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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Fahrzeugdach aus
transluzentem oder transparentem Kunststoff.

Stand der Technik

[0002] Der Aufbau eines Fahrzeugdachs ist bei-
spielsweise in DE 199 51 659 A1 beschrieben. Das
Fahrzeugdach besteht aus einer starren Dachhaut,
die aus einem tiefgezogenen Aluminiumblech oder
aus einer vakuumverformten Kunststofffolie besteht.
In die Dachhaut wird PUR-Schaummasse einge-
spritzt. In diesem Fahrzeugdach sind weiter Ausneh-
mungen fir Innenraumbeleuchtung, Lautsprecher
vorgesehen.

[0003] Ein Problem der Fahrzeugdacher nach dem
Stand der Technik ist der mangelnde Lichteinfall
durch das Dach. Dadurch wird der Innenraum unné-
tig verdunkelt. Insbesondere fur Nutzfahrzeuge mit
geschlossenen Seitenwanden hat das zur Folge,
dass fur den Belade- und Entladevorgang kunstliche
Beleuchtung erforderlich ist.

Aufgabenstellung

[0004] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, ein Fahr-
zeugdach vorzusehen, durch welches Licht hindurch-
treten kann. Ein durchscheinendes oder durchsichti-
ges (transparentes) Fahrzeugdach schafft dem vor-
genannten Nachteil Abhilfe.

[0005] Ein Beispiel eines Glasdaches fur ein Fahr-
zeug, das den Innenraum aufhellt und den Passagie-
ren einen Panoramablick eréffnet, findet sich in der
Patentschrift DE 199 14 427 A1 (Daimler Chrysler
AG). Das Glasdach besteht aus mehreren Dachtei-
len, die verschiebbar zueinander gelagert sind. Ein
Glasdach erfullt die vorgenannte Aufgabe der Erfin-
dung, hat aber zur Folge, dass aufgrund des Gewich-
tes der Glasplatten und der Notwendigkeit, diese
Platten gegen den Durchtritt von Wasser in den In-
nenraum des Fahrzeugs abdichten zu missen, eine
verhaltnismalig aufwandige Rahmenkonstruktion
vorzusehen ist.

[0006] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, ein licht-
durchlassiges Dach aus einem leichten, Material vor-
zusehen, welches sich durch Formbarkeit auszeich-
net, wodurch beliebige dreidimensionale Formen
realisiert werden kdnnen. Kunststoffausfiihrungen im
Dachbereich haben gegeniiber Glas den Vorteil einer
Gewichtsreduktion und einer groReren Gestaltungs-
freiheit. Beliebige Formen sind erzeugbar, um aero-
dynamischen und asthetischen Gesichtspunkten zu
genugen.

[0007] Der in DE 197 58 009 A1 (Volkswagen AG)
verwendete Faserverbundwerkstoff besteht aus ei-

nem Kunststoffmaterial und darin enthaltenem Faser-
material. Sowohl Duro- als auch Thermoplaste kon-
nen zur Anwendung kommen. Als Fasermaterial
kommt insbesondere Glasfasermaterial zum Einsatz,
aber auch Gewebematerial ist denkbar.

[0008] Ein Nachteil der Ausfiihrung nach dem Stand
der Technik ist die Sichtbarkeit des Glasfasertrager-
materials in dem transluzenten Dach.

[0009] Ein weiterer Nachteil der in DE 197 58 009
A1 beschriebenen Ausflihrung liegt darin begriindet,
dass ein Verbundwerkstoff notwendig ist. Die Dach-
konstruktion besteht aus einem Faser-Kunstharzver-
bund, der durch eine Spritzanlage in die Form ge-
spritzt wird, wobei die Fasern als Rovingstrange zu-
gefuhrt werden und vor dem Spritzvorgang zuge-
schnitten werden. Nach anderen Herstellungsverfah-
ren kénnen in die Form Matten eingelegt werden, die
mit Kunststoff um- oder hinterspritzt werden. Die Ver-
wendung von Faserverbundkunststoffen bedeutet ei-
nen erhohten Verarbeitungsaufwand. Die einzelnen
Schichten werden nacheinander in eine Pressform
gelegt. Dabei wird zuerst eine Haut eingelegt, welche
die Oberflache der Struktur bilden soll. Auf die Haut
werden eine oder mehrere Verstarkungsschichten
gelegt, welche beispielsweise aus Glas- oder Karbon
oder Naturfasern besteht, die in einem duroplasti-
schen Kunstharz getrankt wurden. Die Faserrichtung
soll dabei den friher ermittelten Spannungszustan-
den Rechnung tragen. Die einzelnen Schichten wer-
den separat zugeschnitten, beispielsweise mittels
Wasserstrahlschneiden oder durch mechanisches
Stanzen — abhangig von der Anzahl und Geometrie
der zuzuschneidenden Teile. Die einzelnen Schich-
ten werden nacheinander in die Pressform eingelegt
und dann beheizt, was zur Polymerisierung des
Kunstharzes flihrt. Zusatzlich kann durch Evakuie-
rung eine Pressung der Schichten erfolgen.

[0010] Daher ist es eine weitere Aufgabe der Erfin-
dung, den Kunststoff selbsttragend zu gestalten.
Dazu wird der Kunststoff selbst mit einer Struktur ver-
sehen. Ein Beispiel einer selbsttragenden Kunst-
stoffstruktur fir ein Fahrzeugdach findet sich in DE
3835560A1. In diesem Fall wird durch Spritzguss ein
Kunststoffbauteil mit einer Wabenstruktur hergestellit.
Die Waben haben geeignete Abmessungen, um je
eine Solarzelle aufzunehmen. Die Solarzellen wer-
den nachtraglich in die Wabenstruktur eingebaut. Al-
lerdings erfillt das Fahrzeugdach aus DE
3835560A1 nicht die Anforderungen an die Licht-
durchlassigkeit des Fahrzeugdaches, weil nicht ein
transluzentes Fahrzeugdach, sondern eine Kuns-
fstoffstruktur flr die Aufnahme von Solarzellen in ei-
nem Fahrzeugdach offenbart wird. Die Solarzellen
verhindern nicht nur den Lichteinfall, bewirken somit
das Gegenteil des von der Erfindung verfolgten Zie-
les, sondern erfordern auch eine spezielle, an die
BaugrofRe der Solarzellen angepasste Wabenstruk-
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tur. Diese Wabenstruktur wird in der Offenbarung
auch als Gitterkonstruktion bezeichnet und im Spritz-
gieRverfahren hergestellt, womit auch ein von dem
erfinderischen Verfahren abweichendes Herstel-
lungsverfahren zum Einsatz kommt. Die Gitterkons-
truktion dient der Aufnahme der Solarzellen, wahrend
die Wabenstruktur der Erfindung dazu dient, das
Licht in den Innenraum zu leiten oder lichtleitende
Elemente aufzunehmen.

[0011] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wird
daher vorgeschlagen, dem Kunststoff selbst eine
Struktur zu geben, sodass die Formstabilitdt gewahr-
leistet ist.

[0012] Diese Struktur kann beispielsweise durch
eine Sandwichbauweise des Kunststoffmaterials er-
zeugt werden. Eine Sandwichbauweise kann bei-
spielsweise nach dem in WO 964224A1 beschriebe-
nen Verfahren hergestellt werden:

Folgende Schichtstruktur wurde in WO9964224A1
realisiert:

AuRenhaut (1) in verstarktem thermoplastischen Ma-
terial, Verstarkungsschicht (2) in verstarktem thermo-
plastischen Material, Wabenstruktur (3) aus thermo-
plastischem Material, Verstarkungsschicht (4) in ver-
starktem thermoplastischen Material und Innenhaut
(5) in verstarktem thermoplastischen Material. Die In-
nen- und Aufenhaut kénnen als Folie ausgefihrt
sein.

[0013] Die Herstellung der Schichtstruktur in der
obigen Lagenstruktur umfasst die folgenden Schritte:
Herstellung der Schichtstruktur in der oben beschrie-
benen Lagenstruktur, Aufheizen der Schichtstruktur,
Pressen der Schichtstruktur in eine kalte Form. Die
Schichten (2) und (4) kénnen auch doppelt oder drei-
fach vorhanden sein, weiteres kann unter der Haut
(1, 5) noch eine Gewebeschicht eingezogen sein. In
die Wabenelemente selbst kdnnen reflektierende
Elemente eingebaut werden, die das von auf3en ein-
fallende Licht bindeln und entweder gezielt an be-
stimmte Punkte im Innenraum lenken oder reflektie-
ren, um erhéhte Warmeentwicklung im Innenraum zu
vermeiden.

[0014] Wahlweise kénnen auch der Einsatz von ge-
tonten Materialien es mdglich machen, bestimmte
Anteile des Spektrums zu filtern oder gezielt bei star-
kem Sonnenlicht die Farbe zu verandern.

[0015] Das Dach wird in einen Dachholm, der aus
Metall, Kunststoff oder Verbundstoffen besteht, ein-
gelegt und hat daher keine entscheidende tragende
Funktion. Weiteres kann ein an sich bekanntes
Schnellspannsystem vorgesehen werden.

[0016] Dieses Schnellspannsystem kann auch den
Dachausbau ermdglichen. Dadurch wird einerseits
eine Beladung von oben mdglich, andererseits kon-

nen auch in modularer Bauweise Dacher verschiede-
ner Bauart eingesetzt werden.

[0017] Beispielsweise ist es denkbar, dass auch as-
thetischen Bedurfnissen der Insassen Rechnung ge-
tragen wird, in dem man D&cher mit unterschiedli-
chem Ausstattungsgrad oder unterschiedlichen Far-
ben einsetzen kann. Die Farbschicht wird vorzugs-
weise durch die Folie realisiert.

[0018] Ein mit dem Dachholm nicht I6sbar verbun-
denes Dach kann erhéhtem Sicherheitsbediirfnis
Rechnung tragen und erhéht die Wetterbestandig-
keit, da keine Dichtigkeitsprobleme auftreten kénnen.

[0019] Im Nutzfahrzeugbau kénnen noch weitere
vorteilhafte Ausfuhrungen der Erfindung genannt
werden. Der transluzente Bereich konnte sich nur auf
den Laderaum beschranken. Dabei ist mdglich, ent-
weder nur die Dachkonstruktion oder aber auch Teile
der Wandkonstruktion aus transluzentem Material zu
fertigen.

[0020] Damit kann das Tageslicht zur Be- und Entla-
dung verwendet werden. Auf3erdem kdnnte eine Be-
leuchtung des Innenraums vorgesehen werden, die
in der Nacht die Umrisse des Fahrzeugs besser
kenntlich macht. In einer weiteren Ausfihrung kon-
nen die transluzenten Wandpaneele auch zur Uber-
tragung von Werbebotschaften benutzt werden.

[0021] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung kénnen der Beschreibung der Zeichnungen
entnommen werden.

Ausfihrungsbeispiel

[0022] Fig. 1 zeigt ein Fahrzeug mit Dach in einer
ersten Ausfuhrungsform

[0023] Fig.2 zeigt ein Detailausschnitt aus dem
Fahrzeugdach nach der ersten Ausfuhrungsform

[0024] FEig. 3 zeigt ein Fahrzeug mit Dach in einer
zweiten Ausfiihrungsform

[0025] Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus der Sand-
wichstruktur des Fahrzeugdachs

[0026] Fig. 5a zeigt einen mdglichen Verschiebe-
mechanismus zur Montage/Demontage des Fahr-
zeugdachs fir die erste Ausfuihrungsform

[0027] Fig. 5b zeigt einen Ausschnitt aus Fig. 5a

[0028] Fig. 6 zeigt eine Einspannung des Fahr-
zeugdachs nach der zweiten Ausflihrungsform

[0029] Fig.7 zeigt eine Einspannung des Fahr-
zeugdachs nach einer dritten Ausfuhrungsform
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[0030] Fig. 8 zeigt die Einspannung des Fahrzeug-
dachs nach einer vierten Ausfiihrungsform

[0031] In Fig. 1 wird ein Nutzfahrzeug 11 mit dem
erfindungsgemafen Fahrzeugdach 15 dargestellt. Im
Prinzip ist die dargestellte Dachkonstruktion fur Per-
sonenkraftfahrzeuge in gleicher Weise wie fir Trans-
porter oder LKW geeignet. Das dargestellte Fahr-
zeug stellt lediglich ein Ausflihrungsbeispiel dar.

[0032] Das Fahrzeugdach in Fig. 1 besteht im ein-
fachsten Fall aus einer transparenten oder translu-
zenten Struktur, die vorzugsweise in Sandwichbau-
weise ausgefihrt ist. Die duflere Form des Dachs
(15) kann im Prinzip beliebig ausgestaltet werden.
Das Dach selbst besteht aus mehreren Schichten,
auf die spater genauer eingegangen werden soll.

[0033] Aufdem Dach kénnen durch Verkleben oder
Verpressen einer oder mehrerer Verstarkungsschich-
ten Verstarkungsrippen (6) vorgesehen werden. Al-
ternativ kbnnen auch mehrere Dachabschnitte vorge-
sehen werden, die durch Zwischenbalken (7) ge-
trennt sein kénnen.

[0034] Die Dachplatte (15) wird auf (3) Seiten mit ei-
ner Dichtungsleiste (10) versehen. Die Dichtungsleis-
te (10) besteht aus elastischem Dichtmaterial, vor-
zugsweise aus Gummi. Die Dachplatte (15) und die
Dichtung werden in Befestigungsschienen (13) ge-
halten.

[0035] In der dargestellten Ausfihrung wird die
Dachplatte (15) mit der Dichtung in die Schienen (13)
auf der Vorderseite des Fahrzeugs und die beiden
Seitenschienen eingeschoben. AbschlieRend wird
die hintere Befestigungsschiene angebracht und vom
Fahrzeuginneren her mit dem Dachholm (12) ver-
schraubt.

[0036] Fig. 2 zeigt eine mogliche Darstellung der
Befestigung der hinteren Befestigungsleiste. In die-
ser Ausflihrung ist sowohl die seitliche Befestigungs-
schiene (13) als auch die hintere Befestigungsschie-
ne (19) in einem Winkel angebracht. Die Dichtung
(20) besitzt an den Seiten ein Ubermald, damit bei der
Montage die beiden Dichtungen (10) und (20) tUberei-
nander zu liegen kommen und gegenseitig verpresst
werden. Das UbermaR kann dadurch erzeugt wer-
den, dass die Summe der Schnittwinkel mehr als 90°
betragt. Die Befestigung der hinteren Leiste am
Dachholm (12) erfolgt durch Verschrauben vom In-
nenraum her. Wenn die Schraublange so gewahit
wird, dass die obere Flache der hinteren Befesti-
gungsschiene (19) nicht durchstoRen wird, kann
auch das Eindringen von Wasser und Schmutz ver-
hindert werden.

[0037] Die Seitenschienen kénnen auch mehrteilig
ausgefiihrt sein. Dann wird ein erster Dachabschnitt

bis zu dem Quertrager (7) eingeschoben, mit einer
Zwischenschiene mit dem Quertrager (7) verbunden,
zum Beispiel verschraubt. Die Zwischenschiene hat
dann H-férmigen Querschnitt, der ein modulares Zu-
sammenstecken von einzelnen Dachplatten erlaubt.

[0038] Inderin Fig. 3 dargestellten Ausflihrung wird
die Dachplatte (15) vor dem Zusammenbau mit der
Dichtung (10) verpresst oder verklebt. Die Verbin-
dung kann unter Druck- und oder Temperatureinfluss
erfolgen und eine lokale Querschnittsverminderung
in den Randbereichen des Dachs zur Folge haben.
Dachplatte (10) und zugehdérige Dichtungen (10) wer-
den Uber die Abschlussleisten (16) verschraubt, wo-
mit auf die Dichtung ein Anpressdruck aufgebracht
wird, der die Abdichtung des Innenraums gewahrleis-
tet.

[0039] Eine mdgliche Schichtanordnung istin Fig. 4
gezeigt.

[0040] Dabei besteht die Schichtanordnung in die-
sem Ausflhrungsbeispiel aus einer Dekorschicht,
Haut oder Folie (1) aus thermoplastischen Material,
mindestens einer Verstarkungsschicht (2) in verstark-
tem thermoplastischen Material, der Wabenstruktur
(3) aus thermoplastischem Material, einer oder meh-
reren Verstarkungsschichten (4) in verstarktem ther-
moplastischen Material, und einer Haut oder Folie (5)
in thermoplastischen Material. Die Dekorschicht,
Haut oder Folie kann auch zur Erzielung spezieller
dekorativer Aspekte angebracht werden wie bei-
spielsweise einer glatten, glanzenden Oberflache.

[0041] Zusatzlich kbnnen noch eine oder mehrere
Verstarkungsrippen (6) vorgesehen werden. Vor al-
lem bei groRen Oberflachen, wie im Nutzfahrzeugbe-
reich kann bei genligender Sandwichdicke auf die
formstabilisierende Einwirkung von Verstarkungsrip-
pen verzichtet werden. Die Verstarkungsrippen kon-
nen wie dargestellt in einer zusatzlichen Schicht an-
gebracht werden. Sie werden nach dem Pressvor-
gang verklebt. Dann dienen die Hohlrdume (21) zur
Aufnahme von Kleber. Wenn die Rippenschicht zu-
sammen mit den anderen Schichten in einem einzi-
gen Pressvorgang erzeugt wird, kénnen die Hohlrau-
me auch aus eingelegtem thermoplastischem Materi-
al bestehen. Alternativ kdnnten auch Metalleinleger
mit verpresst werden.

[0042] Um eine glatte Aulenoberflache fur minima-
len Strdmungswiderstand zu erzielen, kénnen die
Verstarkungsrippen gleichfalls innenseitig ange-
bracht werden. Folgende Prozessfolge soll exempla-
risch angenommen worden:

Die einzelnen Schichten werden nacheinander in
eine Pressform gelegt. Dabei wird zuerst die Dekor-
schicht (1) eingelegt, welche die Oberflache der
Sandwichstruktur bilden soll. Auf die Dekorschicht (1)
werden eine oder mehrere Verstarkungsschichten (2)
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gelegt die aus einem thermoplastischen Material be-
stehen und in welche zur Verstarkung beispielsweise
Glas-, Karbon oder Naturfasern eingebettet sein kon-
nen. Die Faserrichtung soll dabei den friher ermittel-
ten Spannungszustéanden Rechnung tragen.

[0043] Die nachste Schicht (3) besteht aus einem
thermoplastischen Material mit Wabenstruktur. Sym-
metrisch zu dieser mittleren Schicht (3) kbnnen wie-
der je eine oder mehrere Verstarkungsschichten (4)
und eine Dekorschicht (5) angeordnet sein.

[0044] Die einzelnen Schichten werden separat zu-
geschnitten, beispielsweise mittels Wasserstrahl-
schneiden oder durch mechanisches Stanzen — ab-
hangig von der Anzahl und Geometrie der zuzu-
schneidenden Teile.

[0045] Zumindest fir die Verstarkungsschichten (2,
4) und die Wabenstruktur (3) ist ein Vorheizungs-
schritt in einer Heizvorrichtung, wie beispielsweise ei-
nem Durchlaufofen, oder IR-Strahler vorgesehen.

[0046] Die einzelnen Schichten werden dann nach-
einander in die Pressform eingelegt und dann beheizt
und unter einem Druck zwischen 1,0 und 3000000 Pa
gepresst. Die Sandwichtemperatur liegt vorzugswei-
se zwischen 160 und 200°C.

[0047] Bei dem thermoplastischen Material kann es
sich beispielsweise um ein Polyolefin handeln, vor-
zugsweise Polypropylen. Die verschiedenen thermo-
plastischen Schichten kénnen unterschiedlichen An-
teil an Fasermaterial enthalten, dabei kdnnen Glasfa-
sern, Karbonfasern, Naturfasern und ahnliches zum
Einsatz kommen.

[0048] Alternativ kann man in die Sandwichform Fil-
ter oder Reflektoren einbringen, sodass die Beleuch-
tung des Innenraums forciert wird. Weiteres ist es
denkbar, in der Struktur Substanzen zu speichern,
die selbst strahlen oder rickstrahlen (Luminiszenz).
Hiermit wird einen matter Beleuchtungseffekt hervor-
gerufen, der zwar in der Nacht nicht die Lampen er-
setzt, aber doch zur Sichtbarkeit des Fahrzeugs bei-
tragt (vor allem PKW Anwendung). Zwischen die
Schichten oder die Verstarkungsschichten kdénnen
auch Lichtleiter eingezogen werden. Diese Lichtleiter
vermitteln den Eindruck von Tageslicht in der Nacht
oder erzeugen spezielle Beleuchtungseffekte — wie
Sonnenschein durch Gelbténung in der Folie oder
der Verstarkungsschichten, blauen Himmel durch
Blauténung.

[0049] Fig. 5a zeigt die Befestigung des Fahrzeug-
dachs (15) nach dem in Fig. 1 dargestellten ersten
Ausfuhrungsbeispiel. Das Fahrzeugdach (15) wird
dazu in eine Schiene eingeschoben. In Eig. 5a wird
schematisch eine Einspannung dargestellt. Diese Va-
riante ist selbstdichtend. Diese selbstversteifte Kon-

struktion macht auch bei nicht zu groRen Oberflachen
Versteifungsrippen (6) tUberflussig.

[0050] In diesem Fall ist die Schiene analog zu der
in Fig. 1 dargestellten Variante 2 — teilig aufgebaut.
Die auBere Schiene (13) ist mit Langléchern ausge-
stattet, die ein Einsetzen und Verklemmen der Dach-
struktur mit dem Dachrahmen (12) ermoglicht. Dabei
wird angenommen, dass dass Dachplatte (11) so
elastisch ist, dass ein Einfugen der Niete in die Lang-
I6cher und ein Einschnappen problemlos erfolgen
kann.

[0051] In Fig. 6 wird abweichend von Fig. 5a statt
einer Schiene eine Leiste (16) verwendet. Diese Va-
riante entspricht der in Fig. 3 dargestellten Montage-
folge. In dieser Ausfliihrung ist eine Schraubverbin-
dung (17) vorgesehen.

[0052] Alternativ kdnnte ein Klapphebelmechanis-
mus (nicht dargestellt) vorgesehen werden, der einen
Schnellverschluss erlaubt.

[0053] In Fig. 7 wird auf die Schiene (10) ganzlich
verzichtet. In dieser Ausfiihrung wird auf die Auflage-
flache (17) ein Kleber aufgetragen und von der ande-
ren Seite zusatzlich mit einer vorstehenden Leiste
(16) fixiert. Der Kleber kann auch zur Abdichtung ge-
gen Wasser zusatzlich zwischen Dach (15) und Leis-
te (16) angebracht werden, alternativ kénnte auch
eine umlaufende Gummidichtung (18) vorgesehen
werden.

[0054] In Eig. 8 wird die Leiste (16) direkt zur Fixie-
rung der Sandwichstruktur verwendet. Der Vorteil
dieser LOsung besteht darin, dass die Sandwich-
struktur auf den Dachholm aufgelegt wird nachdem
der Kleber aufgetragen worden ist. In dieser Lésung
ist die Einhaltung von Fertigungstoleranzen fir die
Sandwichform am unkritischsten.

[0055] Die Schraubverbindung kann wie dargestellt
von oben erfolgen, alternativ ist es in dieser Variante
moglich, die Verschraubung von unten vorzuneh-
men. Dadurch wird die glatte Oberflache der Leiste
erhalten. Wenn die Leiste eine groRere Breite auf-
weist, wird ein gréRerer Teil der Sandwichstruktur
Uberdeckt und es kann eine ebene Dachflache er-
zeugt werden. Zusatzlich zum Kleber kann noch eine
Dichtung in der Leiste vorgesehen werden, womit
kein Schmutz oder Flissigkeit in den Verbindungsbe-
reich gelangen kann.

[0056] Alternativ kann die Dachplatte (nicht darge-
stellt) in eine elastische Dichtungsleiste eingespannt
werden. Die Dichtungsleiste sorgt fir spielfreie Pas-
sung der Dachkonstruktion. Eventuelle Unebenhei-
ten an der Kante kénnen durch uberlappende Dich-
tungen ausgeglichen werden.
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Bezugszeichenliste

Dekorschicht, Haut oder Folie
Verstarkungsschicht
Wabenstruktur
Verstarkungsschicht
Dekorschicht, Haut oder Folie
Versteifungsrippen
Quertrager

Bolzen
tangloch/Schlisselloch

10 Gummidichtung

1" Fahrzeug

12 Dachholm

13 Befestigungsschiene

14  Schraube

©COoO~NOOUBDWN-=-

15 Dach
16 Abschlussleiste
17 Kleber

18 Gummidichtung

19 hintere Befestigungsschiene

20 Dichtung (in der hinteren Befestigungsschie-
ne)

21 Hohlraum

Patentanspriiche

1. Transparentes oder transluzentes Fahrzeug-
dach das aus mindestens einer Schicht aus Kunst-
stoffmaterial besteht, gekennzeichnet dadurch, dass
das Kunststoffmaterial eine Sandwichstruktur auf-
weist, von der mindestens eine Schicht als Waben-
struktur aufgebaut ist.

2. Transparentes oder transluzentes Fahrzeug-
dach nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch,
dass die Sandwichstruktur aus einer Dekorschicht
oder Folie (1), mindestens einer Verstarkungsschicht
aus faserverstarktem thermoplastischen Kunststoff
(2), einer Kunststoffschicht mit Wabenstruktur (3),
mindestens einer weiteren Verstarkungsschicht aus
faserverstarktem thermoplastischem Kunststoff (4)
und einer Dekorschicht oder Folie (5) besteht.

3. Transparentes oder transluzentes Fahrzeug-
dach nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch,
dass es durch den Lichteinfall zu Farbanderungen in
der Sandwichstruktur oder der Dekorschicht oder zu
einer Anderung der Lichtintensitat im Innenraum
kommen kann.

4. Transparentes oder transluzentes Fahrzeug-
dach nach Anspruch 3, gekennzeichnet dadurch,
dass in der Sandwichstruktur Reflektoren eingebaut
sind, die bei Bedarf das Licht blindeln und in den In-
nenraum leiten.

5. Transparentes oder transluzentes Fahrzeug-
dach nach Anspruch 3, gekennzeichnet dadurch,
dass in die Sandwichstruktur Lichtleiter eingelegt

sind.

6. Transparentes oder transluzentes Fahrzeug-
dach nach Anspruch 4, gekennzeichnet dadurch,
dass in der Sandwichstruktur oder in einer der ande-
ren Schichten reversible Ténungsschichten ange-
bracht sind, die je nach Starke der Lichtquelle den
Lichteinfall in den Innenraum regulieren.

7. Transparentes oder transluzentes Fahrzeug-
dach nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet da-
durch, dass die Sandwichstruktur unter Druckspan-
nung in eine Befestigungsschiene (13) mit lang-
lochartigen Offnungen in die am Dachholm (12) mon-
tierten Bolzen eingeschoben wird.

8. Transparentes oder transluzentes Fahrzeug-
dach nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet da-
durch, dass die Sandwichstruktur unter Verwendung
einer elastischen Dichtung auf den Dachholm mon-
tiert wird.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig. 1
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Fig 2
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5b
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