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(54) Innenverkleidungsteil fir den Dachhimmel eines Kraftfahrzeuges mit einem mehrschichtigen Aufbau und

Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteils

(57) Die Erfindung betrifft einen Innenverkleidungsteil fur

den Dachhimmel eines Kraftfahrzeuges mit einem el , v e
mehrschichtigen Aufbau, welcher einen Trager (8)
mit einer Kernschicht (9) aus Schaumstoff, die mit
einer Vielzahl von Léchern (17) durchsetzt ist, und
beidseitig der Kernschicht (9) befindlichen stabili-
sierenden Schichten (10, 11) aufweist, und welcher
ferner eine schallabsorbierende Schicht (7) an der
dem Dachhimmel zugewandten AuBenseite und
eine luftdurchlassige Dekorschicht (15) an der dem
Fahrzeuginnenraum zugewandten Seite aufweist.
Erfindungsgeman ist der Trager (8) perforiert, wobei
die Lécher (17) nachtraglich im bereits gepressten,
geformten Trager (8) erstellt worden sind.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft einen Innenverkleidungsteil fir den Dachhimmel eines
Kraftfahrzeuges mit einem mehrschichtigen Aufbau, welcher einen Triger (8) mit einer
Kernschicht (9) aus Schaumstoff, die mit einer Vielzahl von Lochern (17) durchsetzt ist,
und beidseitig der Kernschicht (9) befindlichen stabilisierenden Schichten (10, 11)
aufweist, und welcher ferner eine schallabsorbierende Schicht (7) an der dem Dachhimmel
zugewandten AuBenseite und eine luftdurchldssige Dekorschicht (15) an der dem

Fahrzeuginnenraum zugewandten Seite aufweist.

Erfindungsgemal ist der Trager (8) perforiert, wobei die Locher (17) nachtraglich im

bereits gepressten, geformten Trager (8) erstellt worden sind.
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Beschreibung

Innenverkleidungsteil fiir den Dachhimmel eines Kraftfahrzeuges mit einem

mehrschichtigen Aufbau und Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteils

Die Erfindung betrifft einen Innenverkleidungsteil fiir den Dachhimmel eines
Kraftfahrzeuges mit einem mehrschichtigen Aufbau, welcher einen Triger mit einer
Kemnschicht aus Schaumstoff, die mit einer Vielzahl von Lochern durchsetzt ist, und mit
beidseitig der Kemschicht befindlichen stabilisierenden Schichten aufweist, und welcher
ferner eine schallabsorbierende Schicht an der dem Dachhimmel zugewandten AuBenseite
und eine luftdurchléssige Dekorschicht an der dem Fahrzeuginnenraum zugewandten Seite
aufweist. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines
Innenverkleidungsteils fiir den Dachhimmel eines Krafifahrzeuges mit einem
mehrschichtigen Aufbau, welcher einen mehrschichtigen Triager mit einer Kemschicht und
zwei stabilisierenden Schichten aufweist, welche in einer Pressform miteinander verbunden
werden, wobei an der AuBlenseite des gepressten und geformten Trégers eine
schallabsorbierende Schicht und an der Innenseite des gepressten und geformten Tragers

eine Dekorschicht aufgebracht werden.

Fin derartiger Innenverkleidungsteil ist beispielsweise aus der DE 10 2011 077 739 Al
bekannt. Der mehrschichtige Aufbau umfasst neben der perforierten Kernschicht aus einem
PUR-Schaum eine auf jeder Seite der Kernschicht aufgebrachte stabilisierende
Zwischenschicht, welche beispielsweise aus einem luftdurchlissigen Vlies aus Glasfasemn
hergestellt ist, ferner eine Abdeckschicht auf der inneren Zwischenschicht, welche
beispielsweise aus einem Vlies gebildet ist, sowie eine Dekorschicht aus einem textilen, mit
einer Hinterschiumung versehenen Gewebe. Zwischen der dulleren Zwischenschicht und
der dem Fahrzeugdach zugeordneten schallabsorbierenden Schicht ist ein Akustikvlies

eingebracht, mit dem das Absorptionsverhalten des Innenverkleidungsteils eingestellt

{6~ 02-2047_
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werden soll. Zur Herstellung des Innenverkleidungsteils wird die bereits perforierte
Kemschicht mit den beiden Zwischenschichten und der Abdeckschicht unter Verwendung
eines geeigneten Klebers, beispielsweise eines PUR-Klebers, in einem Werkzeug unter
Zufuhr von Wirme verpresst, wobei der Kleber aushartet. Aus der EP 1 306 205 Al ist ein
mehrlagiger Innenverkleidungsteil bekannt, welcher einen plattenformigen Bauteil
aufweist, der mit zylindrischen Ausnehmungen versehen ist. Der plattenformige Bauieil
besteht aus einer Grundplatte aus einem geschlossenzelligen und luftundurchlissigen
Schaumstoff und einem auf die Grundplatte aufkaschierten Vliesmaterial. Die
Ausnehmungen durchdringen den plattenformigen Bauteil insgesamt. Zum Innenraum des
Fahrzeuges ist der plattenférmige Bauteil mit einer flexiblen, luftdurchlassigen
Schaumstofflage und nachfolgend mit einem textilen Flachengebilde verkleidet, welches
ebenfalls luftdurchléssig ist. Karosserieseitig ist der plattenformige Bauteil mit einer
luftundurchléssigen Sperrschicht in Form einer Folie, beispielsweise einer selbstklebenden
Polyurethanfolie, bedeckt. Zur Herstellung des Innenverkleidungsteils werden in dem
plattenférmigen Bauteil die Ausnehmungen bzw. Locher erstellt, das textile
luftdurchléssige Flachengebilde und die luftundurchlissige Sperrschicht aufgebracht und
dieser mehrschichtige Aufbau zu einer dreidimensionalen Struktur verformt, welche

anschlieBend auf die einbaufertige Kontur zugeschnitten wird.

Fiwr eine effektive Schallabsorption im Innenraum eines Kraftfahrzeuges ist es wesentlich,
dass die schallabsorbierende Schicht an der Auflenseite des Innenverkleidungsteils durch
weitgehend akustisch offene Schichten an den Innenraum des Fahrzeuges angebunden ist.
Dabei hat der mehrschichtige Aufbau sicherzustellen, dass der Innenverkleidungsteil derart
stabil gebaut ist, dass eine freitragende Aufhangung des Innenverkleidungsteils am

Dachhimmel mit ausschlieBlicher Befestigung an den Randbereichen moglich ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Innenverkleidungsteil mit einer
verbesserten Schallabsorption zur Verfiigung zu stetlen, welcher sich mit der erforderlichen

Stabilitit auf einfache Weise herstellen 1asst.
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Gelost wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemiB mit einem Innenverkleidungsteil, bei
dem der Triger perforiert ist, wobei die Locher nachtraglich im verpressten, geformten

Tréger erstellt worden sind.

Das erfindungsgemifle Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass der bereits gepresste
und geformte Trager vor dem Aufbringen der schallabsorbierenden Schicht und der

Dekorschicht zumindest in einem Teilbereich perforiert wird.

Durch die den gesamten bereits geformten und geharteten Trager durchsetzenden, im
fertigen Tréger erstellien Locher, wird eine wesentlich bessere Ankopplung der riickseitig
angebrachten schallabsorbierenden Schicht zum Innenraum des Kraftfahrzeuges erreicht.
Dieser Effekt wird insbesondere durch die infolge der den gesamten Trager durchsetzenden
Locher erhohte Luftdurchléssigkeit erzielt, wodurch Schall vom Innenraum des
Kraftfahrzeuges optimal in die schallabsorbierende Schicht eingeleitet wird. Die
Absorptionseigenschaften eines erfindungsgemaB ausgefiihrten Innenverkleidungsteils sind
daher wesentlich besser als jene der bekannten Ausfiihrungen. Der erfindungsgemife
Innenausstattungsteil ldsst sich zudem sehr einfach herstellen, da sich der fertige, gehirtete

Trager unproblematisch mit Léchern versehen lisst.

GemiB einer bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung weist der perforierte Triger als
weitere Schicht eine auf die innere stabilisierende Schicht aufgebrachte Abdeckschicht auf.
Die Abdeckschicht ist, da sie Bestandteil des Trigers ist, mitperforiert. Dariiber hinaus
kann der Tréger auch eine auf die duBere stabilisierende Schicht aufgebrachte Deckschicht
aufweisen. Auch diese Schicht ist als Bestandteil des Tragers mitperforiert. Somit tragen
auch diese Schichten zur Verbesserung der Schallabsorption bei.

Die Abdeckschicht stellt vor allem eine gut kaschierbare Aullenfliche am Triger zur
Verfiigung. Die dullere Deckschicht ist insbesondere luftundurchlissig ausgefiihrt und wirkt
einem unerwiinschten Stromen von Luft aus dem Innenraum Richtung Fahrzeugdach

entgegen. Die Luftstromung, die insbesondere durch das Offnen und SchiieBen der
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Fahrzeugtiiren verursacht wird, wiirde ansonsten leichter zu einer Verschmutzung der

Dekorschicht des Innenverkleidungsteils fithren.

Als Ausgangsmaterial fiir die stabilisierenden Schichten kommen Glasfasern oder
Naturfasern, beide vorzugsweise als Platten oder Vliesen, in Frage. So kénnen bei einer
bevorzugten Ausfiuhrungsform der Erfindung die stabilisierenden Schichten aus
Glasfasermatten mit einem Fliichengewicht von 100 g/m” bis 200 g/m” hergestellt sein.

Diese Materialien verleihen dem Triger eine gute Eigenstabilitiit.

Die Deckschicht und die Abdeckschichi werden insbesondere aus einem Polyesterfaservlies
mit einem Flichengewicht von 40 g/m’ bis 50 g/m® hergestellt. Dieses Material ist aufgrund
geringer Dicke und geringen Gewichts zur Herstellung dieser Schichten besonders
vorteilhaft.

Es ist von Vorteil, wenn die schallabsorbierende Schicht an der AuBenseite des
Innenverkleidungsteils bzw. an der AuBenseite des perforierten Trigers mit einer
luftundurchlgssigen Sperrschicht versehen wird. Auch diese Sperrschicht hat den Zweck, zu
verhindern, dass in den Raum zwischen der Innenauskleidung und dem Fahrzeugdach Luft
strémen kann, um einem Verschmutzen der Innenseite des Innenverkleidungsteils

entgegenzuwirken.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden nun anhand der

Zeichnung, die schematisch ein Ausfithrungsbeispiel darstelit, naher beschrieben. Dabei

zeigen

Fig. 1 eine Ansicht der dem Innenraum eines Fahrzeuges zugewandten Seite eines

erfindungsgemiBen Innenverkleidungsteils fiir ein nicht dargestelltes Fahrzeugdach,

Fig. 2 einen Teilquerschnitt durch den Innenverkleidungsteil entlang des durch die Linie II-

IIin Fig. 1 gekennzeichneten Schnittlinienverlaufs und
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Fig. 3 den Schichtaufbau des Innenverkleidungsteils ebenfalis im Querschnitt.

In der nachfolgenden Beschreibung beziehen sich die Begriffe ,innen”, , innenseitig” und
Hnnenseite’ auf die dem Fahrgastraum eines Kraftfahrzeuges zugewandte Seite, die
Begriffe ,,auBBen”, ,,auBenseitig” und ,,AuBenseite” auf die dem Fahrzeugdach zugewandte
Seite, die Begriffe ,,vor*, ,,vorne”, ,vorderer und dergleichen sowie ,hinten®,

Lriuckwiartig(er)” und dergleichen auf eine Anordnung in Fahrtrichtung.

Fig. 1 zeigt eine Innenansicht eines in seiner Gesamtheit mit 1 bezeichneten
Innenverkleidungsteils 1 zur Abdeckung der Innenseite eines Fahrzengdaches eines
Krafifahrzeuges. Der Innenverkleidungsteil 1 ist ein der Dachform angepasster und daher
dreidimensional geformter Teil, welcher an andere Fahrzeugteile bzw. andere
Innenverkleidungsteile anschlieft und dessen Réinder daher entsprechend geformt sind. So
weist der Innenverkleidungsteil 1 einen vorderen Randbereich 2 auf, welcher in der
Einbaulage im Kraftfahrzeug an eine nicht dargestellte Windschutzscheibe anschlieBt. Ein
rickwirtiger Abschnitt 3 des Innenverkleidungsteiles 1 iiberdeckt eine nicht gezeigte
Hutablage des Kraftfahrzeuges. Der Innenverkleidungsteil 1 weist ferner weitere, nicht
dargestellte Details auf, beispielsweise Offnungen zur Anbringung von Sonnenblenden,
Aufnahmen fur Haltegriffe und dergleichen. Bei der gezeigten Ausfilhrungsform ist ferner
der Innenverkleidungsteil etwa mittig mit einem in Richtung des Fahrzeuginnenraums
vorstehenden Vorsprung 4 versehen, welcher quer zur Fahrtrichtung des Kraftfahrzeuges

verlduft und eine nicht dargestellte Querstrebe des Fahrzeugdaches itberdeckt.

Der Innenverkleidungsteil weist vor und hinter dem Vorsprung 4 groBfléchige
Teilbereiche 5, 6 auf, welche im Wesentlichen rechteckig sind. Bei einer Ausfiihrung des
Innenverkleidungsteils 1 ohne mittigen Vorsprung kann ein einziger derartiger,
entsprechend groBflachiger Teilbereich vorgesehen sein. Zumindestin den

Teilbereichen 5, 6 ist an der Auflenseite des Innenverkleidungsteils 1, wie es die

Schnittdarstellung in Fig. 2 zeigt, eine schallabsorbierende Schicht 7 angeordnet.
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Anhand der Figuren 2 und 3 wird nun der Aufbau des Innenverkleidungsteils 1 im vorderen
und im riickwartigen Teilbereich 5, 6 naher erlautert. MaBgeblich fiir die Eigenstabilitat des
Innenverkleidungsteils 1 ist ein mehrschichtiger, sandwichartig aufgebauter Triger 8. Der
Triager 8 weist eine mittige Kernschicht 9, vorzugsweise aus einem luftdurchlissigen
Material, wie einem offenporigen Schaumstofy, etwa Polyurethanschaum, auf. Die Dicke
der Kemschicht 9 betrigt im fertigen Innenverkleidungsteil 1 zumindest in den
Teilbereichen 5, 6 vorzugsweise zwischen 4 mm und 6 mm. Wie Fig. 2 zeigt, ist in den
Randabschnitten des Innenverkleidungsteils 1 die Dicke der Kernschicht 9 durch eine
hohere Verpressung in der Pressform geringer. An die Kernschicht 9 schlieBt jeweils
auBen- und innenseitig eine stabilisierende Schicht 10, 11 an, welche insbesondere aus
Glasfasern, vorzugsweise aus einem luftdurchlissigen Vlies aus Glasfasern, hergestellt ist.
Geeignet ist beispielsweise eine Glasmatte mit einem Flachengewicht von 100 g/m? bis
200 g/m> Als Material fiir die stabilisierende Schichten 10, 11 kommen auch Vliese oder
Platten aus/mit Naturfasern, beispielsweise Sisalfasern, in Frage. Auf die duBere
stabilisierende Schicht 10 ist eine diinne Deckschicht 12 aufgebracht, die insbesondere
luftundurchlassig bzw. weitgehend luftundurchlassig ist. Auf der inneren stabilisierenden
Schicht 11 befindet sich eine diinne, luftdurchlissige Abdeckschicht 14. Beide

Schichten 12, 14 sind beispielsweise aus einem Polyesterfaservlies mit einem
Flichengewicht in der GroBenordnung von 40 bis 55 g/m” hergestellt, wobei das Vlies der
Deckschicht 12 luftdicht versiegelt ist. Auf dem Vlies der Abdeckschicht 14 befindet sich
innenseitig eine Folie bzw. ein Film aus Polypropylen (PP)/Polyethylen (PE). Die
Abdeckschicht 14 stellt daher am Tréiger 8 eine zum Kaschieren gut geeignete Oberfléiche
zur Verfigung. Der Triger 8 wird in bekannter Weise in einer nicht gezeigten Pressform
aus den einzelnen Schichten zusammengefugt, wobei die Kernschicht 9 mit den Materialien
der duBeren und der inneren stabilisierende Schicht 10 und 11 durch eine aufgebrachte
Kleberschicht 16, beispielsweise einen PUR-Kleber, verbunden wird (siehe Fig. 3). Der
Kleber durchdringt beim Pressvorgang die Materialien der duBeren und der inneren
stabilisierenden Schicht 10, 11, dringt in die Materialien der dilnnen Deckschicht 12 sowie

der Abdeckschicht 14 ein und hirtet beim Pressvorgang durch die Zufuhr von Warme aus.
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Der fertig hergestellte Triger 8 wird in zumindest einem groBflachigen Teilbereich, gemaf
Fig. 1 in den Teilbereichen 5 und 6, perforiert und daher mit einer Vielzahl von
durchgehenden Léchemn 17 versehen, deren Durchmesser, Anzahl, gegenseitiger Abstand
und Verteilung auf die erwiinschten akustischen Eigenschaften des betreffenden
Kraftfahrzeuges abgestimmt wird. Vorzugsweise weisen die Locher 17 einen konstanten,
kreisformigen Querschnitt mit einem Durchmesser zwischen 2 mm und 8 mm,
insbesondere etwa 6 mm, auf. Andere Querschnittsformen, beispielsweise oval, sind
ebenfalls moglich. Der Lochmittenabstand benachbarter Locher 17 wird zwischen 6 mm
und 60 mm gewahlt. Die Verteilung bzw. Anordnung der Locher 17 erfolgt vorzugsweise
regelmidfig, wie in Fig. 1 gezeigt, unter konstanten gegenseitigen Abstinden der Locher 17
zueinander. Die Locher 17 kdnnen mit beliebigen, geeigneten Werkzeugen erstellt werden,
beispielsweise durch Schneiden, Bohren, Stanzen oder mittels Laserstrahl. An der
Innenseite des gelochten Tragers 8 wird eine Dekorschicht 15 {iber eine Kleberschicht 18
aufkaschiert, welche fiir die gewiinschte optische Erscheinung und haptische Anmutung der
sichtbaren Oberflache des Innenverkleidungsteils 1 sorgt. Die Dekorschicht 15 kann '
beispielsweise aus einem textilen mit einer PUR-Schaumschicht versehenen Gewebe
bestehen. Die Dicke der Dekorschicht 15 betrdgt in der GréBenordnung von 3 mm bis

4 mm.

Die bereits erwihnte schallabsorbierende Schicht 7 an der AuBenseite des Trigers 8 kann
aus geeigneten schallabsorbierenden Materialien, insbesondere aus einem Leichtschaum
oder einem Leichtvlies bestehen. In Frage kommt beispielsweise ein offenporiger PUR-
Schaum. Die schallabsorbierende Schicht 7 kann auch aus einem leichten Vlies aus Natur-
und/oder Kunstfasem gebildet werden. Die Schallabsorption der Schicht 7 ist auf die
schallabsorbierenden Eigenschaften des jeweiligen Materials zuriickzufithren. Die
schallabsorbierende Schicht 7 kann mittels eines Klebers, der flachig oder punktuell
entweder auf die Sperrschicht 12 oder die Innenseite der schallabsorbierenden Schicht
aufgebracht wird, mit dem Trager 8 verbunden werden. An der Aullenseite der
schallabsorbierenden Schicht 7 kann eine luftundurchléssige Sperrschicht 19,
beispielsweise durch Kleben, aufgebracht sein. Die luftundurchlissige Sperrschicht 19 kann

aus einem auflenseitig mit einem PE-Film beschichtetem Polyesterfaservlies hergestellt
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sein. Die Dicke der schallabsorbierenden Schicht 7 kann zwischen einigen Millimetern bis

einigen Zentimetern betragen, insbesondere zwischen 8 mm und 30 mm.

Die Bauhohe des Innenverkleidungsteils 1 im vorderen und im riickwartigen
Teilbereich 5, 6 betrigt insgesamt in der GroBBenordnung von einigen Millimetern bis
einigen Zentimetern, insbesondere ven 9 mm bis 25 mm. In den Randbereichen des
Fahrzeugdaches bzw. des Innenverkleidungsteils ist die Bauhohe, wie oben erwihnt,
geringer als in den Teilbereichen 5, 6, da hier keine schallabsorbierende Schicht 7

erforderlich ist bzw. der Triger 8 mehr verpresst wird.

Es hat sich herausgestellt, dass durch die Mainahme, den mehrschichtigen, bereits fertig
gepressten Triger 8 zu perforieren, die Luftdurchldssigkeit und somit die
Akustikanbindung des Innenverkleidungsteils 1 wesentlich verbessert werden konnen.
Tests haben ergeben, dass die mit erfindungsgeméB ausgefiihrten Innenverkleidungsteilen 1
erzielbaren Schallabsorptionswerte iiber den gesamten in Frage kommenden
Frequenzbereich von etwa 400 Hz bis etwa 10.000 Hz deutlich verbessert sind als mit
Innenverkleidungsteilen 1, die lediglich eine perforierte Kemschicht besitzen. Bei einem
erfindungsgem4f ausgefiihrten Innenverkleidungsteil kann der Luftschall aus dem
Innenraum des Fahrzeuges wesentlich ungehinderter durch den Tréger hindurch zur
schallabsorbierenden Schicht gelangen, als es bei den bekannten Systemen der Fall ist.
Dariiber hinaus lisst sich der erfindungsgemiBe Innenverkleidungsteil 1 rationeller und

kostengunstiger herstellen als die bekannten Innenverkleidungsteile.
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| R Innenverkleidungsteil

2 e vorderer Randbereich
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L SRR Vorsprung
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8 Triger
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10 . duBere stabilisierende Schicht
| ) O innere stabilisierende Schicht
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14 Abdeckschicht

15 s Dekorschicht

16 Kleberschicht

17 i, Loch

18 e, Kleberschicht
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Patentanspriiche

. Innenverkleidungsteil fiir den Dachhimmel eines Kraftfahrzeuges mit einem

mehrschichtigen Aufbau, welcher einen Trager (8) mit einer Kernschicht (9) aus
Schaumstoff, die mit einer Vielzahl von Lochern (17) durchsetzt ist, und mit
beidseitig der Kernschicht (9) befindlichen stabilisierenden Schichten (10, 11)
aufweist, und welcher ferner eine schallabsorbierende Schicht (7) an der dem
Dachhimmel zugewandten AuBlenseite und eine luftdurchlassige Dekorschicht (15)
an der dem Fahrzeuginnenraum zugewandten Seite aufwetst,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Tréger (8) perforiert ist, wobet die Locher (17) nachtriglich im bereits

gepressten, geformten Trager (8) erstellt worden sind

. Innenverkieidungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der

perforierte Trager (8) als weitere Schicht eine auf die innere stabilisierende Schicht
(11) aufgebrachte Abdeckschicht (14) aufweist.

. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der

perforierte Triger (8) als weitere Schicht eine auf die duBere stabilisierende Schicht
(10) aufgebrachte Deckschicht (12) aufweist.

. Innenverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die stabilisierenden Schichten (10, 11) aus Glasfaser oder aus Naturfasern,

insbesondere aus Platten oder Vlies, hergestellt sind.

. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

stabilisierenden Schichten (10, 11) aus Glasfasermatten mit einem Flachengewicht
von 100 g/m? bis 200 g/m’ hergestellt sind.
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. Innenverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die Deckschicht (12) und die Abdeckschicht (14) aus einem Polyesterfaservlies

mit einem Flichengewicht von 40 g/m’ bis 50 g/m” hergestellt sind.

. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

schallabsorbierende Schicht (7) auBenseitig mit einer luftundurchlassigen
Sperrschicht (8) versehen ist.

. Innenverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,

dass der Trager (8) in zumindest einem groBflachigen Teilbereich (5, 6) des

Innenverkleidungsteils (1) perforiert ist.

. Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteils fiir den Dachhimmel eines

Kraftfahrzeuges mit einem mehrschichtigen Aufbau, welcher einen mehrschichtigen
Trager (8) zumindest aus einer Kernschicht (9) und zwei stabilisierenden

Schichten (10, 11) aufweist, welche in einer Pressform miteinander verbunden
werden, wobei an der AuB3enseite des gepressten und geformten Trigers (8) eine
schallabsorbierende Schicht (7) und an der Innenseite des gepressten und geformten
Tragers (8) eine Dekorschicht (15) anfgebracht werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass der bereits gepresste und geformte Triger (8) vor dem Aufbringen der
schallabsorbierenden Schicht (7) und der Dekorschicht (12) zumindest in einem
Teilbereich (5, 6) perforiert wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der rohe Triger (8) als

innerste Schicht mit einer Abdeckschicht (14) und als duBerste Schicht mit einer
Sperrschicht (12) versehen wird, welche Schichten (12, 14) vorzugsweise aus einem
Polyesterfaservlies mit einem Flichengewicht von 40 g/m’ bis 50 g/m’ hergestellt

werden.
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Patentanspriiche

. Innenverkleidungsteil fiir den Dachhimmel eines Kraftfahrzeuges mit einem

mehrschichtigen Aufbau, welcher einen Triger (8) mit einer Kernschicht (9) aus
Schaumstoff, die mit einer Vielzahl von Lochern (17) durchsetzt ist, und mit
beidseitig der Kernschicht (9) befindlichen stabilisierenden Schichten (10, 11)
aufweist, und welcher ferner eine schallabsorbierende Schicht (7) an der dem
Dachhimmel zugewandten AuBenseite und eine luftdurchlissige Dekorschicht (15)
an der dem Fahrzeuginnenraum zugewandten Seite aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Trdager (8) derart perforiert ist, dass die Locher (17) auch die
stabilisierenden Schichten (10, 11) durchsetzen.

. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der

perforierte Triger (8) als weitere Schicht eine auf die innere stabilisierende Schicht

{(11) aufgebrachte Abdeckschicht (14) aufweist.

. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der

perforierte Triger (8) als weitere Schicht eine auf die dullere stabilisierende Schicht
(10) aufgebrachte Deckschicht (12) aufweist.

. Innenverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die stabilisierenden Schichten (10, 11) aus Glasfaser oder aus Naturfasern,

insbesondere aus Platten oder Vlies, hergestellt sind.

. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die

stabilisierenden Schichten (10, 11) aus Glasfasermatten mit einem Flachengewicht
von 100 g/m” bis 200 g/m” hergestellt sind.

NACHGEREICHT
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. Innenverkieidungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die Deckschicht (12) und die Abdeckschicht (14) aus einem Polyesterfaservlies

mit einem Fliichengewicht von 40 g/m” bis 50 g/m” hergestellt sind.

. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

schallabsorbicrende Schicht (7) auBenseitig mit einer luftundurchléssigen
Sperrschicht (8) versehen ist.

. Innenverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,

dass der Triger (8) in zumindest einem grofBflachigen Teilbereich (5, 6) des

Innenverkleidungsteils (1) perforiert ist.

. Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteils fir den Dachhimmel eines

Kraftfahrzeuges mit einem mehrschichtigen Aufbau, welcher einen mehrschichtigen
Triger (8) zumindest aus einer Kernschicht (9) und zwei stabilisierenden

Schichten (10, 11) aufweist, welche in einer Pressform miteinander verbunden
werden, wobei an der AuBenseite des gepressten und geformten Trigers (8) eine
schallabsorbierende Schicht (7) und an der Innenseite des gepressten und geformten
Tragers (8) eine Dekorschicht (15) aufgebracht werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass der bereits gepresste und geformte Trager (8) vor dem Aufbringen der

schallabsorbierenden Schicht (7) und der Dekorschicht (12) zumindest in einem

- Teilbereich (5, 6) perforiert wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der rohe Triger (8) als

innerste Schicht mit einer Abdeckschicht (14) und als #uBerste Schicht mit einer
Sperrschicht (12) versehen wird, welche Schichten (12, 14) vorzugsweise aus einem
Polyesterfaservlies mit einem Flichengewicht von 40 g/m? bis 50 g/m? hergestellt

werden.
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