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(57) Zusammenfassung: Es wird eine Abdeckung, insbeson-
dere eine Motorabdeckung eines Kraftfahrzeugs vorgeschla-
gen, die einen Schaumstoffkdrper aufweist, der die Kontur
der Abdeckung mit einer Frontseite und einer Riickseite de-
finiert, wobei in die Rickseite des Schaumstoffkérpers eine
Aussparung eingeformt ist, die zur Aufnahme eines Befes-
tigungselementes derart ausgestaltet ist, dass das Befesti-
gungselement in der Aussparung in direktem Kontakt mit der

Oberflache des Schaumstoffkérpers zu liegen kommt.
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Beschreibung
GEBIET

[0001] Die Erfindung betrifft eine Abdeckung, zum
Beispiel eine Abdeckung fir den Motor eines Kraft-
fahrzeuges, die einen Schaumstoffkérper aufweist.

HINTERGRUND

[0002] Abdeckungen des Motors oder von Teilen
des Motorraums von Kraftfahrzeugen werden z.B. zur
Absorption des von dem Motor ausgehenden Schalls
und zur Dampfung von Vibrationen eingesetzt. Zu-
satzlich kbnnen Sie eine dekorative Funktion haben.

[0003] Es ist bekannt, Motorabdeckungen aus ei-
nem Kunststoffbauteil herzustellen, das an seiner
Frontseite oder Sichtseite, die von dem Motorraum
abgewandt ist, eine gestaltete Oberflache aufweist,
die beispielsweise lackiert oder beschichtet ist und
haufig ein Logo der jeweiligen Kraftfahrzeugmarke
tragt. Die Motorabdeckung kann von dem Motor ent-
koppelt an diesem befestigt werden, beispielsweise
mittels Schrauben mit Hilse und Elastomerscheibe
oder Uber einen Kugelkopf mit Elastomeraufnahme.
Der Kugelkopf kann dabei an dem Motor oder an der
Abdeckung angebracht werden und die Elastomer-
aufnahme wird jeweils an dem anderen der beiden
angebracht.

[0004] Die Motorabdeckung kann ein Schall absor-
bierendes Bauteil aufweisen, beispielsweise einen
Schaumstoffkdrper, der mit der Abdeckung zum Bei-
spiel verklebt oder verschweifl3t oder an diese ange-
schaumt ist. Der Schaumstoffkérper kann aus einem
Schnittschaum oder einem Formschaum, beispiels-
weise aus Polyurethan als Hauptkomponente, herge-
stellt sein.

[0005] In der DE 10 2006 052 901 ist eine Motor-
abdeckung beschrieben, die zur Verbesserung des
Fullgéngerschutzes auf ein hartes Kunststoffbauteil
verzichtet und aus einem beschichteten Schaum-
stoffkérper mit eingebetteten Elementen zur Befesti-
gung der Abdeckung an dem Motor besteht.

UBERBLICK

[0006] Die Erfindung sieht eine Abdeckung geman
Anspruch 1, ein Abdeckungssystem gemafl An-
spruch 16 und ein Verfahren gemafy Anspruch 24
vor. Ausgestaltungen sind in den abhéngigen An-
spriichen angegeben.

[0007] Die Abdeckung weist einen Schaumstoffkor-
per auf, der die Kontur der Abdeckung mit einer
Frontseite und einer Riickseite definiert. In die Rick-
seite des Schaumstoffkdrpers ist eine Aussparung
eingeformt, die zur Aufnahme eines Befestigungs-
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elementes derart ausgestaltet ist, dass das Befesti-
gungselement in der Aussparung in direktem Kon-
takt mit der Oberflache des Schaumstoffkorpers zu
liegen kommt. Dadurch kann die Aufnahme das Be-
festigungselement durch nur die Aussparung in dem
Schaumstoffkoérper gebildet sein, wobei fir die Auf-
nahme des Befestigungselementes keine weitere
Komponente an den Schaumstoffkérper angebracht
oder angeformt werden mussen. In einigen Beispie-
len sind an der Rickseite des Schaumstoffkérpers
insgesamt keine weiteren Komponenten angebracht
oder angeformt. Das Befestigungselement kann an
einem Motor oder an einer anderen Flache fixiert
sein, mit dem/der die Abdeckung verbunden werden
soll.

[0008] Die Erfindung schafft dadurch eine Abde-
ckung, beispielsweise eine Motorabdeckung, die im
Vergleich zum Stand der Technik ein geringeres Ge-
wicht hat und mit geringerem Aufwand hergestellt
werden kann, weil bei der Formung der Abdeckung
keine Befestigungselemente in ein Formwerkzeug
eingelegt, positioniert und gehalten werden mussen.
Dadurch verringert sich auch die Zykluszeit in der
Herstellung, und die Materialkosten kdnnen gesenkt
werden. Ferner hat die erfindungsgeméafie Abde-
ckung den Vorteil, dass sie aus einem einzigen ein-
heitlichen Schaumstoffkérper gebildet sein kann, der
keine Durchbriiche an seiner Oberflache aufweist.
Dadurch ist die Abdeckung besser gegen Eindringen
von Feuchtigkeit und Fremdstoffen geschitzt. Auch
im Hinblick auf ein mogliches Recycling der Abde-
ckung am Ende ihrer Lebenszeit ist es vorteilhaft,
dass dies aus einem einheitlichen Schaumstoffkdrper
besteht, ohne Befestigungskomponenten aus ande-
ren Materialien.

[0009] Der Schaumstoffkérper kann aus einem In-
tegralschaum gebildet sein, dessen Dichte von au-
Ren nach innen abnimmt. Dabei kann der Schaum-
stoffkérper einen zelligen Kern und eine zu seinem
Rand dichter werdende Auf3enhaut an seiner Front-
seite und seiner Ruckseite aufweisen. Die Verwen-
dung eines Integralschaums fiir den Schaumstoffkor-
per hat den Vorteil, dass dieser inharent eine dich-
te, geschlossene Aulenflache bildet, die einerseits
den Schaumstoffkdrper gegen das Eindringen von
Feuchtigkeit und sonstigen Fremdstoffen schitzt und
die andererseits eine stabile Oberflache zur Ausbil-
dung der Aufnahme fir das Befestigungselement be-
reitstellt.

[0010] In einem Beispiel weist der Schaumstoffkor-
per eine mittlere Dichte im Bereich von 100 bis 500
g/dm? auf. Ferner kann der Schaumstoffkérper eine
Stauchhéarte im Bereich von 30 bis 350 kPa aufwei-
sen.

[0011] Die Stauchhéarte ist ein Mal fir die Festigkeit
des Schaumstoffkérpers. Zur Ermittlung der Stauch-
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harte kann zum Beispiel ein quadratischer Prifkdrper
(Parallelepiped) aus dem Schaumstoff zwischen zwei
Platten zusammengedruckt und die Kraft gemessen
werden, die notwendig ist, diesen Prifkérper auf ei-
nen bestimmten Betrag seiner ursprunglichen Héhe
(z. B. 40 %) zusammenzudricken. Der Prufkdrper
kann flr die Ermittlung der Stauchharte zum Beispiel
die Abmessungen 100 mm x 100 mm x 50 mm auf-
weisen. AnschlieRend kann dieser Wert auf die ge-
prufte Flache bezogen werden, und es ergibt sich die
Stauchharte oder der Kompressionswiderstand des
Schaumstoffs in kPa.

[0012] In verschiedenen Beispielen kann die Front-
seite des Schaumstoffkérpers eine Oberflachen-
schicht aufweisen, wie eine Tiefziehfolie, eine Sprih-
haut, eine Giel3haut, eine Farbschicht, eine Lack-
schicht und/oder eine Dekorschicht, die die Front-
seite des Schaumstoffkérpers vollstdndig oder teil-
weise abdeckt. Ferner kann ein Kunststoffformteil an
der Frontseite des Schaumstoffkérpers angebracht
oder angeformt sein. Dies ermdglicht die optische
und funktionale Gestaltung der Oberflache der Abde-
ckung.

[0013] Alternativ kann die Abdeckung nur aus dem
Schaumstoffkdrper bestehen, d.h. es sind keine wei-
teren Formteile oder andere Komponenten, die nicht
aus dem Material des Schaumstoffkérpers beste-
hen, und optional sogar keine weitere Oberflachen-
beschichtung, weder an der Rickseite noch an der
Frontseite, an dem Schaumstoffkérper vorgesehen.

[0014] Die Aussparung zur Aufnahme des Befesti-
gungselementes kann einen Nestabschnitt und ei-
nen Kanalabschnitt, der den Nestabschnitt mit der
AuRenseite des Schaumstoffkdrpers verbindet, auf-
weisen, wobei der Kanalabschnitt einen geringeren
Durchmesser aufweist als der Nestabschnitt. Mit der
AuRenseite des Schaumstoffkérpers ist in diesem
Kontext seine Mantelflache bezeichnet, welche die
Aussparung tberspannt, wahrend die Oberflache der
Aussparung Teil der Oberflache des Schaumstoffkor-
pers ist, die Oberflaiche des Schaumstoffkérpers sich
also in die Aussparung hinein erstreckt.

[0015] Der Kanalabschnitt kann sich von der Aul3en-
seite des Schaumstoffkérpers zu dem Nestabschnitt
hin verjiingen und/oder an dem Ubergang zum Nest-
abschnitt eine Einschnirung aufweisen. Dadurch bil-
det der Ubergang zwischen dem Kanalabschnitt und
dem Nestabschnitt einen Sitz, gegen den das Befes-
tigungselement zu liegen kommt, wenn es in die Auf-
nahme eingefiigt ist. Der Nestabschnitt grenzt zum
Beispiel einen Hohlraum ein, der die Form einer Ku-
gel, eines Ellipsoids oder eines Polyeders aufweist,
wobei die Form des Hohlraums der Form des Befes-
tigungselementes oder eines Teils Befestigungsele-
mentes entsprechen kann, wie unten erlautert ist.
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[0016] In verschiedenen Beispielen kann die Abde-
ckung eine Motorabdeckung, ein Verkleidungsteil, ei-
ne Dammplatte, ein Crash-Pad oder ein Sitzpols-
ter, insbesondere in einem Kraftfahrzeug, bilden. Die
Abdeckung ist auf keine bestimmte Anwendung be-
schrankt. Sie kann die Funktion eines Polsters zum
Beispiel zur Ddmmung von Vibrationen und Sté3en
und/oder eine Schall absorbieren Funktion haben.
Bei Verwendung eines Integralschaums kann die
Abdeckung ein entkopplendes Masse-Feder-System
bilden. Die Abdeckung kann im Motorraum, im Innen-
raum eines Kraftfahrzeuges oder an der Aul3enseite
eines Kraftfahrzeuges, aber beispielsweise auch als
Sitzpolster eingesetzt werden.

[0017] Die Abdeckung kann Teil eines Abdeckungs-
systems sein, wobei das Abdeckungssystem als Ge-
genstiick zu der Aufnahme ein Befestigungselement
aufweist das Befestigungselement hat einen Kopf,
der mit der Aussparung in Eingriff bringbar ist, wo-
bei der Kopf einen Durchmesser hat, der groRer ist
als ein Durchmesser der Aussparung, um einen fes-
ten Sitz des Kopfes in der Aufnahme zu gewahrleis-
ten, wenn diese in Eingriff gebracht sind. Dabei ist der
Kopf des Befestigungselementes so dimensioniert,
dass er in der Aufnahme Material des Schaumstoff-
kérpers zusammen driickt und verdréngt, sodass sich
ein fester kraftschlissiger und/oder formschlissiger
Sitz ergibt.

[0018] Zu diesem Zweck kann der Kopf einen Durch-
messer haben, der grof3er ist als der Durchmesser
des Kanalabschnitts. Spezieller kann der Kopf einen
Durchmesser haben, der gréRer ist als ein Durchmes-
ser des Nestabschnitts. In verschiedenen Beispielen
kann der Durchmesser des Kopfes in einer Ebene,
die parallel zur Mundung des Kanalabschnitts ange-
ordnet ist, die an der AuRenseite des Schaumstoff-
korpers liegt, grolRer sein als ein Durchmesser des
Nestabschnitts in dieser Ebene, wenn das Befesti-
gungselement in die Aussparung eingefugt ist. Bei-
spielsweise kann der Durchmesser des Kopfes um
1%-50%, insbesondere um ca. 10%, 20% oder 30%
gréler sein als der Durchmesser des Nestabschnit-
tes. Die genannten Verhaltnisse kénnen fir die Ebe-
ne gelten, in der der Durchmesser des Kopfes am
grélten ist. Ferner kann der Durchmesser des Kop-
fes in einer Richtung, die senkrecht zu der Mindung
des Kanalabschnitts ist, gleich oder ungefahr gleich
grol® wie der Durchmesser des Nestabschnitts sein.
Dadurch kann der oben beschriebene kraftschlissi-
ge und formschlissige Sitz des Kopfes des Befes-
tigungselementes innerhalb des Nestabschnitts der
Aufnahme erhalten werden.

[0019] In verschiedenen Beispielen kann das Befes-
tigungselement einen Halsabschnitt aufweisen, der
mit dem Kopf gekoppelt ist, wobei der Halsabschnitt
zu dem Kanalabschnitt komplementar oder unge-
fahr komplementar ist. Insbesondere ist der Halsab-
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schnitt genauso oder ungefahr so lang wie der Ka-
nalabschnitt, um den Kopf des Befestigungselemen-
tes vollstéandig in den Nestabschnitt einfligen zu kdn-
nen. Der Kopf des Befestigungselementes kann ei-
ne zu dem Nestabschnitt komplementére Form ha-
ben, beispielsweise die Form einer Kugel, eines Ellip-
soids oder eines Polyeders. Eine eckige Kontur des
Kopfes und eine entsprechende Kontur des Nestab-
schnitts kbnnen zusétzlich eine Verdrehsicherung er-
zeugen, wodurch die Abdeckung nach der Verbin-
dung mit dem Befestigungselement ihre Orientierung
relativ zu dem Befestigungselement beibehailt.

[0020] An der Abdeckung kénnen auch mehrere
Aussparungen zum Aufnehmen mehrerer Befesti-
gungselemente ausgebildet sein, und an der Gegen-
flache, an der die Abdeckung angebracht werden soll,
kénnen entsprechend mehrere Befestigungselemen-
te angeordnet sein.

[0021] Es wird auch ein Verfahren zur Herstellung
einer Abdeckung vorgesehen, wobei ein formgeben-
des Werkzeug mit einem Platzhalter-Teil bereitge-
stellt wird, reaktionsfahige Komponenten, insbeson-
dere Polyol und Isocyanat, in das formgebende Werk-
zeug eingebracht werden und die Komponenten zur
Reaktion gebracht werden, um einen Schaumstoff-
kérper zu bilden, wobei das Werkzeug die Kontur der
Abdeckung mit einer Frontseite und einer Rickseite
definiert, wobei das Platzhalter-Teil in dem Werkzeug
so angeordnet ist, dass in die Rickseite des Schaum-
stoffkérpers eine Aussparung eingeformt wird, die
zur Aufnahme eines Befestigungselementes ausge-
staltet ist. Das Platzhalter-Teil kann als separates
Teil in das Werkzeug eingelegt werden oder an ei-
ner Wand des Werkzeugs angeformt oder befestigt
sein. Zur Aufnahme des Befestigungselementes wer-
den keine weiteren Komponente an dem Schaum-
stoffkérper angebracht oder angeformt. Wenn meh-
rere Aussparungen zur Aufnahme mehrerer Befesti-
gungselemente an der Rickseite des Schaumstoff-
korpers ausgebildet werden sollen, kdnnen entspre-
chend mehrere Platzhalter-Teile in dem Werkzeug
angeordnet werden.

[0022] Eine Abdeckung aus Integralschaum kann
insbesondere durch Reaktionsspritzguss hergestellt
werden. Dabei kann das zu verschdumende Re-
aktionsgemisch, wie Polyol und Isocyanat, mit ei-
nem Treibmittel in fliussiger Form in ein Formwerk-
zeug eingebracht werden, wobei das Reaktionsge-
misch das Formwerkzeug nach Beendigung der Ver-
schaumungsreaktion vollstdndig ausfullt. Der Inte-
gralschaum weist als Hauptkomponente beispiels-
weise Polyurethan auf, kann aber auch aus anderen
Kunststoffen, wie Polyethylen, Polypropylen und Po-
lystyrol hergestellt werden. Charakteristisch fir Poly-
urethane ist der leichte Schaumkern mit einer kom-
pakten, verdichteten Haut, der so genannten Integral-

4/11

2019.10.17

haut. Beispiele fir Treibmittel sind Wasser, Pentan
und/oder HFKWs.

Figurenliste

[0023] Verschiedene Aspekte und Beispiele sind im
Folgenden anhand der Figuren erldutert.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer
Abdeckung gemal einem Beispiel,

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung eines
Befestigungselementes gemal einem Beispiel;

Fig. 3A bis Fig. 3C zeigen schematische Dar-
stellung verschiedener Beispiele von Befesti-
gungselementen relativ zu verschiedenen Aus-
sparungsformen, gemal verschiedener Beispie-
le und

Fig. 4 zeigt ein Ablaufdiagramm eines Verfah-
rens gemaf einem Beispiel.

BESCHREIBUNG VON BEISPIELEN

[0024] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung
einer Abdeckung gemaf einem Beispiel. Die Abde-
ckung umfasst einen Schaumstoffkdrper 10, der aus
einem Integralschaum mit einer Auf3enhaut oder In-
tegralhaut 16 hergestellt sein kann, die eine héhere
Dichte aufweist als der innere Zellkern des Schaum-
stoffkdrpers 10. Die Auflenhaut 16 erstreckt sich um
den gesamten Umfang des Schaumstoffkérpers 10
und in eine Aussparung 18 hinein, die einen Nest-
abschnitt 12 und einen Kanalabschnitt 14 aufweist.
Die Aussparung 18 dient der Aufnahme eines Be-
festigungselementes des fir die Abdeckung, wobei
der Nestabschnitt 12 einen Hohlraum zur Aufnahme
eines Kopfes des Befestigungselementes eingrenzt.
Der Hohlraum des Nestabschnitts 18 kann beispiels-
weise die Form einer Kugel, eines Ellipsoids oder
eines Polyeders aufweisen, wobei in dem Beispiel
der Fig. 1 der Nestabschnitt 16 die Form eines El-
lipsoids hat, dessen langere Abmessung senkrecht
zur Mindung 18" der Aussparung 18 an der Mantel-
flache des Schaumstoffkdrpers 10 ist. Die Mantelfla-
che des Schaumstoffkorpers bezeichnet die Aullen-
seite des Schaumstoffkorpers 10, welche die Aus-
sparung 18 Uberspannt, wahrend die Oberflache oder
AuBenhaut 16 des Schaumstoffkérpers die gesamte
Oberflache des Schaumstoffkorpers bezeichnet, ein-
schlieBlich der sich in die Aussparung 18 hinein er-
streckende Oberflache des entsprechenden Teils der
AuRenhaut 16.

[0025] Unabhangig von der Form des durch den
Nestabschnitt 12 gebildeten Hohlraums kann in ver-
schiedenen Ausgestaltungen der Hohlraum so ge-
formt sein, dass er eine langere Abmessung senk-
recht zur Mindung 18" der Aussparung 18 an der
Mantelflache des Schaumstoffkérpers 10 und eine
kiirzere Abmessung in einer Ebene parallel zur Min-
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dung 18" der Aussparung 18 aufweist, wobei diese
Abmessungen auch gleich sein kbnnen oder das Ver-
haltnis umgekehrt sein kann, abhangig von der Form
des Befestigungselementes.

[0026] Der Kanalabschnitt 14 kann zum Beispiel zy-
lindrisch oder konisch geformt sein und erstreckt sich
von der Miindung 18" der Aussparung 18 an der Man-
telflache des Schaumstoffkérpers 10 bis zum Nest-
abschnitt 16. Der Kanalabschnitt 18 hat einen gerin-
geren Durchmesser als der Nestabschnitt 16. In dem
gezeigten Beispiel verjingt sich der Kanalabschnitt
18 von der Aulenseite des Schaumstoffkérpers 10
zu dem Nestabschnitt 12 hin und weist an dem Uber-
gang zum Nestabschnitt 12 eine Einschnirung auf.
Dadurch kann an dem Ubergang zum Nestabschnitt
12 ein Sitz 30 gebildet werden, gegen den der Kopf
des Befestigungselementes zu liegen kommt, wenn
es in der Aussparung 18 aufgenommen ist.

[0027] Fig. 2 zeigt ein Beispiel eines Befestigungs-
elementes 20, mit einem Kopf 22 und einem Halsab-
schnitt 24, in schematischer Darstellung. Das Befes-
tigungselement kann beispielsweise ein Kunststoff-
Spritzgussteil oder ein Elastomerbauteil sein oder
aus einer Kombination verschiedener Materialien,
einschliellich Metall, Kunststoff und Elastomer, her-
gestellt sein. Die Form des Halsabschnitts 24 kann
komplementar zu den Kanalabschnitt 14 sein. Die
Form des Kopfes 22 kann grundsatzlich komplemen-
tar zur Form des Nestabschnittes 12 sein, beide kdn-
nen zum Beispiel die Form eines Polyeders oder ei-
nes Ellipsoids (einschlief3lich einer Kugel) haben, wo-
bei der Durchmesser des Kopfes 22 in einer Ebe-
ne, die parallel zur Mindung 18' des Kanalabschnitts
18 verlauft, grofer ist als ein Durchmesser des Nest-
abschnitts 12, der in dieser Ebene liegt, wenn das
Befestigungselement 20 in die Aussparung 18 ein-
geflgt ist. Der Durchmesser des Kopfes kann z.B.
um 1%-50%, insbesondere um ca. 10%, ca. 20%
oder ca. 30% groRer sein als der Durchmesser des
Nestabschnittes. Die Figuren zeigen einen mdgli-
chen GréRenunterschied, ohne Beschrankung hier-
auf. Zur Veranschaulichung sind die Grélenunter-
schiede gréRer als notwendig dargestellt, und die Fi-
guren sind nicht notwendig maf3stéblich zu verste-
hen.

[0028] Eine eckige Kontur des Kopfes und eine ent-
sprechende Kontur des Nestabschnitts kbnnen zu-
satzlich eine Verdrehsicherung erzeugen, wodurch
die Abdeckung nach der Verbindung mit dem Befesti-
gungselement ihre Orientierung relativ zu dem Befes-
tigungselement beibehalt. An der Abdeckung kénnen
auch mehrere Aussparungen zum Aufnehmen meh-
rerer Befestigungselemente ausgebildet sein, und an
der Gegenflache, an der die Abdeckung angebracht
werden soll, kénnen entsprechend mehrere Befesti-
gungselemente angeordnet sein.
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[0029] Durch die konische Ausbildung des Kanalab-
schnitts 14 und die relativen Abmessungen des Kop-
fes 22 zu dem Hohlraum des Nestabschnitts 12 kann
erreicht werden, dass das Befestigungselement 20
ohne grofReren Widerstand in die Aussparung 18 ein-
geflgt werden kann und darin gleichwohl mit festem
Sitz, formschlissig und kraftschlussig, gehalten wird.

[0030] Die Fig. 3A, Fig. 3B und Fig. 3C zeigen ver-
schiedene Beispiele verschiedener Befestigungsele-
mente relativ zu verschiedenen Nestformen 12'. Das
Beispiel der Fig. 3A entspricht den Fig. 1 und Fig. 2,
wobei der Nestabschnitt 12" die Form eines Ellipso-
ids und der Kopf 22 des Befestigungselementes 20
die Form einer Kugel hat, wobei der Durchmesser der
Kugel in einer Ebene E, die parallel zur Miindung 18
des Kanalabschnitts 18 angeordnet ist, grofer ist als
ein Durchmesser des Nestabschnitts 12, der in die-
ser Ebene E liegt. In der zur Miindung 18" senkrech-
ten Richtung sind die Abmessungsmengen des ku-
gelférmigen Kopfes 22 und des Nestabschnitts 12'
gleich oder ungefahr gleich. Das Ellipsoid des Nest-
abschnitts 12" der Fig. 3A ist so angeordnet, dass sei-
ne langere Abmessung senkrecht zur Miindung 18'
der Aussparung verlauft.

[0031] Das Beispiel der Fig. 3B zeigt einen Nestab-
schnitt 12" in der Form einer Kugel, wobei der Kopf 22
des Befestigungselementes 20 die Form eines Ellip-
soids hat, wobei wieder der Durchmesser des Kop-
fes 22 in einer Ebene E, die parallel zur Miindung
18' des Kanalabschnitts 18 angeordnet ist, groRer ist
als ein Durchmesser des Nestabschnitts 12, der in
dieser Ebene E liegt. In der zur Mindung 18" senk-
rechten Richtung sind die Abmessungsmengen des
kugelférmigen Kopfes 22 und des Nestabschnitts 12"
gleich oder ungefahr gleich. Das Ellipsoid des Kopfes
22 der Fig. 3B ist so angeordnet, dass seine lange-
re Abmessung parallel zur Miindung 18' der Ausspa-
rung liegt.

[0032] Das Beispiel der Fig. 3C zeigt einen Nestab-
schnitt 12" in der Form eines Ellipsoid, wobei auch der
Kopf 22 des Befestigungselementes 20 die Form ei-
nes Ellipsoid hat, wobei wieder der Durchmesser des
Kopfes 22 in einer Ebene E, die parallel zur Mindung
18' des Kanalabschnitts 18 angeordnet ist, groer ist
als ein Durchmesser des Nestabschnitts 12', der in
dieser Ebene E liegt. In der zur Mindung 18' senk-
rechten Richtung sind die Abmessungsmengen des
kugelférmigen Kopfes 22 und des Nestabschnitts 12"
gleich oder ungefahr gleich. Die Ellipsoide des Kop-
fes 22 und des Nestabschnitts 12" der Fig. 3C sind
beide so angeordnet, dass ihre langeren Abmessun-
gen parallel zur Miindung 18' der Aussparung verlau-
fen.

[0033] Zur Verdeutlichung der Grundsatze der ver-
schiedenen Beispiele ist ein beispielhaftes GréRen-
verhaltnis dargestellt, ohne Beschrankung hierauf.



DE 10 2018 109 066 A1

Beispielsweise kann der Durchmesser des Kopfes
um 1%-50%, insbesondere um ca. 10%, 20% oder
30% grofRer sein als der entsprechende Durchmesser
des Nestabschnittes in der Ebene E, wobei in diesen
Beispielen die Ebene E durch den Teil des Kopfes
22 mit der groBten Abmessung verlauft. Der Nestab-
schnitt sollte zur AuRenseite des Schaumstoffkorpers
einen Mindestabstand von z.B. 5 mm einhalten, um
eine Mindestdicke des die Aussparung umgebenden
Materials des Schaumstoffkdrpers zu gewahrleisten.

[0034] In jedem der Beispiele wird durch die rela-
tiven Abmessungen zwischen Kopf 22 und Nestab-
schnitt 12, nach dem Einfiigen des Befestigungsele-
mentes 20 in die Aussparung 18 ein fester Sitz er-
reicht, der form- und kraftschlissig sein kann.

[0035] Hinsichtlich der Materialien, chemischen und
physikalischen Eigenschaften des Schaumstoffkér-
pers, Abmessungen, Ausgestaltungen und Herstel-
lungsverfahren sowie in Bezug auf mogliche Anwen-
dungen der Abdeckung wird auf die einleitende Be-
schreibung Bezug genommen.

[0036] Beispielsweise kann der Schaumstoffkdrper
eine mittlere Dichte im Bereich von 100 bis 500 g/
dm3 aufweisen. Ferner kann der Schaumstoffkorper
eine Stauchharte im Bereich von 30 bis 350 kPa auf-
weisen.

[0037] Ferner kann die Frontseite des Schaumstoff-
kérpers eine Oberflachenschicht aufweisen, wie ei-
ne Tiefziehfolie, eine Sprihhaut, eine Giel3haut, ei-
ne Farbschicht, eine Lackschicht und/oder eine De-
korschicht, die die Frontseite des Schaumstoffkor-
pers vollstandig oder teilweise abdeckt. Ferner kann
ein Kunststoffformteil an der Frontseite des Schaum-
stoffkdrpers angebracht oder angeformt sein. Dies er-
moglicht die optische und funktionale Gestaltung der
Oberflache der Abdeckung.

[0038] Alternativ kann die Abdeckung nur aus dem
Schaumstoffkérper bestehen, d.h. es sind keine wei-
teren Formteile oder andere Komponenten, die nicht
aus dem Material des Schaumstoffkérpers beste-
hen, und optional sogar keine weitere Oberflachen-
beschichtung, weder an der Riickseite noch an der
Frontseite, an dem Schaumstoffkérper vorgesehen.

[0039] Fig. 4 zeigt ein Ablaufdiagramm eines Ver-
fahrens zur Herstellung einer Abdeckung gemal ei-
nem Beispiel. Das Verfahren verwendet ein formge-
bendes Werkzeug, das die Kontur der Abdeckung mit
ihrer Frontseite und ihrer Ruckseite definiert. Zusatz-
lich verwendet das Verfahren fiir jede Aussparung,
die in der Riickseite der Abdeckung ausgebildet wer-
den soll, ein Platzhalter-Teil, das als separates Tell
in das Werkzeug eingelegt oder an einer Innenwand
des Werkzeugs angeformt oder befestigt sein kann.
Ein oder mehrere Platzhalter-Teile werden an der In-

6/11

2019.10.17

nenwand des Werkzeugs dort angeordnet, wo die
Aussparungen ausgebildet werden sollen.

[0040] Das Verfahren beginnt mit der Bereitstellung
des formgebenden Werkzeugs, bei 40. Materialkom-
ponenten, zum Beispiel ein Polyol und Isocyanat
und ein Treibmittel, werden, bei 42, in das formge-
bende Werkzeug eingebracht, das Werkzeug wird
geschlossen und die Materialkomponenten werden
ausreagiert, bei 44, um den Schaumstoffkdrper zu bil-
den, wobei das Werkzeug die Kontur der Abdeckung
mit einer Frontseite und einer Rickseite definiert und
wobei das Platzhalter-Teil in dem Werkzeug so ange-
ordnet ist, dass in die Ruckseite des Schaumstoffkor-
pers eine Aussparung dort eingeformt wird, wo eine
Aufnahme fiir ein Befestigungselemente vorgesehen
sein soll. Bei 46 wird das Werkzeug gedffnet und die
Abdeckung entnommen. Es kann vorgesehen sein,
dass zur Aufnahme des Befestigungselementes kei-
ne weiteren Komponenten an dem Schaumstoffkér-
per angebracht oder angeformt werden.

[0041] Zur Herstellung einer Abdeckung aus ei-
nem Integralschaum kann insbesondere ein Reakti-
onsspritzguss-Prozess zum Einsatz kommen. Dabei
kann ein zu verschdumendes Reaktionsgemisch, wie
Polyol und Isocyanat, mit einem Treibmittel in flis-
siger Form in ein Formwerkzeug eingebracht wer-
den, wobei das Reaktionsgemisch das Formwerk-
zeug nach Beendigung der Verschaumungsreakti-
on vollstandig ausfullt. Der Integralschaum weist als
Hauptkomponente beispielsweise Polyurethan auf,
kann aber auch aus anderen Kunststoffen herge-
stellt werden. Charakteristisch fir Polyurethane ist
der leichte Schaumkern mit einer kompakten, ver-
dichteten Haut, der so genannten Integralhaut. Bei-
spiele fur Treibmittel sind Wasser, Pentan und/oder
HFKWs.
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Patentanspriiche

1. Abdeckung, die einen Schaumstoffkdrper auf-
weist, der die Kontur der Abdeckung mit einer Front-
seite und einer Ruckseite definiert, wobei in die Rlck-
seite des Schaumstoffkdrpers eine Aussparung ein-
geformt ist, die zur Aufnahme eines Befestigungs-
elementes derart ausgestaltet ist, dass das Befesti-
gungselement in der Aussparung in direktem Kontakt
mit der Oberflache des Schaumstoffkdrpers zu liegen
kommt.

2. Abdeckung nach Anspruch 1, wobei der
Schaumstoffkdrper aus einem Integralschaum gebil-
det ist, dessen Dichte von auflen nach innen ab-
nimmt.

3. Abdeckung nach Anspruch 2, wobei der
Schaumstoffkdrper einen zelligen Kern und eine zu
seinem Rand dichter werdende AulRenhaut an seiner
Frontseite und seiner Riickseite aufweist.

4. Abdeckung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei der Schaumstoffkérper eine mittlere
Dichte im Bereich von 100 bis 500 g/dm? aufweist.

5. Abdeckung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei der Schaumstoffkorper eine Stauch-
harte im Bereich von 30 bis 350 kPa aufweist.

6. Abdeckung nach einem der vorangehenden An-
spruche, wobei die Aufnahme des Befestigungsele-
mentes nur durch die Aussparung in dem Schaum-
stoffkdrper gebildet ist.

7. Abdeckung nach einem der vorangehenden An-
spruche, wobei zur Aufnahme des Befestigungsele-
mentes keine weitere Komponente an dem Schaum-
stoffkérper angebracht oder angeformt ist.

8. Abdeckung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, wobei an der Riickseite des Schaumstoff-
kérpers keine weiteren Oberflachenelemente ange-
bracht oder angeformt sind.

9. Abdeckung nach einem der vorangehenden An-
spriche, die ferner eine Tiefziehfolie, eine Sprih-
haut, eine Giel3haut, eine Farbschicht, eine Lack-
schicht und/oder eine Dekorschicht an der Frontsei-
te des Schaumstoffkérpers aufweist, die die Frontsei-
te des Schaumstoffkérpers vollsténdig oder teilweise
abdeckt.

10. Abdeckung nach einem der vorangehenden
Anspriche, die ferner ein Kunststoffformteil an der
Frontseite des Schaumstoffkérpers aufweist, das an
dem Schaumstoffkdrper angebracht oder angeformt
ist.
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11. Abdeckung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
wobei die Abdeckung nur aus dem Schaumstoffkor-
per besteht.

12. Abdeckung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die Aussparung einen Nestab-
schnitt und einen Kanalabschnitt, der den Nestab-
schnitt mit der AulRenseite des Schaumstoffkérpers
verbindet, aufweist und wobei der Kanalabschnitt ei-
nen geringeren Durchmesser aufweist als der Nest-
abschnitt.

13. Abdeckung nach Anspruch 11, wobei der Ka-
nalabschnitt sich von der Aulienseite des Schaum-
stoffkérpers zu dem Nestabschnitt hin verjingt und/
oder an dem Ubergang zum Nestabschnitt eine Ein-
schniirung aufweist.

14. Abdeckung nach Anspruch 12 oder 13, wobei
der Nestabschnitt einen Hohlraum eingrenzt, der die
Form einer Kugel, eines Ellipsoids oder eines Polye-
ders aufweist.

15. Abdeckung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, das eine Motorabdeckung, ein Verklei-
dungsteil, eine Dammplatte, ein Crash-Pad oder ein
Sitzpolster, insbesondere in einem Kraftfahrzeug, bil-
det.

16. Abdeckungssystem mit einer Abdeckung nach
einem der vorangehenden Anspriiche und mit ei-
nem Befestigungselement, wobei das Befestigungs-
element einen Kopf aufweist, der mit der Aussparung
in Eingriff bringbar ist, wobei der Kopf einen Durch-
messer hat, der groRer ist als ein Durchmesser der
Aussparung.

17. Abdeckungssystem nach Anspruch 16 mit ei-
ner Abdeckung nach Anspruch 11, wobei der Kopf
einen Durchmesser hat, der gréfer ist als der Durch-
messer des Kanalabschnitts.

18. Abdeckungssystem nach Anspruch 17, wobei
der Kopf einen Durchmesser hat, der grof3er ist als
ein Durchmesser des Nestabschnitts.

19. Abdeckungssystem nach Anspruch 18, wo-
bei der Durchmesser des Kopfes in einer Ebene, die
parallel zur Miindung des Kanalabschnitts angeord-
net ist, groer ist als ein Durchmesser des Nestab-
schnitts, der in dieser Ebene liegt.

20. Abdeckungssystem nach Anspruch 18 oder 19,
wobei der Durchmesser des Kopfes um 1%-50%, ins-
besondere um ca. 10%, 20% oder 30% groRer ist als
der Durchmesser des Nestabschnittes.

21. Abdeckungssystem nach einem der Anspri-
che 17 bis 20, wobei das Befestigungselement einen
Halsabschnitt aufweist, der mit dem Kopf gekoppelt
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ist, wobei der Halsabschnitt zu dem Kanalabschnitt
komplementér oder ungeféahr komplementar ist.

22. Abdeckungssystem nach Anspruch 21, wobei
der Halsabschnitt mindestens so lang ist wie der Ka-
nalabschnitt.

23. Abdeckungssystem nach einem der Anspriiche
18 bis 22, wobei der Kopf die Form einer Kugel, eines
Ellipsoids oder eines Polyeders aufweist.

24. Verfahren zur Herstellung einer Abdeckung,
insbesondere nach einem der vorangehenden An-
spruche, wobei ein formgebendes Werkzeug mit ei-
nem Platzhalter-Teil bereitgestellt wird, Materialkom-
ponenten, insbesondere Polyol und Isocyanat, in das
formgebende Werkzeug eingebracht und ausreagiert
werden, um einen Schaumstoffkdérper zu bilden, wo-
bei das Werkzeug die Kontur der Abdeckung mit ei-
ner Frontseite und einer Rickseite definiert, wobei
das Platzhalter-Teil in dem Werkzeug so angeordnet
ist, dass in die Rickseite des Schaumstoffkdrpers ei-
ne Aussparung eingeformt wird, die zur Aufnahme ei-
nes Befestigungselementes ausgestaltet ist.

25. Verfahren nach Anspruch 24, wobei zur Auf-
nahme des Befestigungselementes keine weitere
Komponente an dem Schaumstoffkérper angebracht
oder angeformt werden.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 3A
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Fig. 4
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