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Trager (10) befestigbar ist und der Abde-
ckungsteil an seiner Riickseite Schwa-
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fur eine nicht sichtbare Airbag-Austrittsoff-
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Fleischspalt (3) des Leders zur Ausbildung
des Lederteiles aufgeklebt ist.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein Abdeckungsteil fiir die Innenverkleidung von Kraftfahrzeugen,
insbesondere Airbagabdeckungen, wobei der Abdeckungsteil auf einem Formteil als
Trager (10) befestigbar ist und der Abdeckungsteil an seiner Riickseite Schwachungs-
zonen, insbesondere Sollbruchlinien fir eine nicht sichtbare Airbag-Austrittséffnung,
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache des Abdeckungsteiles durch
den ungeschwachten Narbenspalt (1) eines Leders gebildet ist, der auf den mit der
Schwachungszone ausgebildeten Fleischspalt (3) des Leders zur Ausbildung des Le-
derteiles aufgeklebt ist.

Ausgewahlte Figuren: Fig. 4
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Abdeckungsteil

Die Erfindung betrifft ein Abdeckungsteil fur die Innenverkleidung von Kraftfahrzeugen,
insbesondere Airbagabdeckungen, wobei der Abdeckungsteil auf einem Formteil als
Trager befestigbar ist und der Abdeckungsteil an seiner Rickseite Schwachungszo-
nen, insbesondere Sollbruchlinien fir eine nicht sichtbare Airbag-Austrittséffnung, auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache des Abdeckungsteiles durch den
ungeschwéchten Narbenspalt eines Leders gebildet ist, der auf den mit der Schwé-
chungszone ausgebildeten Fleischspalt des Leders zur Ausbildung des Lederteiles
aufgeklebt ist.

Dariiber hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Abdeckung einer vorgefertigten
Sollbruchzone durch Spaltung der Dekorschicht.

Speziell im Bereich belederter Instrumententafeln stellt sich die Herausforderung, einer
unter der Dekorschicht liegenden Airbag-Austrittséffnung durch eine nicht sichtbare
Solibruchstelle freie Funktion garantieren zu kénnen, ohne dabei auf Ubliche konfekti-
onstechnische Verfahren wie Reifnéhte zuriickzugreifen. Dies sowohl aus designeri-
schen als auch Prozessgriinden. Insbesondere in einer Instrumententafel ist ein hdchs-
ter Anspruch an Oberflachengiite, Designtreue und Wertigkeit zur Geltung gebracht, da
es sich um ein unmittelbar im Blickfeld befindliches Teil mit besonderer psychologi-
scher Wertigkeit fur Markenidentitat handelt. Die Losung besteht grundsétzlich darin,
dem Dekorverbund eine exakte lokal definierte Schwachung beizubringen, um eine
Offnung des Moduls bei definierter Kraft zu garantieren.

Diese Einbringung von Sollbruchstellen findet wie ausfihriich in vielen Dokumenten
belegt durch mechanische oder optische Verfahren wie Laser, Stanzen, Frasen etc
statt.

Die DE 102005055553 A1 offenbart ein Verfahren zur Schwéachung des Dekormateri-
als durch eindringende, aber diese nicht durchdringende Ausnehmungen als linienfor-
mige Anordnung von Sackléchern. Die Schwéchung soll zeitnah, vorzugsweise gleich-
zeitig erfolgen. In der DE 000010227118 A1 wird mittels Laserstrahlung eine Reihe von
Sackléchern sowohl in das Tragermaterial, als auch durchgehend durch die Schaum-
stoffschicht in die Dekorschicht erzeugt. Ein weiteres Verfahren, basierend auf Laser-
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bearbeitung, findet sich in DE 102005015094 A1. Allen diesen Verfahren ist gemein,
dass eine oder mehrere Schichten gemeinsam bearbeitet werden, wobei die eigentli-
che Dekorschicht riickseitig eigens- oder mitbearbeitet wird. Dies wirft Probleme in der
zuverlassigen Steuerbarkeit der Verfahren auf, die insbesondere bei Schaumunterfit-
terungen und Leder auftreten, da es sich in beiden Fallen um in ihrer Mikrostruktur sehr

inhomogene Materialien handelt.

Es tritt durch den Bearbeitungsschritt an der Dekorschicht im Regelfall eine ungewollte
weitere Schwachung in Form von Zugbelastungen oder thermischen Auswirkungen
auf, die im Alterungsprozess des Produktes eine vorzeitige Sichtbarkeit der Sollbruch-
linien bewirken, was wiederum als storend und deutlich wertmindernd empfunden wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Abdeckungsteil mit Lederdekor und ei-
ner Schwachungszone fiir eine Airbag-Austritts6ffnung in Kraftfahrzeugen sowie ein
Verfahren zu dessen Herstellung bereitzustellen, welches die vorzeitige Sichtbarkeit
der Sollbruchlinien im Laufe des Alterungsprozesses verhindert.

Diese Aufgabe wird durch das Abdeckungsteil mit den Merkmalen der Anspriiche 1 bis
6 sowie dem Verfahren mit den Merkmalen der Anspriiche 7 bis 11 gelést. Vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung sind auch der Beschreibung und den Zeichnungen ent-
nehmbar.

Die dem Betrachter zugewandte Seite des Lederdekors wird bestmdglich vor der Ein-
bringung der Sollbruchstelle geschiitzt, indem es vor der Bearbeitung (Perforation) in
einen Narbenspalt und einen Fleischspalt gespalten wird. Der Narbenspalt wird vor
Schwichungen durch die Bearbeitung geschitzt, wahrend die Sollbruchstelle in dem
Fleischspalt nun mit jedem Einbringungsverfahren in hoher Geschwindigkeit einge-
bracht werden kann, was somit eine hohere Produktionsgeschwindigkeit bei gleichzei-
tig verbesserter Prozesssicherheit bewirkt.

Nachfolgend werden der ungeschwéchte Narbenspalt und der perforierte Fleischspalt
wieder deckungsgleich verklebt, vorzugsweise mit Zweikomponentendispersionskleber
oder Reaktivkleber mit hoher Warmebestandigkeit. Durch die Verklebung des Werk-
stoffes mit sich selbst kann eine entsprechende Festigkeit und Alterungsstabilitat er-
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reicht werden, um eine Funktion auch unter Langzeitbedingungen zu garantieren. Bei
voliflachiger Verklebung tritt zusatzlich ein positiver Effekt durch Stiitzung der Soll-
bruchstelle in unbelastetem Zustand ein.

Im Endzustand liegt der Dekorzuschnitt in unverédnderten Dimensionen und Starken
zum Ausgangszustand zur Weiterverarbeitung vor, dessen Oberflache aufgrund gerin-
gerer Bearbeitungsbelastung eine erhdhte Standfestigkeit gegeniber Materialermu-
dungserscheinungen aufweist.

Die Erfindung wird nun anhand der Figuren 1 bis 5 ndher beschrieben.

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch die Echtlederhaut.

Fig. 2 zeigt eine Perforationslinie.

Fig. 3 zeigt eine Aufsicht auf den Schichtaufbau des Abdeckungsteiles.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch das Abdeckungsteil quer zur Schwéchungszone.

Fig. 5 zeigt eine Aufsicht auf ein erfindungsgemaR bearbeitetes Armaturenbrett fur ein
Kraftfahrzeug.

Die in Figur 1 gezeigte Echtlederhaut besteht in der obersten Schicht aus dem Nar-
benspalt 1 (Oberhaut) welcher sich direkt auf dem darunter liegenden Fleischspalt 3
(Lederhaut) befindet welcher tber der Unterhaut 4 liegt.

Eine mustergemaRe Perforationslinie dargestellt in Figur 2 weist neben den Perforati-
onsschnitten 8, welche sich vorzugsweise im Abstand von 1 mm (Einschnittldnge 2
mm) befinden, auch Aufrisslinien 5 auf, an denen sich das geschwéchte Material l6sen

kann.

Fig. 3 lasst den Aufbau der einzelnen Schichten in einer Aufsicht erkennen. Der Nar-
benspalt 1, befindet sich deckungsgleich Gber dem Fleischspalt 3, welcher wiederum
Uber der Polsterschicht 6 liegt. Die Fleischspaltperforation 7 und die Polsterschichtper-
foration 9, bestehend aus jeweils zwei parallelen versetzten Perforationslinien, bevor-
zugt im Abstand von etwa 1,0 mm (Einschnittiinge 2 mm), bilden die von aufien nicht
sichtbaren Sollbruchlinien, die den Durchbruch des nicht eingezeichneten Airbags er-

moglichen.
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Aus dem Schnitt durch das Abdeckungsteil nach Fig. 4 ist ersichtlich, dass das Abde-
ckungsteil auf einem dickwandigen Formteil als Trager 10 mittels Klebstoff 2 verklebt
ist. Der Trager 10 weist die Sollbruchstelle 14 auf, an der der Abdeckungsteil im Fall
der Auslésung des (nicht dargestellten) Airbags aufbrechen soll. Auf die Schicht des
Klebers 2 folgt eine Polsterschicht 6, bevorzugt aus Kunststoffschaum oder Abstands-
gewirke, auf der jeweils mit Kleber 2 der Fleischspalt 3, welcher bevorzugt eine Dicke
von 0,3 bis 5,0 mm aufweist, und der Narbenspalt 1, welcher bevorzugt eine Dicke von
0,3 bis 1,0 mm aufweist, folgen. Die einzelnen Schichten sind, vorzugsweise mit Zwei-
komponentendispersionskleber oder Reaktivkleber mit hoher Warmebestandigkeit de-
ckungsgleich, verklebt, wobei die Klebeschichten an den Schwéachungszonen durch-

gehend sein kénnen.
Die Schichtdicken in Fig. 4 sind nicht maRstéblich und teilweise Uberhoht.

Das in Fig. 5 dargestelite Armaturenbrett 11 ist beifahrerseitig mit einer Airbag-
Austrittsdffnung 12 ausgestattet, die durch ein Abdeckungsteil mit einer Schwachungs-
zone 13 in Form einer Sollbruchlinie umgrenzt wird. Die Schwéachungszone ist vom
Kraftfahrzeugsinnenraum her nicht sichtbar, so dass die Airbag-Austrittséffnung als
solche vor der Entfaltung nicht erkennbar ist.

Alie Zeichnungen sind schematisch gehalten und schranken die Erfindung nicht ein.
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Bezugszeichenliste:

Narbenspalt (Oberhaut)
Klebstoff

Fleischspalt (Lederhaut)
Unterhaut

AufreiBlinie
Polsterschicht
Fleischspaltperforation

0 N OO O A WO =

Perforationslinie

9 Polsterschichtperforation
10 Tragermaterial

11 Armaturenbrett

12 Airbag-Austrittséffnung

13 Schwachungszone

14 Sollbruchstelle (Tragerteil)
15 Kraftfahrzeugsinnenraum
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Patentanspriiche:

. Abdeckungsteil fir die Innenverkleidung von Kraftfahrzeugen, insbesondere

Airbagabdeckungen, wobei der Abdeckungsteil auf einem Formteil als Trager
(10) befestigbar ist und der Abdeckungsteil an seiner Rickseite Schwachungs-
zonen, insbesondere Sollbruchlinien fir eine nicht sichtbare Airbag-
Austrittséffnung, aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache des
Abdeckungsteiles durch den ungeschwéachten Narbenspalt (1) eines Leders
gebildet ist, der auf den mit der Schwachungszone ausgebildeten Fleischspalt
(3) des Leders zur Ausbildung des Lederteiles aufgeklebt ist.

. Abdeckungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Lederteil

mit einer ebenfalls die Schwichungszone aufweisenden Polsterschicht (6), be-
vorzugt aus Kunststoffschaum oder Abstandsgewirke, verklebt ist.

. Abdeckungsteil nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass der

Narbenspalt (1) eine Dicke von 0,3 bis 1,0 mm und der Fleischspalt (3) eine Di-
cke von 0,3 bis 5,0 mm aufweist.

. Abdeckungsteil gemaR einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die Lederschwichungszone durch Perforation des Fleischspaltes (3) und
gegebenenfalls der Polsterschicht (6) gebildet wird.

. Abdeckungsteil gemal Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Fleisch-

spalt (3) und gegebenenfalls die Polsterschicht (6) mit zumindest einer Perfora-
tionslinie (7, 9) mit Versatz bevorzugt im Abstand von etwa 1,0 mm, bevorzugt
mit einer Einschnittiange von 2 mm versehen ist.

. Abdeckungsteil gemaR einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,

dass die Klebeschichten (2) an den Schwachungszonen unterbrochen sind.

. Verfahren zur Erzeugung eines Abdeckungsteiles gemaR einem der Anspriiche

1 bis 6 mit einer Schwichungszone, insbesondere nicht sichtbarer Sollbruchli-
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10.

11.

nien fur eine Airbag-Austrittséffnung, in einem sichtseitig mit einem Lederteil
ausgestatteten Trager, dadurch gekennzeichnet, dass das Lederteil vor der Be-
arbeitung in zumindest den Narbenspalt (1) und einen Fleischspalt (3) gespal-
ten wird und nach erfolgter Bearbeitung wieder zusammengefiigt wird.

Verfahren gemaft Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Lederteil fir
die Bearbeitung in einen der Spezifikation und erforderlichen Festigkeit ent-
sprechenden Narbenspalt (1) mit einer Dicke von 0,3 bis 1,0 mm sowie zumin-
dest einen Fleischspalt (3) mit einer Dicke von 0,3 bis 5,0 mm gespalten wird.

Verfahren nach Anspruch 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, dass der mindes-
tens eine Fleischspalt (3) ohne Riicksichtnahme auf die Eigenschaften des Nar-
benspaltes (1) mit den mustergemafien Perforationslinien (7) versehen wird.

Verfahren geméaR einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Narbenspalt (1) und der mindestens eine Fleischspalt (3) wieder deckungs-
gleich verklebt werden.

Verfahren gemafR einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet,

dass die Verklebung vorzugsweise mit Zweikomponentendispersionskleber o-
der Reaktivkleber mit hoher Warmestandfestigkeit erfolgt.

11 Sep. 2008
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