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Lisa Draxlmaier GmbH
Landshuter Str. 100
D-84137 Vilsbiburg

VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES BEHEIZTEN INNENVERKLEIDUNGSTEILS

Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Innenverkleidungsteils,
das bei seiner Verwendung eine Sichtseite und ein flachiges Heizelement zum Beheizen der
Sichtseite aufweist. Zudem betrifft die Erfindung die Verwendung des derart hergestellten

Innenverkleidungsteils als Armauflage in einem Fahrzeug, wie etwa einem Kraftfahrzeug.

Stand der Technik

Beispielsweise aus der DE 10 2014 005 190 A1 sind Innenverkleidungsteile bekannt, die
beispielsweise in Fahrzeugen als beheizte Armauflagen, Lenkréder oder dergleichen
eingesetzt werden. Ein solches Innenverkleidungsteil weist Ublicherweise zumindest eine
Schaumstoffschicht auf, um flr seinen Einsatzzweck gepolstert zu sein. Die Beheizung eines
solchen Innenverkleidungsteils erfolgt Gber ein Ublicherweise flachiges Heizelement, das aus

einem Vlies mit daran aufgebrachten Heizlitzen besteht.

Es hat sich in der Praxis gezeigt, dass sich solche Heizlitzen, die von dem Vlies zumindest
geringflgig hervorstehen, an dem damit versehenen Innenverkleidungsteil an dessen
Sichtseite abzeichnen, sofern keine zusatzlichen konstruktiven Maknahmen ergriffen
werden. Eine mdgliche konstruktive Malinahme ist das Vorsehen eines zusatzlichen
Schnittschaums zwischen dem Vlies und einem die Sichtseite ausbildenden Dekormaterials.
Nachteilig daran ist der erhdhte Prozess- und Materialaufwand durch das Vorsehen des
zusétzlichen Schnittschaums. Eine andere Mdéglichkeit schlagt die oben genannte

DE 10 2014 005 190 A1 vor, namlich ein Umschdumen des flachigen Heizelements mit
einem Schaummaterial. Dies kann jedoch die Heizleistung des Innenverkleidungsteils
beeintrachtigen, da das Umschaumen des flachigen Heizelements in jedem Fall eine

zusétzliche Schaumstoffschicht an der Sichtseite des Innenverkleidungsteils schafft.
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Beschreibung der Erfindung

Eine Aufgabe der Erfindung ist es daher, unter Einsatz konstruktiv méglichst einfacher Mittel
ein Innausstattungsteil bereitzustellen, an dessen Sichtseite sich ein Heizelement zumindest

geringflgiger abzeichnet und das méglichst gut beheizbar ist.

Die Aufgabe wird durch die Gegensténde der unabhangigen Anspriiche geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen, der Beschreibung und

den begleitenden Figuren angegeben.

Vorgeschlagen wird ein Verfahren zum Herstellen eines Innenverkleidungsteils mit einer
Sichtseite und einem flachigen Heizelement. Das mit dem Verfahren oder ggf. mit einem
Folgeprozess hergestellte Innenverkleidungsteil kann beispielsweise als Armauflage an einer
Tarverkleidung, einer Mittelkonsole oder &hnliches geeignet sein. Das Innenverkleidungsteil
kann in dieser Konfiguration auch als beheizbares Innenverkleidungsteil bezeichnet werden.
Das Verfahren sieht die nachfolgend beschriebenen Schritte vor, die in der angegebenen
oder einer davon abweichenden Reihenfolge durchgeflhrt werden kénnen. Es wird ein
Tréagerelement bereitgestellt. Zudem wird das flachige Heizelements als Schaummatte bzw.
Heizmatte in einem Schdumwerkzeug derart angeordnet, dass das flachige Heizelement mit
einer ersten flachigen Seite, die der Sichtseite des herzustellenden Innenverkleidungsteils
zugewandt ist, an einer Innenflache des Schadumwerkzeugs anliegt. Des Weiteren wird ein
erstes Schaummaterial in das Schdumwerkzeug auf eine der ersten flachigen Seite
gegenuberliegende, zweite flachige Seite des flachigen Heizelements derart eingebracht,
dass das flachige Heizelement nur auf der zweiten flachigen Seite hinterschdumt wird.
Zudem ist vorgesehen, dass sich das erste Schaummaterial mit dem Trégerelement und

dem flachigen Heizelement verbindet.

In anderen Worten, wird das flachige Heizelement als Schaummatte bzw. Heizmatte
bereitgestellt und in dem herzustellenden Innenverkleidungsteil verwendet, und zudem nur
von einer Seite hinterschdumt, jedoch nicht beidseitig umschaumt, da das flachige
Heizelement an der Innenflache des Schadumwerkzeugs anliegt. Somit gelangt an die erste
flachige Seite des flachigen Heizelements kein oder zumindest kaum Schaummaterial und
diese bleibt zumindest im Wesentlichen frei bzw. unbenetzt. Dementsprechend wird

gegenuber den herkdmmlichen Verfahren vermieden, dass ein Schnittschaum oder eine
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andere Schaumstoffschicht zwischen dem flachigen Heizelement und der Sichtflache als
Isolator wirkt und die Heizleistung reduziert. Insbesondere zeichnet sich im Vergleich zu der
Verwendung eines Vlieses mit darauf angeordneten Heizlitzen die im vorgeschlagenen
Verfahren verwendete Schaummatte weniger oder gar nicht an der Sichtflache ab, da die
Schaummatte im Gegensatz zum Vlies eine geringere Harte, beispielsweise Stauchharte,
aufweist bzw. weicher ist. Zudem erméglicht die Schaummatte eine héhere Weichheit und
kann daher starker nachgeben, was die Materialanmutung des Innenverkleidungsteils ernéht

bzw. verbessert.

Die ,Schaummatte®, die auch als ,geschaumte Matte" bezeichnet werden kann, kann in
diesem Zusammenhang als ein mattenférmiges Element aus einem geeigneten
Schaummaterial verstanden werden, das eine hdéhere Weichheit bzw. geringere Hérte als
insbesondere ein Vliesmaterial aufweist. Zudem kann die ,Schaummatte” als mattenférmiges
Element mit zwei sich gegenulberliegenden zumindest im Wesentlichen planen Flachen ohne

Erhabenheit, d.h. mit integrierten statt aufgesetzten Heizlitzen, verstanden werden.

Das ,Tragerelement” kann in diesem ein strukturverleihendes Element in der Form von z.B.
einer TUrverkleidung oder einem Teil davon, insbesondere einer Armauflage, einer
Mittelkonsole oder einem Teil davon, insbesondere einer Mittelarmauflage, oder &hnlichem
verstanden werden. Das Tragerelement kann aus einem Metallwerkstoff, jedoch
vorzugsweise einem Kunststoffmaterial, wie etwa Polycarbonat (PC) oder Acrylnitril-
Butadien-Styrol-Copolymer (ABS), gefertigt sein. Das Tragerelement kann beispielsweise
mittels eines SpritzgieRverfahrens hergestellt und bereitgestellt werden. Das Tragerelement

kann also vorgefertigt sein.

GemaR einer Weiterbildung des vorgeschlagenen Verfahrens kann das flachige Heizelement
mit einem Dekormaterial derart kaschiert werden, dass die erste flachige Seite des flachigen
Heizelements direkt an dem Dekormaterial anliegt. Das Dekormaterial bildet dabei die
Sichtseite des Innenverkleidungsteils aus. Das Dekormaterial kann beispielsweise ein Leder,
Kunstleder oder dhnliches sein. Das Kaschieren kann beispielsweise mittels
Presskaschieren erfolgen, was einen zumindest weitestgehend voll-automatisierbaren
Fertigungsprozess darstellt. Dies ermdglicht eine besonders effiziente Herstellung des
Innenverkleidungsteils, wobei eine weitere Schaumstoffschicht durch Umschaumen des
flachigen Heizelements oder durch das Vorsehen eines zuséatzlichen Schnittschaums

eingespart werden kann.
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In einer Weiterbildung des vorgeschlagenen Verfahrens kann das flachige Heizelement als
Schaummatte mit in einem zweiten Schaummaterial eingebetteten Heizelementen, z.B.
Heizlitzen, bereitgestellt werden. Vorzugsweise ist eine Vielzahl von Heizelementen, also
mindestens zwei oder mehr, vorgesehen. Die Heizelemente kénnen mittels einer
elektrischen Leitung, einer Versorgungsleitung, mit elektrischer Energie versorgt werden und
so eine Heizwirkung bewirken. Unter ,eingebettet* kann in diesem Zusammenhang
verstanden werden, dass die Heizelemente derart innerhalb des Schaummaterials der
Schaummatte angeordnet sind, dass zumindest die erste flachige Seite oder beide flachigen
Seiten der Schaummatte zumindest im Wesentlichen eben oder plan sind, d.h. keine
Erhabenheit hinsichtlich der Heizelemente aufweisen. Es ist auch mdéglich, dass die
Heizelemente sandwichartig in das Schaummaterial der Schaummatte eingebettet sind, also
zur ersten flachigen Seite des flachigen Heizelements nicht offen liegen, sondern mit dem
Schaummaterial, vorzugsweise demselben Schaummaterial, bedeckt sind. Dadurch lasst
sich ein Abzeichnen der Heizelemente an der Sichtseite des Innenverkleidungsteils

konstruktiv besonders einfach vermeiden.

GemaR einer Weiterbildung des vorgeschlagenen Verfahrens kann das flachige Heizelement
derart bereitgestellt werden, dass die Heizelemente bindig mit oder vertieft zu der ersten
flachigen Seite angeordnet sind. In anderen Worten kénnen die Heizelemente der
Schaummatte in Bezug auf die erste flachige Seite so tief in das Schaummaterial des
flachigen Heizelements eingelassen sein, dass sie maximal bis in eine durch die erste
flachige Seite definierte Ebene hineinreichen, jedoch nicht Gber diese hinausragen, um so
eine Erhabenheit der Heizelemente an der ersten flachigen Seite zu vermeiden. Dadurch
I&sst sich ein Abzeichnen der Heizelemente an der Sichtseite des Innenverkleidungsteils

konstruktiv besonders einfach vermeiden.

In einer Weiterbildung des vorgeschlagenen Verfahrens kann das auf die zweite flachige
Seite des flachigen Heizelements aufgebrachte erste Schaummaterial ein
Polyurethanschaum, PUR-Schaum, sein. Es hat sich gezeigt, dass sich der PUR-Schaum
besonders gut mit dem zweiten Schaummaterial der Schaummatte verbindet. Das erste
Schaummaterial kann dabei im sogenannten One-Shot-Verfahren eingebracht werden, bei
dem alle Komponenten ohne Ldsungsmittel zugemischt werden, wodurch eine besondere

effiziente Fertigung erreicht wird.
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GemaR einer Weiterbildung des vorgeschlagenen Verfahrens kann das flachige Heizelement
eine Dicke von etwa 1 mm bis etwa 4 mm, vorzugsweise von etwa 1 mm, aufweisen. Dabei
kénnen die Heizelemente des flachigen Heizelements innerhalb der 1 mm bis 4 mm
GesamtauRenmal angeordnet sein, so dass sie die AuRenmale der Schaummatte nicht
vergréRern. Zudem kann durch die variable Dicke die Weichheit bzw. Harte, insbesondere

Stauchharte, der Schaummatte eingestellt werden.

In einer Weiterbildung des vorgeschlagenen Verfahrens kann das erste Schaummaterial
mittels Frontschdumen eingebracht wird, bei dem sich das erste Schaummaterial direkt
stoffschllssig mit dem Tragerelement verbindet. Dadurch I&sst sich das

Innenverkleidungsteil besonders effizient fertigen.

GemaR einer Weiterbildung kann das fléachige Heizelement in eine erste Werkzeugseite des
Schaumwerkzeugs eingelegt werden und das Tragerelement in eine zweite Werkzeugseite
des Schaumwerkzeugs eingelegt werden, wobei das flachige Heizelement mit dem auf seine
erste flachige Seite aufgebrachte erste Schaummaterial durch SchlieRen der ersten und/oder
zweiten Werkzeugseite, d.h. durch Zusammenbringen der beiden Werkzeugseiten, mit dem
Tragerelement verbunden wird. Dies erméglicht eine besonders einfache Herstellung des

Innenverkleidungsteils

In einer Weiterbildung kann das Tragerelement mit einer Ausklinkung zum Fhren einer
elektrischen Leitung des flachigen Heizelements bereitgestellt werden, wobei die elektrische
Leitung zumindest teilweise innerhalb des Schaumwerkzeugs gefihrt wird und wéhrend des
Schaumvorgangs eine Funktionsprifung der elektrischen Leitung und/oder des flachigen
Heizelements durchgeflihrt wird. Beispielseise kann ein dem flachigen Heizelement
abgewandtes Ende mit einer Funktionsprufeinrichtung verbunden, z.B. mit dieser
zusammengesteckt oder &hnliches werden, die sich zur Durchgangsprifung oder sonstigen
Funktionsprifung eignet. Dies kann beispielsweise noch wahrend der Reaktion des
Schaummaterials, z.B. exothermen Reaktion, und/oder dem Schaumen, Harten usw. des

Schaummaterials erfolgen, wodurch im Herstellungsprozess Zeit eingespart werden kann.

Zudem wird eine Verwendung des nach dem vorstehend beschriebenen Verfahren in einer
oder mehreren der beschriebenen Weiterbildungen hergestellten Innenverkleidungsteils als
beheizbare Armauflage in einem Fahrzeug vorgeschlagen. Dabei erméglicht es das nach

dem vorgeschlagenen Verfahren hergestellte Innenverkleidungsteil eine hohe
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Produktqualitat, die zudem mit einem vergleichsweise einfach gestalteten Verfahren
bewerkstelligt werden kann, da sich an dem Innenverkleidungsteil kein Heizelement oder

Teile davon, wie etwa Heizelemente, abzeichnen.

Des Weiteren wird ein Verfahren zum Herstellen eines Innenverkleidungsteils in wenigstens
zwei verschiedenen Ausflhrungsvarianten vorgeschlagen. Dabei ist das
Innenverkleidungsteil wahlweise in einer ersten Ausfihrungsvariante beheizbar mit einer
Sichtseite und ein flachiges Heizelement aufweist und das Innenverkleidungsteil und in einer
zweiten Ausflhrungsvariante unbeheizbar mit einer Sichtseite ausgefuhrt. Das Verfahren
umfasst die folgenden Schritte. Zun&chst wird bestimmt, ob das Innenverkleidungsteil in der
ersten oder der zweiten AusfUhrungsvariante herzustellen bzw. bereitzustellen ist. Zudem wir
ein Tragerelement mit einer Ausklinkung zum wahlweisen zum Fihren einer elektrischen
Leitung des flachigen Heizelements bereitgestellt. Dabei werden, wenn bestimmt wird, dass
das Innenverkleidungsteil in der ersten Ausflhrungsvariante bereitgestellt werden soll, das
Verfahren mit den folgenden Schritten ausgeflhrt:

Anordnen des flachigen Heizelements als Schaummatte in einem Schaumwerkzeug
derart, dass das flachige Heizelement mit einer ersten flachigen Seite, die der Sichtseite des
herzustellenden Innenverkleidungsteils zugewandt ist, an einer Innenflache des
Schaumwerkzeugs anliegt;

Einbringen eines ersten Schaummaterials in das Schadumwerkzeug auf eine der
ersten flachigen Seite gegenlberliegende, zweite flachige Seite des flachigen Heizelements
derart, dass das flachige Heizelement nur auf der zweiten flachigen Seite hinterschdumt
wird;

wobei sich das erste Schaummaterial mit dem Trégerelement und dem flachigen
Heizelement verbindet.

Wenn jedoch bestimmt wird, dass das Innenverkleidungsteil in der zweiten
Ausfuhrungsvariante bereitgestellt werden soll, wird das Verfahren mit den folgenden
Schritten ausgefihrt:

Einbringen eines ersten Schaummaterials in ein Schaumwerkzeug;

wobei sich das erste Schaummaterial mit dem Trégerelement verbindet, und

wobei die Ausklinkung des Trégerelements mit dem ersten Schaummaterial

zugeschaumt wird.

In anderen Worten, wird flr beide herzustellenden bzw. herstellbaren Ausfiihrungsvarianten

ein einheitlich ausgebildetes Trégerelement bereitgestellt, dass sich folglich ein Einheitsteil
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ohne Variantenbildung ist. Wenn die erste, beheizbare Ausfuhrungsvariante des
Innenverkleidungsteils hergestellt werden soll, wird das oben beschriebene Verfahren in
einer oder mehreren der beschriebenen Weiterbildungen durchgefihrt, so dass dann mit
dem einheitlich bereitgestellten Tragerelement ein beheizbares Innenverkleidungsteil
hergestellt bzw. bereitgestellt werden kann. Wenn jedoch die zweite, unbeheizbare
Ausflihrungsvariante des Innenverkleidungsteils hergestellt werden soll, wird zwar das
gleiche Tragerelement verwendet, jedoch wird die Ausklinkung einfach zugeschaumt,
wodurch Folgeprozesse, wie etwa ein Kaschieren des mit dem Schaummaterial
hinterschaumten Tragerelements, gegenulber der ersten Ausflhrungsvariante des
Innenverkleidungsteils nicht abgeandert werden missen. Damit ermdglicht das
vorgeschlagene Verfahren eine Variantenvielfalt des Innenverkleidungsteils, bei dem das
Tragerelement nur in einer einzigen, einheitlichen Ausflhrungsvariante zur Verflgung
werden muss und der Herstellungsprozess im Wesentlichen gleichbleibt, zumindest in

Folgeprozessen nicht abgeandert werden muss.

Weitere Merkmale, Vorteile und Anwendungsmaéglichkeiten der Erfindung ergeben sich aus

der nachfolgenden Beschreibung von vorteilhaften Ausfihrungsformen und den begleitenden

Figuren.

Kurze Figurenbeschreibung

Nachfolgend wird ein vorteilhaftes AusfUhrungsbeispiel der Erfindung unter Bezugnahme auf

die begleitenden Figuren erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 zeigt in einer Explosionsdarstellung ein beheizbares Innenverkleidungsteil, das sich
mit einem Verfahren gemag einer Ausfihrungsform herstellen lasst.

Fig. 2 zeigt in einer Draufsicht ein beheizbares Innenverkleidungsteil, das sich mit einem
Verfahren gemaéan einer Ausfihrungsform herstellen lasst.

Fig. 3A zeigt grobschematisch eine Anordnung von Heizelementen auf z.B. einem
Vliesmaterial, wie sie in herkdbmmlichen Verfahren zum Herstellen von beheizbaren
Innenverkleidungsteilen verwendet werden.

Fig. 3B zeigt grobschematisch Anordnung von Heizelementen, die in ein Schaummaterial

zum Ausbilden einer Schaummatte eingebettet sind, wie sie in einem Verfahren gemag einer
Ausfuhrungsform eines Verfahrens zum Herstellen von beheizbaren Innenverkleidungsteilen

verwendet wird.
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Fig. 4 zeigt grobschematisch ein Schaumwerkzeug mit darin angeordnetem flachigen
Heizelement, wie es in einem Verfahren gemag einer Ausfihrungsform eines Verfahrens

zum Herstellen von beheizbaren Innenverkleidungsteilen verwendet wird.

Die Figuren sind lediglich schematische Darstellungen und dienen nur der Erlauterung der
Erfindung. Gleiche oder gleichwirkende Elemente sind durchgangig mit den gleichen

Bezugszeichen versehen.

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsformen

Fig. 1 zeigt in einer Explosionsdarstellung ein beheizbares Innenverkleidungsteil 100, das
sich mit einem Verfahren gemag einer Ausfilhrungsform herstellen lasst. Beispielsweise
kann das Innenverkleidungsteil 100 als Armauflage an einer TUrverkleidung, einer
Mittelkonsole oder &hnliches in einem Fahrzeug, Flugzeug oder &hnlichem geeignet sein.
Das Innenverkleidungsteil 100 hat eine Sichtseite, die bei seiner Verwendung dem

Fahrzeug- oder Flugzeuginnenraum bzw. einem Insassen zugewandt ist.

Das Innenverkleidungsteil 100 weist als strukturgebendes Element, d.h. Basiselement, ein
Tragerelement 110 auf, das beispielsweise aus einem Kunststoffmaterial, wie etwa
Polycarbonat (PC) oder Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer (ABS), gefertigt sein kann.
Beispielweise kann das Tragerelement 110 mittels eines SpritzgieRverfahrens gefertigt sein.
Das Tragerelement 110 kann eine oder mehrere Ausklinkungen, z.B. eine
Materialaussparung, einen Durchbruch oder ahnliches, aufweisen, die sich zum FUhren
und/oder Hindurchflhren einer elektrischen Leitung eignen. In der Explosionsdarstellung
geman Fig. 1 ist das Tragerelement 110 das von der Sichtseite des Innenverkleidungsteils

100 am weitesten entfernten Teil und stellt somit das unterste Teil desselben dar.

Zudem weist das Innenverkleidungsteil 100 ein Schaummaterial 120, d.h. einen
Schaumkdrper, aus einem geschdumten Kunststoffmaterial, z.B. Polyurethan (PUR) oder
dhnliches, auf, das mit dem Tragerelement 110, vorzugsweise stoffschllssig, verbunden ist
und in Fig. 1 oberhalb des Tragerelements 110 angeordnet ist. In dieser Anmeldung wird das

Schaummaterial 120 auch als das ,erste Schaummaterial” bezeichnet.

Des Weiteren weist das Innenverkleidungsteil 100 fUr seine wahlweise Beheizung ein

flachiges Heizelement 130 auf, das als Schaummatte mit einem plattenférmigen
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Schaumkdrper 131 aus einem Schaummaterial, z.B. einem geschaumten Polymer, mit darin
eingebetteten Heizelementen 132, z.B. Heizlitzen oder dhnlichem, ausgebildet ist und daher
auch als geschaumte Heizmatte mit eingebetteten Heizelementen bezeichnet werden kann.
Die Heizelemente 132 sind bundig mit oder vertieft zu einer flachigen Seite des
Schaumkdrpers 131 angeordnet, die der Sichtseite zugewandt ist und in dieser Anmeldung
auch als ,erste flachige Seite" bezeichnet wird. Das Schaummaterial weist beispielsweise
eine hdéhere Weichheit bzw. geringere Harte als insbesondere ein Vliesmaterial auf. In dieser
Anmeldung wird das Schaummaterial des flachigen Heizelements auch als das ,zweite
Schaummaterial“ bezeichnet, in Abgrenzung zu dem ersten Schaummaterial 120. Es sei
angemerkt, dass das erste und das zweite Schaummaterial unterschiedlich sein kénnen,
wobei auch eine gleiche Materialpaarung denkbar ist, sofern sich beide Schaummaterialien
miteinander verbinden lassen bzw. aneinanderhaften. Das flachige Heizelement 130 weist
zwei sich gegenuberliegende, zumindest im Wesentlichen plane Flachen ohne Erhabenheit
auf, d.h. mit in das Schaummaterial eingebetteten statt aufgesetzten Heizelemente 131 auf.
In Fig. 1 ist angedeutet, dass das flachige Heizelement 130 oberhalb des Schaummaterials
120 angeordnet ist, wobei das flachige Heizelement 130, vorzugsweise stoffschllssig, mit
dem Schaummaterial 120, z.B. mittels Frontschdumen, verbunden ist. In anderen Worten ist

das flachige Heizelement 130 mit dem Schaummaterial 120 hinterschdumt.

Das Innenverkleidungsteil 100 weist zudem ein Dekormaterial 140, wie beispielsweise ein
Leder, Kunstleder oder dhnliches, das im Prinzip die Sichtseite des Innenverkleidungsteils
ausbildet bzw. dort angeordnet ist. Dementsprechend ist das Dekormaterial 140 das oberste
Element des in Fig. 1 dargestellten Aufbaus, d.h. es ist oberhalb des flachigen Heizelements
130 angeordnet. Daraus ist ableitbar, dass das flachige Heizelement 130 direkt an dem
Dekormaterial 140 anliegt, also kein weiteres Element dazwischen angeordnet ist, wie etwa
ein Schnittschaum, der in herkdmmlichen Verfahren zur Verhinderung von Abzeichnungen

etwaiger Heizelemente, wie z.B. auf ein Vlies aufgesetzten Heizlitzen, dient.

Fig. 2 zeigt das Innenverkleidungsteil 100 in einer Draufsicht, bei der das Dekormaterial 140
rein zu lllustrationszwecken teilweise weggelassen ist, um zu verdeutlichen, dass das
flachige Heizelement 130 direkt an dem Dekormaterial 140 anliegt und seine Heizelemente

132, z.B. Heizlitzen oder ahnlich, nicht vom seinem Schaumkérper 131 hervorragen.

Anhand von Fig. 3, die die Fig. 3A und 3B umfasst, wird weiter verdeutlicht, dass sich bei —

wie in Fig. 3A gezeigt — einer herkémmlichen Anordnung mit einem Vlies und darauf
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angeordneten Heizlitzen sich diese im Dekormaterial, d.h. an der Sichtseite des
Innenverkleidungsteils, abzeichnen wirden. Durch die bei dem vorgeschlagenen
Innenverkleidungsteil verwendete Schaummatte — wie in Fig. 3B gezeigt — sind die
Heizelemente 132, z.B. Heizlitzen oder &hnlich, in das Schaummaterial bzw. den
Schaumkdrper 131 eingebettet, so dass die Heizlitzen nicht obenauf angeordnet sind und
sich zumindest geringfugiger oder gar nicht durch das Dekormaterial 140 abzeichnen. Wie in
Fig. 3A und 3B angedeutet, sin die Heizelemente 132 zumindest in das Schaummaterial des

flachigen Heizelements 130 eingebettet oder sandwichartig angeordnet.

Anhand von insbesondere Fig. 4, die grobschematisch ein Schdumwerkzeug 200 mit darin
angeordnetem flachigen Heizelement 130 zeigt, soll nun ein Verfahren zum Herstellen des

Innenverkleidungsteils 100 beschrieben werden.

Zunéchst wird das Trégerelement 110 bereitgestellt, das, wie oben beschrieben,
beispielsweise aus einem Kunststoffmaterial in einem Spritzgussverfahren gefertigt werden
kann, bereitgestellt. Zudem wird das flachige Heizelement 130 als Schaummatte in dem
Schaumwerkzeug 200 derart angeordnet, dass das flachige Heizelement 130 mit einer
ersten flachigen Seite, die der Sichtseite des herzustellenden Innenverkleidungsteils 100
zugewandt ist, an einer Innenflache des Schaumwerkzeugs 200 anliegt. Dann wird das erste
Schaummaterial in das Schaumwerkzeug 200 auf eine der ersten flachigen Seite
gegenuberliegende, zweite flachige Seite des flachigen Heizelements 130 derart, dass das
flachige Heizelement 130 nur auf der zweiten flachigen Seite hinterschdumt wird. Dabei
verbindet sich das erste Schaummaterial mit dem Tragerelement 110 und dem flachigen

Heizelement 130.

Das vorstehend beschriebene Verfahren erméglicht auch das Herstellen des
Innenverkleidungsteils 100 in wenigstens zwei verschiedenen Ausflhrungsvarianten. In einer
ersten Ausfihrungsvariante ist es beheizbar und weist das flachige Heizelement 130 auf. In
einer zweiten Ausflihrungsvariante ist das Innenverkleidungsteil unbeheizbar ohne das

flachige Heizelement 130.

Zunéchst wird bestimmt, ob das Innenverkleidungsteil 100 in der ersten oder der zweiten
Ausfuhrungsvariante bereitzustellen ist. Dies kann beispielsweise durch Auswertung der
Spezifikations- oder Bestelldaten, auch automatisch per computer-implementierter

Auswertung, bewerkstelligt werden. Zudem wird das Tragerelement 110 mit einer
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Ausklinkung 111 (siehe Fig. 1) zum wahlweisen FlUhren einer elektrischen Leitung des
flachigen Heizelements 130 bereitgestellt, und zwar als Einheitsteil unabhangig von der
bestimmen Ausfuhrungsvariante des Innenverkleidungsteils 100. Dabei wird bei
Bestimmung, dass das Innenverkleidungsteil in der ersten Ausfuhrungsvariante bereitgestellt
werden soll, das Verfahren so ausgeflhrt, dass das das flachige Heizelements 130 als
Schaummatte in dem Schaumwerkzeug 200 derart angeordnet wird, dass das fléchige
Heizelement 130 mit einer ersten flachigen Seite, die der Sichtseite des herzustellenden
Innenverkleidungsteils 100 zugewandt ist, an einer Innenfldche des Schdumwerkzeugs 130
anliegt (die untere Seite des Schaumwerkzeugs 200 geméaR Fig. 4). Dann wird das erste
Schaummaterial in das Schaumwerkzeug 200 auf eine der ersten flachigen Seite
gegenuberliegende, zweite flachige Seite des flachigen Heizelements 130 derart
eingebracht, dass das flachige Heizelement 130 nur auf der zweiten flachigen Seite
hinterschdumt wird, wobei sich das erste Schaummaterial mit dem Trégerelement 110 und
dem flachigen Heizelement 130 verbindet. Wenn jedoch bestimmt wird, dass das
Innenverkleidungsteil 100 in der zweiten Ausflhrungsvariante bereitgestellt werden soll, wird
das Verfahren so ausgefihrt, dass das erste Schaummaterial in das Schaumwerkzeug 200
eingebracht wird, und zwar ohne, dass das flachige Heizelement 130 Uberhaupt verwendet
und in das Schadumwerkzeug 200 eingelegt wird. Dann verbindet sich das erste
Schaummaterial mit dem Tragerelement 100 die Ausklinkung 111 des Tragerelements 110

mit dem ersten Schaummaterial wird zugeschaumt.
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100 Innenverkleidungsteil
110  Tragerelement
120  (erstes) Schaummaterial
130 flachiges Heizelement
131 (zweites) Schaummaterial
132  Heizelement
140  Dekormaterial
200 Schaumwerkzeug
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ANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen eines Innenverkleidungsteils (100) mit einer Sichtseite und
einem flachigen Heizelement (130), mit den Schritten:

Bereitstellen eines Trégerelements (110),

Anordnen des flachigen Heizelements (130) als Schaummatte in einem
Schaumwerkzeug (200) derart, dass das flachige Heizelement (130) mit einer ersten
flachigen Seite, die der Sichtseite des herzustellenden Innenverkleidungsteils (100)
zugewandt ist, an einer Innenflache des Schaumwerkzeugs (200) anliegt,

Einbringen eines ersten Schaummaterials in das Schaumwerkzeug (200) auf eine der
ersten flachigen Seite gegenlberliegende, zweite flachige Seite des flachigen Heizelements
(130) derart, dass das flachige Heizelement (130) nur auf der zweiten flachigen Seite
hinterschdumt wird,

wobei sich das erste Schaummaterial mit dem Trégerelement (110) und dem

flachigen Heizelement (130) verbindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das flachige Heizelement (130) mit einem
Dekormaterial (140) derart kaschiert wird, dass die erste flachige Seite des flachigen
Heizelements (130) direkt an dem Dekormaterial (140) anliegt, das die Sichtseite des

Innenverkleidungsteils (100) ausbildet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das flachige Heizelement (130) als
Schaummatte mit in einem zweiten Schaummaterial eingebetteten Heizelementen (132)

bereitgestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei das flachige Heizelement (130) derart
bereitgestellt wird, dass die Heizelemente (132) bindig mit oder vertieft zu der ersten

flachigen Seite angeordnet sind.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das flachige
Heizelement (130) eine Dicke von etwa 1 mm bis etwa 4 mm, vorzugsweise von etwa 1 mm,

aufweist.
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6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das erste
Schaummaterial mittels Frontschdumen eingebracht wird, bei dem sich das erste

Schaummaterial direkt stoffschlissig mit dem Tragerelement (110) verbindet.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das flachige
Heizelement (130) in eine erste Werkzeugseite des Schaumwerkzeugs (200) eingelegt wird,
das Tragerelement (110) in eine zweite Werkzeugseite des Schaumwerkzeugs (200)
eingelegt wird und das flachige Heizelement (130) mit dem auf seine erste flachige Seite
aufgebrachte erste Schaummaterial durch SchlieRen der ersten und zweiten Werkzeugseite

mit dem Tragerelement (110) verbunden wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Tragerelement
(110) mit einer Ausklinkung (111) zum Flhren einer elektrischen Leitung des flachigen
Heizelements (130) bereitgestellt wird, die elektrische Leitung innerhalb des
Schaumwerkzeugs (200) gefuhrt wird und wéhrend des Schaumvorgangs eine
Funktionsprifung der elektrischen Leitung und/oder des flachigen Heizelements (130)

durchgeflhrt wird.

9. Verwendung des nach dem Verfahren gemaR einem der vorhergehenden
Anspruchen hergestellten Innenverkleidungsteils (100) als beheizbare Armauflage in einem

Fahrzeug.

10. Verfahren zum Herstellen eines Innenverkleidungsteils (100) in wenigstens zwei
verschiedenen Ausfihrungsvarianten, wobei das Innenverkleidungsteil (100) in einer ersten
Ausfuhrungsvariante beheizbar mit einer Sichtseite und ein flachiges Heizelement (130)
aufweist und das Innenverkleidungsteil (100) in einer zweiten Ausfuhrungsvariante
unbeheizbar mit einer Sichtseite ausgefuhrt ist, und wobei das Verfahren die folgenden
Schritte umfasst:

Bestimmen, ob das Innenverkleidungsteil (100) in der ersten oder der zweiten
Ausflhrungsvariante bereitzustellen ist,

Bereitstellen eines Trégerelements (110) mit einer Ausklinkung (111) zum
wahlweisen zum FUhren einer elektrischen Leitung des flachigen Heizelements (130),

wobei bei Bestimmung, dass das Innenverkleidungsteil (100) in der ersten
Ausflhrungsvariante bereitgestellt werden soll, das Verfahren die folgenden Schritte

umfasst;
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Anordnen des flachigen Heizelements (130) als Schaummatte in einem
Schaumwerkzeug (200) derart, dass das flachige Heizelement (130) mit einer ersten
flachigen Seite, die der Sichtseite des herzustellenden Innenverkleidungsteils (100)
zugewandt ist, an einer Innenflache des Schaumwerkzeugs (200) anliegt,

Einbringen eines ersten Schaummaterials in das Schaumwerkzeug (200) auf eine der
ersten flachigen Seite gegenlberliegende, zweite flachige Seite des flachigen Heizelements
(130) derart, dass das flachige Heizelement (130) nur auf der zweiten flachigen Seite
hinterschdumt wird,

wobei sich das erste Schaummaterial mit dem Trégerelement (110) und dem
flachigen Heizelement (130) verbindet, und

wobei bei Bestimmung, dass das Innenverkleidungsteil (100) in der zweiten
Ausflhrungsvariante bereitgestellt werden soll, das Verfahren die folgenden Schritte
umfasst:

Einbringen eines ersten Schaummaterials in ein Schdumwerkzeug (200),

wobei sich das erste Schaummaterial mit dem Trégerelement (110) verbindet, und

wobei die Ausklinkung (111) des Tragerelements (110) mit dem ersten

Schaummaterial zugeschaumt wird.
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GEANDERTE ANSPRUCHE

beim Internationalen Buro eingegangen am 18. April 2023 (18.04.2023)

1. Verfahren zum Herstellen eines Innenverkleidungsteils (100) mit einer Sichtseite und
einem flachigen Heizelement (130), mit den Schritten:

Bereitstellen eines Trégerelements (110),

Anordnen des flachigen Heizelements (130) als Schaummatte in einem
Schaumwerkzeug (200) derart, dass das flachige Heizelement (130) mit einer ersten
flachigen Seite, die der Sichtseite des herzustellenden Innenverkleidungsteils (100)
zugewandt ist, an einer Innenflache des Schaumwerkzeugs (200) anliegt,

Einbringen eines ersten Schaummaterials in das Schaumwerkzeug (200) auf eine der
ersten flachigen Seite gegenlberliegende, zweite flachige Seite des flachigen Heizelements
(130) derart, dass das flachige Heizelement (130) nur auf der zweiten flachigen Seite
hinterschdumt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
das flachige Heizelement (130) in eine erste Werkzeugseite des Schdumwerkzeugs (200)
eingelegt wird, das Tréagerelement (110) in eine zweite Werkzeugseite des
Schaumwerkzeugs (200) eingelegt wird und das flachige Heizelement (130) mit dem auf
seine erste flachige Seite aufgebrachte erste Schaummaterial durch SchlieRen der ersten

und zweiten Werkzeugseite mit dem Trégerelement (110) verbunden wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das flachige Heizelement (130) mit einem
Dekormaterial (140) derart kaschiert wird, dass die erste flachige Seite des flachigen
Heizelements (130) direkt an dem Dekormaterial (140) anliegt, das die Sichtseite des

Innenverkleidungsteils (100) ausbildet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das flachige Heizelement (130) als
Schaummatte mit in einem zweiten Schaummaterial eingebetteten Heizelementen (132)

bereitgestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei das flachige Heizelement (130) derart
bereitgestellt wird, dass die Heizelemente (132) bundig mit oder vertieft zu der ersten

flachigen Seite angeordnet sind.
5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das flachige

Heizelement (130) eine Dicke von etwa 1 mm bis etwa 4 mm, vorzugsweise von etwa 1 mm,

aufweist.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das erste
Schaummaterial mittels Frontschdumen eingebracht wird, bei dem sich das erste

Schaummaterial direkt stoffschllissig mit dem Trégerelement (110) verbindet.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Trégerelement
(110) mit einer Ausklinkung (111) zum Fuhren einer elektrischen Leitung des flachigen
Heizelements (130) bereitgestellt wird, die elektrische Leitung innerhalb des
Schaumwerkzeugs (200) gefihrt wird und wéhrend des Schdumvorgangs eine
Funktionsprifung der elektrischen Leitung und/oder des flachigen Heizelements (130)

durchgefihrt wird.

8. Verwendung des nach dem Verfahren gemaf einem der vorhergehenden
Ansprichen hergestellten Innenverkleidungsteils (100) als beheizbare Armauflage in einem

Fahrzeug.

9. Verfahren zum Herstellen eines Innenverkleidungsteils (100) in wenigstens zwei
verschiedenen AusflUhrungsvarianten, wobei das Innenverkleidungsteil (100) in einer ersten
Ausfuhrungsvariante beheizbar mit einer Sichtseite und ein flachiges Heizelement (130)
aufweist und das Innenverkleidungsteil (100) in einer zweiten Ausfuhrungsvariante
unbeheizbar mit einer Sichtseite ausgefuhrt ist, und wobei das Verfahren die folgenden
Schritte umfasst:

Bestimmen, ob das Innenverkleidungsteil (100) in der ersten oder der zweiten
Ausfuhrungsvariante bereitzustellen ist,

Bereitstellen eines fur die erste und zweite Ausflhrungsvariante einheitlichen
Tragerelements (110) mit einer Ausklinkung (111) zum wahlweisen zum FUhren einer
elektrischen Leitung des flachigen Heizelements (130),

wobei bei Bestimmung, dass das Innenverkleidungsteil (100) in der ersten
Ausfuhrungsvariante bereitgestellt werden soll, das Verfahren die folgenden Schritte
umfasst:

Anordnen des flachigen Heizelements (130) als Schaummatte in einem
Schaumwerkzeug (200) derart, dass das flachige Heizelement (130) mit einer ersten
flachigen Seite, die der Sichtseite des herzustellenden Innenverkleidungsteils (100)

zugewandt ist, an einer Innenflache des Schaumwerkzeugs (200) anliegt,

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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Einbringen eines ersten Schaummaterials in das Schaumwerkzeug (200) auf eine der
ersten flachigen Seite gegenlberliegende, zweite flachige Seite des flachigen Heizelements
(130) derart, dass das flachige Heizelement (130) nur auf der zweiten flachigen Seite
hinterschdumt wird, wobei
das flachige Heizelement (130) in eine erste Werkzeugseite des Schdumwerkzeugs (200)
eingelegt wird, das Tréagerelement (110) in eine zweite Werkzeugseite des
Schaumwerkzeugs (200) eingelegt wird und das flachige Heizelement (130) mit dem auf
seine erste flachige Seite aufgebrachte erste Schaummaterial durch SchlieRen der ersten
und zweiten Werkzeugseite mit dem Trégerelement (110) verbunden wird.

, und

wobei bei Bestimmung, dass das Innenverkleidungsteil (100) in der zweiten
Ausfuhrungsvariante bereitgestellt werden soll, das Verfahren die folgenden Schritte
umfasst:

Einbringen eines ersten Schaummaterials in ein Schaumwerkzeug (200),

wobei sich das erste Schaummaterial mit dem Trégerelement (110) verbindet, und

wobei die Ausklinkung (111) des Tragerelements (110) mit dem ersten

Schaummaterial zugeschaumt wird.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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