seitenstédndige funktionelle Hydroxyl-
und/oder Carboxylgruppen enthalt, die mit dem Car-
bodiimid chemisch reaktiv sind. Das mittlere Moleku-
largewicht des thermoplastischen Polyurethans liegt
vorzugsweise in einem Bereich von etwa 5000 bis
etwa 7000 und betragt bevorzugter etwa 6000). Ei-
ne beispielhafte wasserdispergierte Zusammenset-
zung enthaltend ein thermoplastisches Polyurethan
und Carbodiimid kann unter der Handelsbezeichnung
JAMESON WVF SERIES FLEXCOAT IMC von C.
F. Jameson & Company, Inc., Bradford, Mass. erhal-
ten werden. Das gewiinschte Gewichtsverhaltnis von
thermoplastischem Polyurethan zu Carbodiimid be-
tragt fir diese spezielle Zusammensetzung etwa 8 zu
1 bezlglich Volumen (dquivalentes Verhaltnis von 1,
44 thermoplastisches Polyurethan zu 1,08 Carbodi-
imid auf einer Trocken-Basis).

[0055] Die wasserdispergierte Zusammensetzung
36 kann hergestellt werden, indem man die ther-
moplastische Polyurethan-Komponente als kolloida-
le Losung in einem Loésemittel, wie N-Methylpyrroli-

don, bereitstellt, dann die Losung durch Zugabe von
Wasser, dem Farbmittel und konventionellen Addi-
tiven, falls gewiinscht, dispergiert. Es kann ausrei-
chend Wasser zugegeben werden, so dass die L6-
semittelkonzentration in der wasserdispergierten Zu-
sammensetzung 36 etwa 13,9 Gewichtsprozent und
nach dem Trocknen etwa 35 Gewichtsprozent be-
tragt.

[0056] Die wahlweise vorgesehenen Additive in der
wasserdispergierten Zusammensetzung 36 konnen,
ohne Einschrénkung, eine beliebige Kombination der
Nachfolgenden einschlieRen: Warme- und Ultravio-
lettlicht-Stabilisatoren, pH-Stabilisatoren, um einen
alkalischen Zustand der Dispersion aufrechtzuerhal-
ten, Weichmacher, Antioxidantien, Mattierungsmittel,
oberflachenaktive Stoffe, kolloidale Schutzstoffe, um
Partikel in Suspension zu halten, Kohlenstoffruf3, thi-
xotrope Mittel (z. B. Hydroxymethylzellulose), und
Fullstoffe, wie Tonpartikel.

[0057] Die wasserdispergierte Zusammensetzung
36 kann zum Beispiel etwa 20 Gewichtsprozent bis
etwa 30 Gewichtsprozent Feststoffe und bevorzug-
ter etwa 24 Gewichtsprozent Feststoffe, etwa 10 Ge-
wichtsprozent bis etwa 80 Gewichtsprozent Wasser
und bevorzugter etwa 50 Gewichtsprozent Wasser
und etwa 9 bis 15 Gewichtsprozent Lésemittel ent-
halten, je nach gewtlinschter Farbe und Additiven. Ei-
ne nicht ausreichende Wassermenge in der Zusam-
mensetzung 36 kann die Viskositat der Zusammen-
setzung 36 beeintrachtigen und somit das Aufbrin-
gen der wasserdispergierten Zusammensetzung 36
auf die Formflache 34 beeintrachtigen. Andererseits
kann eine Gbermafig grolRe Wassermenge in der Zu-
sammensetzung 36 das Spriihvermégen und die Be-
schichtungsleistung der wasserdispergierten Zusam-
mensetzung 36 signifikant verandern.

[0058] Zu der thermoplastischen Polyurethanlésung
wird eine Losung des Carbodiimids hinzufugt, die
als Losemittel zum Beispiel Glykoletheracetat und/
oder Xylol enthalten kann. In kombinierter Form und
mit Warme aktiviert reagiert das reaktive Vernet-
zungsmonomer vorzugsweise mit den Hydroxyl- und/
oder Carboxylgruppen des thermoplastischen Poly-
urethans, um das thermoplastische Polyurethan mit
sich selbst oder mit Polyol-Bestandteilen der schnell
regierenden Zusammensetzung 42 zu vernetzen.

[0059] Beispielhafte Polyisocyanate, die fir die
schnell reagierende Zusammensetzung 42 ausge-
wahlt werden kénnen, welche zur Herstellung der
inneren Schicht 28 verwendet wird, schlieRen Po-
lyisocyanate mit geschlossenen aliphatischen Ring-
strukturen mit seitenstandigen -NCO-Gruppen ein,
wie beispielsweise Isophorondiisocyanat, das man
unter dem Handelsnamen ISOFAST von Recticel er-
halten kann. Ebenfalls geeignet ist Tetramethylxy-
loldiisocyanat, das unter dem Handelsnamen TMX-
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DI von Texaco erhaltlich ist. Nichtlichtstabile aroma-
tische Polyisocyanate sind wegen ihrer geringeren
Kosten, besser vorhersagbaren Reaktivitdt und ho-
heren Reil¥festigkeit im Vergleich zu lichtstabilen ali-
phatischen Polyisocyanaten wiinschenswerter.

[0060] Geeignete Polyole fir diese schnell reagie-
rende Zusammensetzung 42 schlielen, ohne Ein-
schrankung, Polyetherpolyole ein, die mittlere Mole-
kulargewichte in einem Bereich von etwa 220 bis et-
wa 250 aufweisen, und eine oder mehrere seitenstan-
dige Hydroxyl- und/oder Carboxylgruppen enthalten
(zusétzlich zu primaren Hydroxylgruppen), welche
mit funktionellen -NH-Gruppen des Carbodiimids, die
noch nicht reagiert haben, und den seitenstandi-
gen funktionellen Hydroxyl- und/oder Carboxylgrup-
pen des Polyurethans der &uReren Schicht 26 che-
misch reagieren kdnnen. Ein beispielhaftes Polyol ist
POLYFAST von Recticel.

[0061] Die schnell reagierende Zusammensetzung
42 kann auch geeignete Additive enthalten, ein-
schlieRlich, als Beispiel und ohne Einschrénkung, ei-
ne beliebige Kombination der Nachfolgenden: War-
me- und Ultraviolettlicht-Stabilisatoren, pH-Stabilisa-
toren, Antioxidantien, Mattierungsmittel, oberflachen-
aktive Stoffe, KahlenstoffruR®, Kettenverlangerer (z. B.
Ethylenglykol), thixotrope Mittel (z. B. amorphes Sili-
ziumdioxid), Fillstoffe, wie Tonpartikel, und Katalysa-
toren, wie Zinnkatalysatoren (z. B. Dibutylzinndilau-
rat).

[0062] Verschiedene Mischungen von Polyetherpo-
lyolen und Polyisocyanaten mit geeigneten Elasti-
zitadtseigenschaften kénnen verwendet werden, um
den halbsteifen Polyurethanschaum der Zwischen-
schicht 30 zu bilden. Zum Beispiel kann die Polyiso-
cyanatmischung Methylendiisocyanat enthalten. Der
halbsteife Polyurethanschaum kann ebenfalls geeig-
nete Additive enthalten, einschlieBlich, als Beispiel
und ohne Einschrankung, eine beliebige Kombinati-
on der Nachfolgenden: oberflachenaktive Stoffe, An-
tioxidantien, Fullstoffe, Stabilisatoren, Katalysatoren,
wie Zinnkatalysatoren (z. B. Dibutylzinndilaurat) und
tertiare Amine (z. B. Diethanolamin) und kleine Men-
gen an Schaumungsmitteln, wie Wasser. In dieser
Hinsicht wird angemerkt, dass die Kondensationsre-
aktion zwischen den Mischungen von Polyolen und
Polyisocyanaten Wasser freisetzt, das mit dem Poly-
isocyanat reagiert, um Kohlendioxid zu erzeugen und
dadurch der Zwischenschicht 30 den porigen Auf-
bau zu verleihen. Dementsprechend kann ein leichter
stéchiometrischer Uberschuss an Polyol vorgesehen
werden, um den halbsteifen Polyurethanschaum zu
bilden.

[0063] Das steife Substrat 22 kann aus einem be-
liebigen Material ausgewahlt werden, das die ge-
forderte Festigkeit besitzt, um die aulere Schicht
26, die innere Schicht 28 und die Zwischenschicht

30 zu verstarken und anzubringen. Geeignete Ma-
terialien schliel®en ein beliebiges Material mit aus-
reichender Steifigkeit ein, um es zu gestatten, den
Verbund in einer Kraftfahrzeug-Unterkonstruktion an-
zubringen, einschliellich, als Beispiel, spritzgegos-
sene Thermoplaste, wie, ohne Einschrankung, ein
Styrol-Maleinsaureanhydrid (SMA), Acrylnitril-Buta-
dien-Styrol (ABS), Polycarbonate (PC), eine Legie-
rung von ABS-PC, verstarkte reaktionsspritzgegos-
sene Polyurethane (RRIM), Metalle, Metall-Legierun-
gen, Holz-Faser-Verbundstoffe oder eine beliebige
Kombination derselben.

[0064] Obwohl das Verfahren der vorliegenden Er-
findung oben in Verbindung mit der Herstellung ei-
ner Turverkleidung verkérpert worden ist, versteht
sich, dass das Verfahren in gleicher Weise auf an-
dere verkleidungsartige Aufbauten bzw. paneelar-
tige Strukturen anwendbar ist, einschlieBlich zum
Beispiel Instrumententafeln, Armstlitzen, Kopfstit-
zen, Bodenkonsolen, Kniepolster und Handschuh-
kastenklappen. Zum Beispiel kann das Verfahren der
vorliegenden Erfindung verwendet werden, um die
in den Fig. 2 bzw. Fig. 3 in perspektivischer und
Querschnittsansicht veranschaulichte Instrumenten-
tafel herzustellen, die allgemein durch die Bezugszif-
fer 100 gekennzeichnet ist. Die Instrumententafel 100
ist in Fig. 3 im Querschnitt dargestellt und schlief3t
ein steifes Substrat 122, eine duflere Schicht 126
und eine innere Schicht 128 (gemeinsam ein allge-
mein durch die Bezugsziffer 124 gekennzeichneter
geschichteter Verbundaufbau) sowie eine Zwischen-
schicht 130 ein.

[0065] Die vollstandigen Offenbarungen von jegli-
chen United States oder auslandischen Patenten
oder Patentanmeldungen, die oben erwahnt oder zi-
tiert sind, werden hiermit durch Bezugnahme in die
vorliegende Beschreibung aufgenommen.

[0066] Es wird somit sichtbar, dass die Ziele und
Prinzipien dieser Erfindung vollstandig und wirkungs-
voll erflllt worden sind. Es wird jedoch erkenn-
bar, dass die vorangehenden bevorzugten speziel-
len Ausfiihrungsformen zum Zweck dieser Erfindung
dargestellt und beschrieben worden sind und ohne
Abweichung von solchen Prinzipien Veranderungen
unterliegen. Daher schlie3t diese Erfindung samtli-
che vom Umfang der beigefligten nachfolgenden An-
spriche umfassten Variationen, Abwandlungen und
Verbesserungen ein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungs-
aufbaus zur Anbringung in einem Kraftfahrzeug, um
einen Teil von dessen Innenraum zu bilden, wobei
der Verkleidungsaufbau ein steifes Substrat und ei-
nen geschichteten Verbundaufbau aufweist, wobei
das steife Substrat von dem Fahrzeuginnenraum ver-
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borgen ist, wenn der Verkleidungsaufbau in dem
Kraftfahrzeug angebracht ist, wobei der geschichtete
Verbundaufbau eine dulRere Schicht, die wenigstens
einen Teil einer wenigstens teilweise freiliegenden
AuRenflache des Verkleidungsaufbaus bildet, und ei-
ne innere Schicht umfasst, wobei das Verfahren die
Schritte umfasst:

Aufbringung einer wasserdispergierten Zusammen-
setzung auf eine erste Formflache, die eine Form auf-
weist, die komplementar zu einer AuRenflache der
auleren Schicht ist, wobei die wasserdispergierte
Zusammensetzung wenigstens ein lichtstabiles ali-
phatisches thermoplastisches Polyurethan, das we-
nigstens eine funktionelle Seitengruppe enthalt, die
aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus funktionel-
len Hydroxyl- und Carboxylgruppen besteht, wenigs-
tens ein Farbmittel und ein wérmeaktiviertes reakti-
ves Vernetzungsmonomer umfasst;

Aufbringung einer ausreichenden Wéarme zur Indu-
zierung einer teilweisen Vernetzung des lichtstabi-
len aliphatischen thermoplastischen Polyurethans mit
dem warmeaktivierten reaktiven Vernetzungsmono-
mer;

die wasserdispergierte Zusammensetzung wird im
Wesentlichen getrocknet, wahrend sie sich auf der
ersten Formflache befindet, um die &ulRere Schicht
zu bilden;

Sprihen einer schnell reagierenden Zusammenset-
zung, die wenigstens ein Polyisocyanat und wenigs-
tens ein Polyol enthalt, auf eine innere Flache der
auleren Schicht, wéhrend sich diese auf der ers-
ten Formflache befindet, um die innere Schicht zu
bilden, die ein Polyurethanelastomer umfasst, das
mit dem Polyurethan und der &ul3eren Schicht tber
restliche funktionelle Gruppen des warmeaktivierten
reaktiven Vernetzungsmonomers, die noch nicht re-
agiert haben, vernetzt wird, wodurch der geschich-
tete Verbundaufbau geformt wird, der eine chemi-
sche Zwischenflachenbindung zwischen der Innen-
flache der &ulReren Schicht und einer angrenzenden
Flache der inneren Schicht aufweist; und Vereinigen
des geschichteten Verbundaufbaus mit dem steifen
Substrat, so dass das steife Substrat zur Verstarkung
der dulleren Schicht dient, wahrend die Beschaffen-
heit, die Farbe und die Ausbildung des freigelegten
Abschnitts beibehalten werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das war-
meaktivierte reaktive Vernetzungsmonomer ein Car-
bodiimid ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem das
wenigstens eine Polyol ein oder mehrere funktionel-
le Hydroxyl-, Carboxyl- oder Hydroxyl- und Carboxyl-
seitengruppen enthalt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, au-
Rerdem umfassend die Schritte Uberfiihren des ge-
schichteten Verbundaufbaus aus der ersten Formfla-
che zu einer zweiten Formflache und Vereinigung des

geschichteten Verbundaufbaus mit dem steifen Sub-
strat, das auf einer dritten Formflache vorgesehen ist,
wobei der Vereinigungsschritt das Aufbringen eines
reaktionsfahigen Gemisches auf den geschichteten
Verbundaufbau, wéhrend sich dieser auf der zwei-
ten Formflache befindet, das Anordnen der zweiten
und dritten Formflache, so dass der geschichtete Ver-
bundaufbau und das steife Substrat zusammen einen
Formraum fur eine Aufnahme des reaktionsfahigen
Gemisches bildet, und das Schdumen der reaktions-
fahigen Mischung umfasst, um einen relativ steifen
Polyurethanschaum zu bilden, der das steife Substrat
mit dem geschichteten Verbundaufbau verklebt, wo-
bei die AuRRenschicht durch den relativ steifen Poly-
urethanschaum und die Innenschicht mit einer Kom-
pressionsgriffigkeit versehen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, au-
Rerdem umfassend die Schritte Uberfiinren des ge-
schichteten Verbundaufbaus von der ersten Formfla-
che zu einer transparenten Flache einer Halteplatt-
form, Erfassung und Verstarkung zerbrechlicher Ab-
schnitte des geschichteten Verbundaufbaus, um ei-
nen Defekt desselben wahrend des Vereinigungs-
schritts zu verhindern, Uberfilhren des geschichteten
Verbundaufbaus von der transparenten Flache zu ei-
ner zweiten Formflache, und Bereitstellen des steifen
Substrats auf einer dritten Formflache, die eine Form
aufweist, die komplementar zur Innenflache des Ver-
kleidungsaufbaus ist, wobei der Vereinigungsschritt
das Aufbringen eines reaktionsfahigen Gemisches
auf den geschichteten Verbundaufbau, wahrend sich
dieser auf der zweiten Formflache befindet, die An-
ordnung der zweiten und der dritten Formflache, so
dass der geschichtete Verbundaufbau und das stei-
fe Substrat zusammen einen Formraum fiir eine Auf-
nahme des reaktionsfahigen Gemisches bilden, und
das Schaumen des reaktionsfahigen Gemisches um-
fasst, um einen relativ steifen Polyurethanschaum zu
bilden, der das steife Substrat mit dem geschichte-
ten Verbundaufbau verklebt, wobei die AuRenschicht
durch den relativ steifen Polyurethanschaum und die
Innenschicht mit einer Kompressionsgriffigkeit verse-
hen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
bei dem der Trockenschritt durch Verdampfung des
Wassers aus der wasserdispergierten Zusammen-
setzung durchgefihrt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
bei dem die dulere Schicht eine Dicke in dem Be-
reich von ungeféhr 0,0025 cm (1,0 mils) bis ungeféahr
0,0038 cm (1,5 mils) aufweist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
bei dem die Innenschicht eine Dicke in dem Bereich
von ungefahr 0,10 cm (40 mils) bis ungeféhr 0,15 cm
(60 mils) aufweist.
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9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
das aullerdem den Schritt der Vorbeschichtung der
ersten Formflache mit einem Formtrennmittel aus mi-
krokristallinem Wachs umfasst.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, bei dem das lichtstabile aliphatische thermoplasti-
sche Polyurethan und das warmeaktivierte reaktive
Vernetzungsmonomer sich in einem vorgemischten
Zustand befinden, wobei sie bezlglich zueinander fiir
wenigstens 24 Stunden bei Raumtemperatur vor dem
Aufbringungsschritt stabil sind.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
wobei die erste Formflache wahrend des Spriihschrit-
tes erwarmt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
bei dem die erste Formflache eine Form hat, die kom-
plementar zu einer AuBenflache einer Tlrverkleidung
ist.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
bei dem die erste Formflache eine Form aufweist, die
komplementar zu einer AuRenflache einer Instrumen-
tenverkleidung ist.

14. Verfahren nach Anspruch 1, das aulerdem die
Vorbeschichtung eines Formtrennmittels aus mikro-
kristallinem Wachs auf die erste Formflache und das
Halten der ersten Formflache umfasst, wobei die ers-
te Formflache auf eine Temperatur im Bereich von
ungefdhr 60°C (140°F) bis ungefahr 71°C (160°F)
gesetzt ist, um das Formtrennmittel zu schmelzen
und zu dispergieren, und auf der Temperatur gehal-
ten wird, bis der geschichtete Verbundaufbau geformt
wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, bei dem das war-
meaktivierte reaktive Vernetzungsmonomer ein Car-
bodiimid ist.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, bei dem
das wenigstens eine Polyol ein oder mehrere funk-
tionelle Hydroxyl-, Carboxyl- oder Hydroxyl- und Car-
boxylseitengruppen enthalt.

17. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die was-
serdispergierte Zusammensetzung eine Wasserkon-
zentration von 10 Gewichtsprozent bis ungefahr 80
Gewichtsprozent vor dem Erwarmungsschritt hat.

18. Verfahren nach Anspruch 17, bei dem die was-
serdispergierte Zusammensetzung eine Lésungsmit-
telkonzentration von ungefahr 9 Gewichtsprozent bis
ungefahr 15 Gewichtsprozent vor dem Erwdrmungs-
schritt hat.

19. Verfahren nach Anspruch 18, bei dem das L6-
sungsmittel ein N-Methyl-Pyrrolidon ist.

20. Verfahren nach Anspruch 19, bei dem die was-
serdispergierte Zusammensetzung auflerdem we-
nigstens eine Komponente enthalt, das aus der Grup-
pe ausgewahlt ist, die aus Glykol-Ether-Acetat und
Xylol besteht.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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