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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a large-surface exterior trim panel for a movable body part of a
motor vehicle, in particular a door, front hood, or tailgate of a passenger car, in which at least one large-surface sheet metal part
forming the exterior trim panel is shaped into a three-dimensional form by means of a forming tool. To at least part of the inner side
of the shaped sheet metal part (1), a reinforcement (2.2, 2.3) made of plastic is applied by way of back injection molding, wherein as
a sheet metal part, a sheet metal part having a sheet thickness of less than 0.6 mm, preferably less than 0.5 mm is used. By way of
seam-folding and/or adhesive bonding, the shaped sheet metal part (1) having the at least one reinforcement is connected to an inner
structure (6) made of sheet metal and/or plastic. By means of the method according to the invention, such an exterior trim panel can
be produced as a high-quality exterior trim panel that is relatively lightweight, yet has sufficient stiffness against denting, in a cost-
etfective way. The invention further relates to a corresponding external trim panel.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines grofflachigen AuBenverkleidungsteils fiir ein bewegbares
Karosserieteil eines Kraftwagens, insbesondere fiir eine Tiir, Fronthaube oder Heckklappe eines Personenkraftwagens, bei
welchem wenigstens ein das AuBenverkleidungsteil bildendes grofflachiges metallisches Blechteil mittels eines
Umformwerkzeuges in eine dreidimensionale Form umgeformt wird, wobei an der Innenseite des umgeformten Blechteils (1)
zumindest partiell eine Verstarkung (2.2, 2.3) aus Kunststoff durch Hinterspritzen aufgebracht wird, wobei als Blechteil ein
Blechteil mit einer Blechdicke kleiner 0,6 mm, vorzugsweise kleiner 0,5 mm verwendet wird, und wobei das umgeformte und mit
der mindestens einer Verstdrkung versehene Blechteil (1) durch Falzen und/oder Kleben mit einer aus Metallblech und/oder
Kunststoft' hergestellten Innenstruktur (6) verbunden wird. Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren ldsst sich ein solches
AuBlenverkleidungsteil in hoher Qualitit als relativ leichtes und dennoch ausreichend beulsteifes AuBenverkleidungsteil
kostengiinstig herstellen. Zudem wird ein entsprechendes Aullenverkleidungsteil beansprucht.
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES AUSSENVERKLEIDUNGSTEILS FUR EIN
BEWEGBARES KAROSSERIETEIL SOWIE EIN ENTSPRECHENDES
AUSSENVERKLEIDUNGSTEIL MIT VERSTARKUNG DURCH HINTERSPRITZEN VON
FASERN VERSTARKETEN KUNSTSTOFF

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines grof3flichigen Aufden-
verkleidungsteils fiir ein bewegbares Karosserieteil eines Kraftwagens, insbesondere
fiir eine Tr, Fronthaube oder Heckklappe eines Personenkraftwagens, bei welchem
wenigstens ein das Aufdenverkleidungsteil bildendes grof3flichiges metallisches
Blechteil mittels eines Umformwerkzeuges in eine dreidimensionale Form umgeformt
wird, wobei an der Innenseite des umgeformten Blechteils zumindest partiell eine
Verstidrkung aus Kunststoff durch Hinterspritzen aufgebracht wird. Des Weiteren
betrifft die Erfindung ein Aufenverkleidungsteil fiir ein bewegbares , groffliachiges
Karosserieteil eines Kraftwagens, insbesondere fiir eine Tiir, Fronthaube oder Heck-
klappe eines Personenkraftwagens, gebildet aus einem grofRflichigen metallischen

Blechteil gemifd dem Oberbegriff des Patentanspruchs 9.

Die Automobilindustrie setzt zunehmend einen Fokus auf den Leichtbau.
Insbesondere die grof3flachigen Aufenhautbauteile aus Stahl bieten diesbeziiglich
durch Blechdickenreduktion ein erhebliches Gewichtsreduktionspotential. Aktuell
weisen die herkémmlichen Aufdenhautbauteile in den Bereichen Dach, Motorhaube,
Heckklappe und Tiir eine Blechdicke im Bereich von 0,6 mm bis 0,8 mm auf. Wird fir
die Aufenhaut dieser Karosserieteile Stahlblech mit einer Blechdicke unter 0,6 mm
verwendet, verliert die AufRenhaut erheblich an Steifigkeit und es kommt zu dem
sogenannten Knack-Frosch-Effekt, da die Beulsteifigkeit bereichsweise nicht mehr

gegeben ist.

Aus der DE 10 2010 014 541 A1 ist ein Aufdenverkleidungsteil fiir eine Karosserie
eines Personenkraftwagens bekannt, das wenigstens ein die AufRenverkleidung
bildendes grofidflichiges Blechteil aufweist, an dessen Innenseite eine Unterstruktur
angeordnet ist, die durch eine zumindest partiell des Blechteils angeordnete

Kunststoffstruktur gebildet ist. Bei diesem Aufienverkleidungsteil handelt es sich

BESTATIGUNGSKOPIE
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insbesondere um einen Kotfliigel, eine Seitenwand oder Fronthaube. Die auf der
Innenseite des Aufdenverkleidungsteils angeordnete Kunststoffstruktur, die sich
liberkreuzende Kunststoffrippen aufweisen kann, ist insbesondere vorgesehen, um
das grofiflachige Blechteil in entsprechend zu versteifenden Bereichen zu verstirken.
Ferner soll die Kunststoffstruktur bei dem bekannten AufRenverkleidungsteil dazu
dienen, eine Blechunterstruktur, die zur Gewichtsreduzierung von grof¥flichigen
Blechteilen wie Fronthauben iiber eine Schweif3- oder Bérdelverbindung mit dem
Auf’enverkleidungsteil gefiigt wird, zu ersetzen. Die DE 10 2010 014 541 A1 schligt
vor, die Kunststoffstruktur in einem Umformwerkzeug an das dort umgeformte
Blechteil anzuspritzen. In dem Umformwerkzeug sind hierzu beispielsweise Schieber-
teile vorgesehen, welche nach der letzten Ziehstufe des Blechteils so verfahren
werden, dass nachfolgend in ein und demselben Werkzeug durch SpritzgieRen die

Kunststoffstruktur geschaffen werden kann.

Davon ausgehend lag der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein weiteres
Verfahren zur Herstellung eines grof3flichigen Auf’enverkleidungsteils fiir ein
bewegbares Karosserieteil eines Kraftwagens, insbesondere fiir eine Tiir, Fronthaube
oder Heckklappe eines Personenkraftwagens anzugebén, mit dem sich ein solches
Aufienverkleidungsteil in hoher Qualitit als relativ leichtes und dennoch ausreichend
biege- und beulsteifes AuRenverkleidungsteil kostengiinstig herstellen lisst. Des

Weiteren soll ein entsprechendes Aufdenverkleidungsteil geschaffen werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafd durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1 bzw. durch ein AufRenverkleidungsteil mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 9 gelést. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den

Unteranspriichen angegeben.

Um ein grof¥fldchiges, qualitativ hochwertiges AuRenverkleidungsteil fiir ein
bewegbares Karosserieteil, insbesondere fiir eine Tiir, Fronthaube oder Heckklappe
eines Personenkraftwagens, kostengiinstig zu schaffen, welches bei relativ geringem
Gewicht ausreichend biegesteif ist und insbesondere eine ausreichende Beulsteifigkeit

aufweist, werden erfindungsgemaif} wenigstens ein das AufRenverkleidungsteil
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bildendes grof3flichiges metallisches Blechteil mittels eines Umformwerkzeuges in
eine dreidimensionale Form umgeformt und anschliefend an der Innenseite des
umgeformten Blechteils zumindest partiell eine Verstirkung aus Kunststoff durch
Hinterspritzen aufgebracht, wobei als Blechteil ein Blechteil mit einer Blechdicke
kleiner 0,60 mm, vorzugsweise Kleiner 0,50 mm, insbesondere kleiner 0,45 mm
verwendet wird. Sodann wird das umgeformte und mit der Verstirkung versehene
Blechteil durch Falzen und/oder Kleben mit einer aus Metallblech und/oder

Kunststoff hergestellten Innenstruktur verbunden.

Insbesondere die aus Metallblech und/oder Kunststoff hergestellte Innenstruktur
verleiht dem aus einem grof3flichigen Blechteil gebildeten Aufdenverkleidungsteil eine
ausreichend hohe Biegesteifigkeit, wihrend der auf die Innenseite des Blechteils
aufgespritzte Kunststoff die erforderliche Beulsteifigkeit des eine Blechdicke von

0,15 mm bis weniger als 0,6 mm aufweisenden Blechteils sicherstellt.

Der auf die Innenseite des Blechteils aufgespritzte Kunststoff wirkt sich zudem positiv
auf die akustischen Eigenschaften des AufRenverkleidungsteils aus. AuRerdem wird
durch die innenseitige Kunststoffbeschichtung des diinnen Blechteils dessen Verhal-
ten bei dynamischer Aufprallbeanspruchung, z.B. beim Aufprall eines FuRgingers auf

eine erfindungsgemaf ausgefiihrte Motorhaube, positiv beeinflusst.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemaifien Verfahrens besteht darin,
dass das umgeformte Blechteil auflerhalb des Umformwerkzeuges mit Kunststoff zur
Herstellung der mindestens einen Verstirkung hinterspritzt wird, wobei das Blechteil
hierzu in einer Halterung, beispielsweise einer Abstiitzvorrichtung fixiert
aufgenommen wird. Das erfindungsgemaéfe Verfahren erfordert somit keine
aufwendige Anderung bzw. Neukonstruktion von Umformwerkzeugen zum
Umformen und Hinterspritzen des umgeformten Blechteils. Die mechanische
Beanspruchung solcher Halterungen ist so gering, dass sie einfach gestaltet sind und
insbesondere aus nicht-metallischen Werkstoffen bestehen kénnen. Eine oder
mehrere solcher Halterungen kénnen vorzugsweise neben der Formpresse angeord-

net sein oder werden.
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Eine relativ hohe Gewichtsreduktion eines grofdflichigen AuRenverkleidungsteils bei
zugleich ausreichender Beulsteifigkeit ldsst sich insbesondere dann erzielen, wenn
gemaf einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemifien Verfahrens faser-
verstarkter Kunststoff zur Herstellung der mindestens einen Verstirkung des
Blechteils verwendet wird. Dem Kunststoff kdnnen hierzu insbesondere Glasfasern
oder Kohlenstofffasern vorzugsweise wihrend des Hinterspritzens zugegeben

werden.

Der zur Verstirkung des umgeformten Blechteils auf dessen Innenseite aufgespritzte
Kunststoff kann, muss aber nicht zwingend vollflichig auf die Innenseite des Blech-
teils aufgebracht werden. Vorzugsweise wird der Kunststoff lediglich bereichsweise,
insbesondere auf die beulkritischen Stellen des umgeformten Blechteils aufgebracht.
Hierzu kann der Kunststoff zur Herstellung der mindestens einen Verstirkung
insbesondere lokal einschichtig aufgetragen werden. Eine weitere bevorzugte
Ausgestaltung des erfindungsgeméifien Verfahrens sieht vor, dass der Kunststoff zur
Herstellung der mindestens einen Verstirkung lokal mehrschichtig aufgetragen wird.
Das Aufbringen mehrerer Kunststoffschichten ist zur Verstirkung besonders beul-
kritischer Stellen von Vorteil. Diese Schichten kénnen dabei aus einem gleichen Kunst-
stoff gebildet werden, zum Beispiel um lokal die Dicke der Kunststoffverstirkung zu
erhdéhen; sie kdnnen aber gemaR einer weiteren Ausgestaltung des erfindungs-
gemafien Verfahrens auch aus unterschiedlichen Kunststoffen bzw. aus Kunststoffen

mit und ohne Verstiarkungsfasern gebildet werden.

Vorzugsweise werden zur Verstarkung des grof3flichigen, relativ diinnen Blechteils
ein oder verschiedene Kunststoffe verwendet, die sich fiir eine anschlieRende
kathodische Tauchlackierung (KTL) des Blechteils eignen. Bei dem erfindungsgemifd
verwendet Kunststoff kann es sich insbesondere um thermoplastischen Kunststoff,
vorzugsweise auf Basis von Polyamid, Polyethylen oder deren Mischungen handeln.
Hinsichtlich einer kostengiinstigen und hochwertigen Lackierung von Auf3enverklei-
dungsteilen der genannten Art sieht eine weitere bevorzugte Ausgestaltung des

erfindungsgemaifien Verfahrens vor, dass zur Herstellung der mindestens einen Ver-
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starkung Kunststoff verwendet wird, der eine dauerhafte Temperaturbestiandigkeit
von mindestens 120°C, vorzugsweise mindestens 150°C, besonders bevorzugt

mindestens 180°C besitzt.

Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsgemaéafien Verfahrens ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aus Kunststoff hergestellte Verstirkung gezielt so ausgebildet wird,
dass sie mindestens ein als Verstirkung dienendes metallisches Bauteil des Karos-
serieteils ersetzt. Mit anderen Worten wird durch gezielte lokale Verstiarkung des
relativ diinnen Blechs des Auf8enverkleidungsteils erreicht, dass ein oder mehrere
sonst als Verstarkung dienende metallische Bauteile des Aufdenverkleidungsteils ein-
gespart werden konnen, was wiederum der Gewichtsreduktion zugute kommt und
sich positiv auf die akustischen Eigenschaften des Bauteils auswirkt. Beispielsweise ist
bei einem Tiirauf3enblech vorgesehen, durch eine gezielte Kunststoffverstirkung im
Bereich der Tiirbriistung eine hier sonst libliche metallische Tiirbriistungsverstirkung

einzusparen.

Die voranstehend genannten Vorteile der Erfindung gelten insbesondere fiir das

erfindungsgemafie Auflenverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 9 bis 14.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer mehrere Ausfiihrungsbeispiele

darstellenden Zeichnung nédher erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:

Fig. 1 eine Aufdenansicht eines dreidimensional geformten Fahrzeugtiir-
Auflenblechs, das auf der Innenseite flachig sowie lokal mit Kunststoff

hinterspritzt ist;

Fig. 2 eine Auf3enansicht eines dreidimensional geformten Fahrzeugtiir-
Aufienblechs, das auf der Innenseite im Bereich der Tiirbriistung lokal

mit Kunststoff hinterspritzt ist; und

Fig. 3 eine Skizze eines erfindungsgeméifien Verfahrenablaufs zur Herstellung

eines grofdflichigen Auflenverkleidungsteils fiir ein bewegbar
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gelagertes Karosserieteil eines Kraftwagens, insbesondere fiir eine

Fahrzeugtiir.

In den Figuren 1 und 2 sind geformte Aufienbleche 1, 1° einer Fahrzeugtiir dargestellt.
Das jeweilige Blechteil 1, 1° besitzt eine Blechdicke kleiner 0,6 mm, vorzugsweise
kleiner 0,5 mm, beispielsweise von ca. 0,2 mm, und wurde aus einer entsprechend
diinnen Metallplatine, vorzugsweise einer Stahlplatine, durch Tiefziehen hergestelit.
Die Innenseite des grofdflachigen Blechteils 1, 1* ist zu dessen Verstirkung und damit
zur Erh6hung seiner Beulsteifigkeit mit Kunststoff 2.1, 2.2, 2.3, 2.4 und /oder 2.5
hinterspritzt. Der hierzu verwendete Kunststoff kann ein reiner Kunststoff sein, d.h.
ein Kunststoff ohne Verstirkungsfasern. Vorzugsweise werden Kunststoffe
verwendet, die KTL-bestiandig sind, insbesondere thermoplastische Kunststoffe,
vorzugsweise auf Basis von PA, PE oder deren Mischungen. Zur Steifigkeitserh6hung
konnen dem Kunststoff aber auch Fasern, z.B. Glasfasern, Kohlenstofffasern, etc.,

beigemischt werden.

Die innenseitige Kunststoffverstirkung des diinnen Blechteils 1, 1 kann, muss jedoch
nicht unbedingt vollflachig ausgefiihrt sein. Vorzugsweise wird an besonders
beulkritischen Stellen des diinnen Blechteils 1, 1‘die Kunststoffverstiarkung lokal
mehrschichtig ausgefiihrt. Beispielsweise konnen bereichsweise zwei, drei oder mehr
Kunststoffschichten durch Hinterspritzen der Innenseite des Blechteils 1, 1°
libereinander aufgetragen sein. Diese Schichten konnen dabei aus einem gleichen
Kunststoff oder aus unterschiedlichen Kunststoffen, insbesondere aus

faserverstirktem Kunststoff und nicht-faserverstirktem Kunststoff erzeugt werden.

In dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind auf der Innenseite des Blech-
teils (Tiirauflenblechs) 1 eine relativ grof3flichige Kunststoffschicht 2.1 sowie dariiber
bereichsweise mehrere relativ kleinfldchige Kunststoffschichten 2.2, 2.3, 2.4 durch
Hinterspritzen appliziert. Die kleinflachigen Kunststoffschichten 2.2, 2.3, 2.4 sind
gegebenenfalls an besonders beulkritischen Stellen des diinnen Blechteils 1

angeordnet. Wie oben erwahnt, kénnen an solchen Stellen lokal auch mehrere, z.B.
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zwei, drei, vier oder mehr relativ kleinflichige Kunststoffschichten iibereinander

appliziert werden.

Ferner ermdglicht die vorliegende Erfindung durch gezieltes Hinterspritzen eines
grofdflichigen diinnen Auf3enblechs (z.B. Tirauflenblechs) mit Kunststoff, welches mit
weiteren Blechteilen zu einem beweglich gelagerten Karosserieteil zusammengebaut
wird, die Einsparung eines oder mehrerer metallische Verstarkungsteile des
Karosserieteils. So ist beispielsweise bei dem in Fig. 2 skizzierten Tiiraufenblech 1‘im
Bereich der Tiirbriistung innenseitig eine Kunststoffverstarkung 2.5 appliziert. Durch
eine solche lokale Kunststoffverstarkung 2.5 kann gegebenenfalls auf eine tiblicher-
weise in der Tiir vorgesehene metallische Tiirbriistungsverstiarkung verzichtet
werden. Die lokale Kunststoffverstarkung 2.5 weist hierzu vorzugsweise einen mehr-

lagigen Schichtaufbau auf.

In Fig. 3 ist der prinzipielle Ablauf des erfindungsgemafien Herstellungsverfahrens
skizziert. Das aus einer eine Dicke zwischen 0,15 mm und unter 0,6 mm aufweisenden
Metallplatine A, vorzugsweise Stahlplatine, durch Tiefziehen umgeformte Blechteil 1
ist ein AufRenhautbauteil fiir ein beweglich gelagertes Karosserieteil. Ein Stempel und
eine Matrize eines Umformwerkzeuges sind mit 3.1 bzw. 3.2 bezeichnet. Das
Auflenhautbauteil 1 wird nach dem Tiefziehen in einer der gewliinschten Aufdenkontur
des Aufienhautbauteils entsprechenden Halterung 4 fixiert aufgenommen und auf
seiner Innenseite mit Kunststoff 2 an vorgegebenen Stellen bereichsweise,
vorzugsweise mehrlagig, hinterspritzt. Die Applizierung des Kunststoffs 2 erfolgt
vorzugsweise mittels eines Roboters 5. Nach der Applikation des Kunststoffes 2.1, 2.2
wird das Auflenhautbauteil (z.B. Tiirauf3enblech) in herkdmmlicher Weise durch
Falzen, vorzugsweise unter Verwendung von Kleber, mit einer aus Metallblech (z.B.
Stahlblech) und/oder Kunststoff hergestellten Innenstruktur 6 gefiigt. Anschliefend
wird das so zusammengesetzte Karosserieteil am zugehorigen Karosseriekdrper

montiert und mit diesem zur Lackierung durch ein KTL-Bad gefiihrt.

Zusatzlich zur Erhohung der Beulsteifigkeit wirkt sich der auf die Innenseite des

Aufdenhautbauteils 1, 1‘ applizierte Kunststoff 2.1, 2.2, 2.3, 2.4 und/oder 2.5 auch
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positiv auf die akustischen Eigenschaften des betreffenden Karosserieteils aus. So
kann auf zusitzliche ,, Antidréhnmatten” oder Schwerschichtmatten verzichtet
werden, welche insbesondere bei einer Fahrzeugtiir ein nicht unerhebliches

Mehrgewicht darstellen.

Die Ausfithrung der Erfindung ist nicht auf die in der Zeichnung dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Vielmehr sind zahlreiche Varianten denkbar, die
auch bei von den gezeigten Beispielen abweichender Gestaltung von der in den
beiliegenden Anspriichen angegebenen Erfindung Gebrauch machen. So kann der
Effekt der lokalen Beulsteifigkeitsverstirkung durch Hinterspritzung der Innenseite
eines diinnen Tiirauflenblechs mit Kunststoff auch bei weiteren Aufienhautbauteilen

wie Motorhaube und Heckklappe genutzt werden.

Bei einer Motorhaube kann durch eine geeignete Schichtkombination bzw. —dicke der
innenseitig applizierten Kunststoffbeschichtung zusitzlich der Fuf3gingerschutz,
insbesondere hinsichtlich einer Verminderung von Kopfaufprallverletzungen, positiv
beeinflusst werden. Um eine gute Bewertung beim Fuf3gangerschutz zu erlangen, wird
derzeit verlangt, dass zwischen der Motorhaube und der darunterliegenden Struktur
(Karosserie und Motor) ein Abstand von ca. 10 cm vorgehalten wird. Dies ist jedoch
durch die besondere Anordnung einiger Karosserieteile, z.B. der Federbeindome und
von Motorkomponenten, nicht immer ohne weiteres moglich. Der Impaktor erfahrt
bei einer Unterschreitung des besagten Abstandes oftmals einen sekundiren Aufprall,
so dass sich die Werte fiir das sogenannte HIC (Head-Injury-Criterion) an solchen
Bereichen der Motorhaube dramatisch erhéhen. In diesen Bereichen kann jedoch eine
geeignete Kunststoffhinterspritzung des Haubenaufdenblechs den sekundaren
Aufprall weicher gestalten, so dass in diesem Fall keine erhohten HIC-Werte gemessen

werden.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines grofRflichigen AufRenverkleidungsteils fiir ein
bewegbares Karosserieteil eines Kraftwagens, insbesondere fiir eine Tiir,
Fronthaube oder Heckklappe eines Personenkraftwagens, bei welchem
wenigstens ein das Aufdenverkleidungsteil bildendes grof3flachiges metallisches
Blechteil mittels eines Umformwerkzeuges in eine dreidimensionale Form
umgeformt wird, wobei an der Innenseite des umgeformten Blechteils (1,19
zumindest partiell eine Verstarkung (2.1, 2.2, 2.3, 2.4, 2.5) aus Kunststoff durch
Hinterspritzen aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass als Blechteil ein
Blechteil mit einer Blechdicke kleiner 0,6 mm, vorzugsweise kleiner 0,5 mm
verwendet wird, und dass das umgeformte und mit der mindestens einer
Verstirkung versehene Blechteil (1, 1') durch Falzen und/oder Kleben mit einer
aus Metallblech und/oder Kunststoff hergestellten Innenstruktur (6) verbunden

wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das umgeformte
Blechteil (1) auf3erhalb des Umformwerkzeuges (3.1, 3.2) mit Kunststoff zur
Herstellung der mindestens einen Verstiarkung hinterspritzt wird, wobei das

Blechteil (1) hierzu in einer Halterung (4) fixiert aufgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff
zur Herstellung der mindestens einen Verstirkung (2.1, 2.5) lokal einschichtig

aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff
zur Herstellung der mindestens einen Verstarkung (2.2, 2.3, 2.4, 2.5) lokal

mehrschichtig aufgetragen wird.
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Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichten aus

unterschiedlichen Kunststoffen gebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass als
Kunststoff zur Herstellung der mindestens einen Verstiarkung (2.1, 2.2, 2.3, 2.4,
2.5) ein Kunststoff verwendet wird, der eine dauerhafte Temperaturbestindigkeit
von mindestens 120°C, vorzugsweise mindestens 150°C, besonders bevorzugt

mindestens 180°C besitzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass als
Kunststoff zur Herstellung der mindestens einen Verstirkung (2.1, 2.2, 2.3, 2.4,

2.5) ein faserverstirkter Kunststoff verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
aus Kunststoff hergestellte Verstirkung (2.5) gezielt so ausgebildet wird, dass sie
mindestens ein als Verstirkung dienendes metallisches Bauteil des

Karosserieteils ersetzt.

Auflenverkleidungsteil fiir ein bewegbares, grofdflichiges Karosserieteil eines
Kraftwagens, insbesondere fiir eine Tiir, Haube oder Klappe eines Personen-
kraftwagens, gebildet aus einem grofdflichigen metallischen Blechteil, das eine
dreidimensionale Form aufweist, wobei an der Innenseite des Blechteils (1, 1)
zumindest partiell eine Verstiarkung (2.1, 2.2, 2.3, 2.4, 2.5) aus Kunststoff durch
Hinterspritzen aufgebracht ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Blechteil (1, 1)
eine Blechdicke kleiner 0,6 mm, vorzugsweise kleiner 0,5 mm aufweist und durch
Falzung und/oder Klebung mit einer aus Metallblech und/oder Kunststoff

hergestellten Innenstruktur (6) verbunden ist.

Auflenverkleidungsteil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die aus

Kunststoff hergestellte Verstiarkung (2.1, 2.5) lokal einschichtig aufgetrageh ist.
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Auflenverkleidungsteil nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die aus Kunststoff hergestellte Verstirkung (2.2, 2.3, 2.4, 2.5) lokal mehrschichtig

aufgetragen ist.

Auflenverkleidungsteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die

Schichten aus unterschiedlichen Kunststoffen gebildet sind.

Aufienverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff der Verstarkung (2.1, 2.2, 2.3, 2.4, 2.5) eine
dauerhafte Temperaturbestandigkeit von mindestens 120°C, vorzugsweise

mindestens 150°C, besonders bevorzugt mindestens 180°C besitzt.

Aufienverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kunststoff der Verstiarkung (2.1, 2.2, 2.3, 2.4, 2.5) ein

faserverstiarkter Kunststoff ist.
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