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公开了一种车辆内部部件。可以通过将盖部

施加到由预成型基板形成的大致刚性的压缩成

型结构上以形成面板组件，从而制造该部件，该

面板组件提供包括大致光滑的质地的表面效果。

压缩成型结构可包括(a)基底层，其包括具有表

面效果的刚性材料垫层，该表面效果包括大致粗

糙的质地，以及(b)表面层，其包括具有大致光滑

的质地的表面效果。可以通过表面层的表面效果

来提供面板组件的大致光滑的质地。该部件可以

包括仪表板、门板装饰部件、控制台、底盘控制

台、面板和装饰面板中的至少一个。
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1.一种车辆内部部件，通过下述过程，在包括第一表面和第二表面的模具中生产所述

车辆内部部件，所述过程包括：

将预成型基板放置到所述模具的所述第一表面上；

通过在所述模具的所述第一表面和所述模具的所述第二表面之间压缩所述预成型基

板，由所述预成型基板形成压缩成型结构；

将盖部施加到所述压缩成型结构以形成提供表面效果的面板组件；

其中所述盖部包括所述面板组件的外表面，所述外表面至少部分地提供所述面板组件

的所述表面效果。

2.根据权利要求1所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板包括基底层和表面层。

3.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构包括所述基底层和所

述表面层。

4.根据权利要求3所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果至少部分

地由所述压缩成型结构的所述表面层的表面效果提供。

5.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果至少部分

地由所述预成型基板的所述表面层的表面效果提供。

6.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述表面层包括表面

效果，所述表面效果包括大致光滑的质地。

7.根据权利要求3所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构的所述表面层包括表

面效果，所述表面效果包括大致光滑的质地。

8.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述基底层包括表面

效果，所述表面效果具有大致粗糙的质地。

9.根据权利要求4所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板包括表面效果，所述表

面效果包括所述表面层的所述表面效果。

10.根据权利要求4所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构包括表面效果，所述

表面效果包括所述表面层的所述表面效果。

11.根据权利要求6所述的车辆内部部件，其中，形成所述压缩成型结构的步骤包括形

成具有通常包括所述预成型基板的所述表面效果的表面效果的所述压缩成型结构。

12.根据权利要求4所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果通常包

括所述压缩成型结构的所述表面层的所述表面效果。

13.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果通常包

括所述压缩成型结构的所述表面层的所述表面效果和所述面板组件的所述盖部的表面效

果。

14.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述基底层包括纤

维垫。

15.根据权利要求3所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构中的所述基底层包

括大致刚性的纤维垫。

16.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，形成所述压缩成型结构的步骤包括将

所述基底层形成为大致刚性的形式。

17.根据权利要求16所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果包括所
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述压缩成型结构的所述大致刚性形式。

18.根据权利要求16所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果包括所

述压缩成型结构的所述基底层的所述大致刚性形式。

19.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果包括大

致光滑的质地和大致刚性的形式。

20.根据权利要求19所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述大致光滑的质地

可以通过(a)所述盖部的表面效果和(b)由所述预成型基板形成的所述压缩成型结构的所

述表面层的表面效果来提供。

21.根据权利要求19所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述大致刚性的形式

通过由所述预成型基板形成的所述压缩成型结构的所述基底层提供。

22.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果包括所

述压缩成型结构的所述表面层的所述大致光滑的表面效果，而不是所述预成型基板的所述

基底层的大致粗糙的表面效果。

23.根据权利要求1所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述盖部包括(a)皮

革、(b)合成皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的复合材料、(e)涂层织物、(f)聚氯乙

烯涂层织物、(g)织造织物、(h)无纺布、(i)贴花、(j)乙烯基材料和(k)箔纸中的一种。

24.根据权利要求1所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构包括某种形状。

25.根据权利要求24所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件至少部分地包括所述压

缩成型结构的所述形状。

26.根据权利要求24所述的车辆内部部件，其中，所述形状包括由所述模具的所述第一

表面提供的第一轮廓和由所述模具的所述第二表面提供的第二轮廓。

27.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述基底层包括纤

维垫。

28.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述表面层包括织

物材料或绒毛材料中的至少一种。

29.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述表面层包括(a)

织物、(b)纺织品、(c)绒毛材料、(d)织造材料、(e)非织造材料、(f)纤维基材料、(g)纺织材

料、(h)织造片材、(i)非织造片材、(j)绒毛片材、(k)树脂基材料、(l)聚合物材料、(m)聚丙

烯和(n)聚酯中的至少一种。

30.根据权利要求1所述的车辆内部部件，还包括由纤维垫形成所述预成型基板的步

骤。

31.根据权利要求1所述的车辆内部部件，其中，还包括由纤维垫和织物层形成所述预

成型基板的步骤。

32.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板包括顶层和结构层；其

中所述顶层包括所述表面层，所述结构层包括所述基底层。

33.根据权利要求5所述的车辆内部部件，还包括形成所述预成型基板的步骤。

34.根据权利要求33所述的车辆内部部件，其中，形成所述预成型基板的步骤包括在所

述表面层和所述基底层之间形成接口，使得所述预成型基板的所述表面效果包括所述表面

层的所述表面效果。
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35.根据权利要求33所述的车辆内部部件，其中，形成所述预成型基板的步骤包括在所

述表面层和所述基底层之间形成接口，使得所述预成型基板的所述表面效果包括所述表面

层的大致光滑的表面效果，而不是所述基底层的大致粗糙的表面效果。

36.根据权利要求35所述的车辆内部部件，其中在所述表面层和所述基底层之间形成

所述接口包括将所述基底层至少部分地熔化至所述表面层内。

37.根据权利要求1所述的车辆内部部件，还包括由所述基底层和所述表面层形成所述

预成型基板的步骤。

38.根据权利要求37所述的车辆内部部件，其中形成所述预成型基板的步骤包括将所

述表面层施加到所述基底层上。

39.根据权利要求37所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述基底层包括大

致可压缩的纤维垫。

40.根据权利要求3所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构中的所述基底层包

括大致刚性的纤维垫。

41.根据权利要求37所述的车辆内部部件，其中形成所述预成型基板的步骤包括固结

所述表面层和所述基底层。

42.根据权利要求37所述的车辆内部部件，其中，形成所述预成型基板的步骤包括将所

述表面层和所述基底层固结为大致刚性的形式。

43.根据权利要求3所述的车辆内部部件，其中，形成所述压缩成型结构的步骤包括将

所述基底层形成为大致刚性的形式。

44.根据权利要求1所述的车辆内部部件，还包括在施加所述盖部之前从所述模具取出

所述压缩成型结构的步骤。

45.根据权利要求3所述的车辆内部部件，其中，所述表面层构造成为所述面板组件提

供改进的轮廓公差。

46.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述基底层包括天然纤维和树脂，并且

所述表面层包括聚丙烯和聚酯。

47.根据权利要求46所述的车辆内部部件，其中，所述树脂包括聚丙烯，并且所述天然

纤维包括(a)亚麻和(b)洋麻中的至少一种。

48.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述表面层包括(a)无纺布、(b)合成纤

维、(c)热塑性织物和(d)非织造纤维织物中的至少一种。

49.根据权利要求1所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板包括在每平方米1000

克与每平方米1800克之间的单位面积重量。

50.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述表面层包括在每平方米200克与每

平方米300克之间的单位面积重量。

51.根据权利要求1所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板包括在1.5mm与4mm之

间的厚度，并且其中所述压缩成型结构包括在0.8mm与3mm之间的厚度。

52.根据权利要求2所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板包括预成型部件；并且

还包括固结所述表面层和所述基底层以形成所述预成型部件的步骤。

53.根据权利要求52所述的车辆内部部件，其中，所述过程包括加热所述预成型部件的

步骤，并且其中，随着所述预成型部件的冷却，所述预成型部件被压缩。
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54.根据权利要求52所述的车辆内部部件，其中，所述过程包括在形成所述压缩成型部

件以形成所述面板组件的辅助部件之后，将树脂注入所述模具中的步骤。

55.根据权利要求52所述的车辆内部部件，其中，所述过程包括激活所述预成型部件的

所述表面层，并将所述盖部粘附至所述预成型部件的所述表面层的步骤。

56.一种车辆内部部件，包括：

压缩成型结构，所述压缩成型结构由预成型基板形成，所述预成型基板包括表面层和

基底层；

盖部，所述盖部施加到所述压缩成型结构以形成提供表面效果的面板组件；

其中，所述盖部包括所述面板组件的外表面；

其中，所述面板组件的所述表面效果通常包括所述压缩成型结构的所述表面层的表面

效果和所述面板组件的所述盖部的表面效果。

57.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述表面层包括表

面效果，所述表面效果包括大致光滑的质地。

58.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构的所述表面层包括

表面效果，所述表面效果包括大致光滑的质地。

59.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述基底层包括表

面效果，所述表面效果包括大致粗糙的质地。

60.根据权利要求58所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果通常包

括所述压缩成型结构的所述表面层的所述表面效果。

61.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述基底层包括纤

维垫。

62.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构中的所述基底层包

括大致刚性的纤维垫。

63.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构包括大致刚性的形

式。

64.根据权利要求63所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果包括所

述压缩成型结构的所述大致刚性形式。

65.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果包括所

述压缩成型结构的所述基底层的大致刚性形式。

66.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果包括大

致光滑的质地和大致刚性的形式。

67.根据权利要求66所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述大致光滑的质地

是通过(a)所述盖部的所述表面效果和(b)由所述预成型基板形成的所述压缩成型结构的

所述表面层的所述表面效果来提供的。

68.根据权利要求66所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述大致刚性的形式

通过由所述预成型基板形成的所述压缩成型结构的所述基底层提供。

69.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述表面效果包括所

述压缩成型结构的所述表面层的大致光滑的表面效果，而不是所述预成型基板的所述基底

层的大致粗糙的表面效果。
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70.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述盖部包括(a)皮

革、(b)合成皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的复合材料、(e)涂层织物、(f)聚氯乙

烯涂层织物、(g)织造织物、(h)无纺布、(i)贴花、(j)乙烯基材料和(k)箔纸中的一种。

71.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构包括某种形状。

72.根据权利要求71所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件至少部分地包括所述压

缩成型结构的所述形状。

73.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述基底层包括纤

维垫。

74.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述基底层包括大

致柔性的纤维垫。

75.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述压缩成型结构的所述基底层包括

大致刚性的纤维垫。

76.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述表面层包括织

物材料或绒毛材料中的至少一种。

77.根据权利要求56所述的车辆内部部件，其中，所述预成型基板的所述表面层包括

(a)织物、(b)纺织品、(c)绒毛材料、(d)织造材料、(e)非织造材料、(f)纤维基材料、(g)纺织

材料、(h)织造片材、(i)非织造片材、(j)绒毛片材、(k)树脂基材料、(l)聚合物材料、(m)聚

丙烯、(n)聚酯、(o)聚丙烯和聚酯和(p)聚对苯二甲酸乙二酯中的至少一种。

78.一种车辆内部部件，通过下述过程，在包括第一表面和第二表面的模具中生产所述

车辆内部部件，所述过程包括：

将预成型部件放置在所述模具的所述第一表面上；

在所述模具的所述第一表面和所述模具的所述第二表面之间压缩所述预成型部件，以

将所述预成型部件形成为压缩成型部件；

从所述模具中取出所述压缩成型部件；和

将盖部施加到所述压缩成型部件以形成面板组件；

其中，所述盖部包括提供所述面板组件的表面效果的外表面。

79.根据权利要求78所述的车辆内部部件，其中，所述面板组件的所述盖部包括(a)皮

革、(b)合成皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的复合材料、(e)涂层织物、(f)聚氯乙

烯涂层织物、(g)织造织物、(h)无纺布、(i)贴花、(j)乙烯基材料和(k)箔纸中的一种。

80.根据权利要求78所述的车辆内部部件，其中，所述预成型部件包括基底层和顶层。

81.根据权利要求78所述的车辆内部部件，还包括由所述基底和所述顶层形成所述预

成型部件的步骤。

82.根据权利要求80所述的车辆内部部件，其中，所述预成型部件的所述基底层包括纤

维垫。

83.根据权利要求80所述的车辆内部部件，其中，所述预成型部件的所述顶层包括织物

材料或绒毛材料中的至少一种。

84.根据权利要求80所述的车辆内部部件，其中，所述顶层包括(a)织物、(b)纺织品、

(c)绒毛材料、(d)织造材料、(e)非织造材料、(f)纤维基材料、(g)纺织材料、(h)织造片材、

(i)非织造片材、(j)绒毛片材中的至少一种。
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85.根据权利要求78所述的车辆内部部件，还包括由纤维垫形成所述预成型部件的步

骤。

86.根据权利要求78所述的车辆内部部件，还包括由纤维垫和织物层形成所述预成型

部件的步骤。

87.根据权利要求78所述的车辆内部部件，其中，所述预成型部件包括顶层和结构层。

88.根据权利要求87所述的车辆内部部件，其中，所述结构层包括纤维垫。

89.根据权利要求78所述的车辆内部部件，其中，所述顶层包括具有光滑质地的外表

面，并且所述结构层的表面包括粗糙质地。

90.根据权利要求87所述的车辆内部部件，其中，所述顶层构造成为所述面板组件提供

改进的轮廓公差。

91.根据权利要求87所述的车辆内部部件，其中，所述结构层包括天然纤维和树脂，并

且所述顶层包括聚丙烯和聚酯。

92.根据权利要求91所述的车辆内部部件，其中，所述树脂包括聚丙烯，并且所述天然

纤维包括(a)亚麻和(b)洋麻中的至少一种。

93.根据权利要求87所述的车辆内部部件，其中，所述顶层包括(a)无纺布、(b)合成纤

维、(c)热塑性织物和(d)非织造纤维织物中的至少一种。

94.根据权利要求78所述的车辆内部部件，其中，所述预成型部件包括在每平方米1000

克与每平方米1800克之间的单位面积重量。

95.根据权利要求80所述的车辆内部部件，其中，所述顶层包括在每平方米200克与每

平方米300克之间的单位面积重量。

96.根据权利要求78所述的车辆内部部件，其中，所述预成型部件包括在1.5mm与4mm之

间的厚度，并且其中，所述压缩成型部件包括在0.8mm与3mm之间的厚度。

97.根据权利要求87所述的车辆内部部件，其中，所述过程包括固结所述顶层和所述结

构层以形成所述预成型部件的步骤。

98.根据权利要求78所述的车辆内部部件，其中，所述过程包括加热所述预成型部件的

步骤，并且其中，随着所述预成型部件的冷却，所述预成型部件被压缩。

99.根据权利要求78所述的车辆内部部件，其中，所述过程包括在形成所述压缩成型部

件以形成所述面板组件的辅助部件之后，将树脂注入所述模具中的步骤。

100.根据权利要求87所述的车辆内部部件，其中，所述过程包括激活所述预成型部件

的所述顶层，并将所述盖部粘附至所述预成型部件的所述顶层的步骤。

101.一种车辆内部部件，包括：

预成型部件；和

盖部；

其中，所述预成型部件包括在结构层的表面处联接至所述结构层的顶层。

102.根据权利要求101所述的车辆内部部件，其中，所述顶层包括具有光滑质地的外表

面，并且所述结构层的表面包括粗糙质地。

103.根据权利要求101所述的车辆内部部件，其中，所述顶层构造成为所述面板组件提

供改进的轮廓公差。

104.根据权利要求101所述的车辆内部部件，其中，所述结构层包括天然纤维和树脂，
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并且所述顶层包括(a)聚丙烯、(b)聚酯、(c)聚丙烯和聚酯，以及(d)聚对苯二甲酸乙二酯中

的至少一种。

105.根据权利要求104所述的车辆内部部件，其中，所述树脂包括聚丙烯，并且所述天

然纤维包括亚麻和洋麻中的至少一种。

106.根据权利要求101所述的车辆内部部件，其中，所述盖部包括盖部可包括(a)皮革、

(b)人造皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的复合材料、(e)涂层织物和(f)聚氯乙烯

涂层织物中的至少一种。

107.根据权利要求101所述的车辆内部部件，其中，所述盖部包括(a)织造织物、(b)无

纺布、(c)贴花、(d)乙烯基材料和(e)箔纸中的至少一种。
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车辆内部部件

相关申请的交叉引用

[0001] 本申请要求2018年3月8日提交的名称为“车辆内部部件”的美国临时专利申请

No.62/640,331的优先权，并且通过引用将其全文并入本申请。

技术领域

[0002] 本发明涉及一种车辆内部部件。

[0003] 本发明还涉及通过由压缩成型结构生产面板组件的过程而制备的车辆内部部件，

该压缩成型结构由包括表面层和基底层的预成型基板形成。

背景技术

[0004] 已知提供一种车辆内部部件，该车辆内部部件包括面板组件，该面板组件具有提

供表面效果的基板和盖部。

[0005] 有利的是提供一种改进的车辆内部部件，例如面板组件，该面板组件包括由表面

层和基底层形成的基板，并具有盖部，基本上由该基板和盖部提供面板组件的表面效果。

发明内容

[0006] 本发明涉及通过下述过程在包括第一表面和第二表面的模具中生产的车辆内部

部件，该过程包括以下步骤：将预成型基板放置到模具的第一表面上；通过在模具的第一表

面和模具的第二表面之间压缩该预成型基板，由该预成型基板形成压缩成型结构；将盖部

施加到压缩成型结构以形成提供表面效果的面板组件。盖部可以包括面板组件的外表面，

至少部分地提供面板组件的表面效果。该预成型基板可以包括基底层和表面层。该压缩成

型结构可以包括该基底层和该表面层。面板组件的表面效果可以至少部分地由压缩成型结

构的表面层的表面效果提供。面板组件的表面效果可以至少部分地由预成型基板的表面层

的表面效果提供。预成型基板的表面层可包括表面效果，该表面效果包括大致光滑的质地。

压缩成型结构的表面层可以包括表面效果，该表面效果包括大致光滑的质地。预成型基板

的基底层可以包括表面效果，该表面效果包括大致粗糙的质地。预成型基板可以包括表面

效果，该表面效果包括该表面层的表面效果。压缩成型结构可以包括表面效果，该表面效果

包括表面层的表面效果。形成压缩成型结构的步骤可以包括形成具有通常包括预成型基板

的表面效果的表面效果的压缩成型结构。面板组件的表面效果通常可以包括压缩成型结构

的表面层的表面效果。面板组件的表面效果通常可以包括压缩成型结构的表面层的表面效

果和面板组件的盖部的表面效果。预成型基板的基底层可以包括纤维垫。压缩成型结构中

的基底层可以包括大致刚性的纤维垫。形成压缩成型结构的步骤可以包括将基底层形成为

大致刚性的形式。面板组件的表面效果可以包括压缩成型结构的大致刚性形式。面板组件

的表面效果可以包括压缩成型结构的基底层的大致刚性形式。面板组件的表面效果可以包

括大致光滑的质地和大致刚性的形式。面板组件大致光滑的质地可以通过(a)盖部的表面

效果和(b)由预成型基板形成的压缩成型结构的表面层的表面效果来提供。面板组件的大
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致刚性形式可以通过由预成型基板形成的压缩成型结构的基底层提供。面板组件的表面效

果可以包括压缩成型结构的表面层的大致光滑的表面效果，而不是预成型基板的基底层的

大致粗糙的表面效果。面板组件的盖部可包括(a)皮革、(b)合成皮革、(c)仿皮、(d)塑料层

和纺织品背衬的复合材料、(e)涂层织物、(f)聚氯乙烯涂层织物、(g)织造织物、(h)无纺布、

(i)贴花、(j)乙烯基材料和(k)箔纸中的一种。压缩成型结构可以包括某种形状。面板组件

可至少部分地包括压缩成型结构的该形状。该形状可以包括由模具的第一表面提供的第一

轮廓和由模具的第二表面提供的第二轮廓。预成型基板的基底层可以包括纤维垫。预成型

基板的表面层可以包括织物材料或绒毛材料中的至少一种。预成型基板的表面层可包括

(a)织物、(b)纺织品、(c)绒毛材料、(d)织造材料、(e)非织造材料、(f)纤维基材料、(g)纺织

材料、(h)织造片材、(i)非织造片材、(j)绒毛片材、(k)树脂基材料、(l)聚合物材料、(m)聚

丙烯和(n)聚酯中的至少一种。该过程还可以包括由纤维垫形成预成型基板的步骤。该过程

还可以包括由纤维垫和织物层形成预成型基板的步骤。预成型基板可以包括顶层和结构

层；并且顶层可以包括表面层，结构层可以包括基底层。车辆内部部件还可包括形成预成型

基板的步骤。形成预成型基板的步骤可以包括在表面层和基底层之间形成接口，使得预成

型基板的表面效果可以包括表面层的表面效果。形成预成型基板的步骤可以包括在表面层

和基底层之间形成接口，使得预成型基板的表面效果可以包括表面层的大致光滑的表面效

果而不是基底层的大致粗糙的表面效果。在表面层和基底层之间形成接口可以包括将基底

层至少部分熔化至表面层内。该过程还可以包括由基底层和表面层形成预成型基板的步

骤。形成预成型基板的步骤可以包括将表面层施加到基底层。预成型基板的基底层可以包

括大致可压缩的纤维垫。压缩成型结构中的基底层可以包括大致刚性的纤维垫。形成预成

型基板的步骤可以包括固结表面层和基底层。形成预成型基板的步骤可以包括将表面层和

基底层固结为大致刚性的形式。形成压缩成型结构的步骤可以包括将基底层形成为大致刚

性的形式。该过程还可以包括在施加盖部之前从模具中取出压缩成型结构的步骤。表面层

可以被构造成为面板组件提供改进的轮廓公差。基底层可以包括天然纤维和树脂，并且表

面层可以包括聚丙烯和聚酯。树脂可以包括聚丙烯，天然纤维包括(a)亚麻和(b)洋麻中的

至少一种。表面层可包括(a)无纺布、(b)合成纤维、(c)热塑性织物和(d)非织造纤维织物中

的一种。预成型基板可以包括在每平方米1000克与每平方米1800克之间的单位面积重量。

表面层的可以包括在每平方米200克与每平方米300克之间的单位面积重量。预成型基板可

以包括在1.5mm与4mm之间的厚度，并且压缩成型结构可以包括在0.8mm与3mm之间的厚度。

预成型基板可以包括预成型部件；该过程还可以包括固结表面层和基底层以形成预成型部

件的步骤。该过程可以包括加热预成型部件的步骤；当预成型部件冷却时，预成型部件可以

被压缩。该过程可以包括在形成压缩成型部件以形成面板组件的辅助部件之后将树脂注入

模具的步骤。该过程可以包括激活预成型部件的表面层并将盖部粘附到预成型部件的表面

层的步骤。

[0007] 本发明涉及一种车辆内部部件，该车辆内部部件包括压缩成型结构，该压缩成型

结构由预成型基板形成，该预成型基板包括表面层和基底层；该车辆内部部件还包括盖部，

其被施加到压缩成型结构以形成提供表面效果的面板组件。盖部可以包括面板组件的外表

面。面板组件的表面效果通常可以包括压缩成型结构的表面层的表面效果和面板组件的盖

部的表面效果。预成型基板的表面层可包括表面效果，该表面效果包括大致光滑的质地。压
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缩成型结构的表面层可以包括表面效果，该表面效果包括大致光滑的质地。预成型基板的

基底层可以包括表面效果，该表面效果包括大致粗糙的质地。面板组件的表面效果通常可

以包括压缩成型结构的表面层的表面效果。预成型基板的基底层可以包括纤维垫。压缩成

型结构中的基底层可以包括大致刚性的纤维垫。压缩成型结构可以包括大致刚性的形式。

面板组件的表面效果可以包括压缩成型结构的大致刚性形式。面板组件的表面效果可以包

括压缩成型结构的基底层的大致刚性形式。面板组件的表面效果可以包括大致光滑的质地

和大致刚性的形式。面板组件的大致光滑的质地可以通过(a)盖部的表面效果和(b)由预成

型基板形成的压缩成型结构的表面层的表面效果来提供。面板组件的大致刚性形式可以通

过由预成型基板形成的压缩成型结构的基底层提供。面板组件的表面效果可以包括压缩成

型结构的表面层的大致光滑的表面效果，而不是预成型基板的基底层的大致粗糙的表面效

果。面板组件的盖部可包括(a)皮革、(b)合成皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的复

合材料、(e)涂层织物、(f)聚氯乙烯涂层织物、(g)织造织物、(h)无纺布、(i)贴花、(j)乙烯

基材料和(k)箔纸中的一种。压缩成型结构可以包括某种形状。面板组件可以至少部分地包

括压缩成型结构的该形状。预成型基板的基底层可以包括纤维垫。预成型基板的基底层可

以包括大致柔性的纤维垫。压缩成型结构的基底层可以包括大致刚性的纤维垫。预成型基

板的表面层可以包括织物材料或绒毛材料中的至少一种。预成型基板的表面层可包括(a)

织物、(b)纺织品、(c)绒毛材料、(d)织造材料、(e)非织造材料、(f)纤维基材料、(g)纺织材

料、(h)织造片材、(i)非织造片材、(j)绒毛片材、(k)树脂基材料、(l)聚合物材料、(m)聚丙

烯、(n)聚酯、(o)聚丙烯和聚酯和(p)聚对苯二甲酸乙二酯中的至少一种。

[0008] 本发明涉及通过下述过程在包括第一表面和第二表面的模具中生产的车辆内部

部件，该过程包括以下步骤：将预成型部件放置在模具的第一表面上；在模具的第一表面和

模具的第二表面之间压缩预成型部件，以将预成型部件形成压缩成型部件；从模具中取出

压缩成型部件；将盖部施加到压缩成型部件以形成面板组件。盖部可以包括提供面板组件

的表面效果的外表面。面板组件的盖部可包括(a)皮革、(b)合成皮革、(c)仿皮、(d)塑料层

和纺织品背衬的复合材料、(e)涂层织物、(f)聚氯乙烯涂层织物、(g)织造织物、(h)无纺布、

(i)贴花、(j)乙烯基材料和(k)箔纸中的一种。预成型部件可以包括基底层和顶层。该过程

还可以包括由基底和顶层形成预成型部件的步骤。用于预成型部件的基底层可以包括纤维

垫。预成型部件的顶层可以包括织物材料或绒毛材料中的至少一种。顶层可包括(a)织物、

(b)纺织品、(c)绒毛材料、(d)织造材料、(e)非织造材料、(f)纤维基材料、(g)纺织材料、(h)

织造片材、(i)非织造片材、(j)绒毛片材中的至少一种。该过程还可以包括由纤维垫形成预

成型部件的步骤。该过程还可以包括由纤维垫和织物层形成预成型部件的步骤。预成型部

件可以包括顶层和结构层。结构层可以包括纤维垫。顶层可以包括具有光滑质地的外表面，

并且结构层的表面可以包括粗糙质地。顶层可以被构造成为面板组件提供改进的轮廓公

差。结构层可以包括天然纤维和树脂，并且顶层可以包括聚丙烯和聚酯。树脂可以包括聚丙

烯，天然纤维包括(a)亚麻和b)洋麻中的至少一种。顶层可包括(a)无纺布、(b)合成纤维、

(c)热塑性织物和(d)非织造纤维织物中的至少一种。预成型部件可以包括在每平方米1000

克与每平方米1800克之间的单位面积重量。顶层可以包括在每平方米200克与每平方米300

克之间的单位面积重量。预成型部件可包括在1.5mm与4mm之间的厚度，压缩成型部件可以

包括在0.8mm与3mm之间的厚度。该过程可以包括固结顶层和结构层以形成预成型部件的步
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骤。该过程可以包括加热预成型部件的步骤，并且当预成型部件冷却时，预成型部件可以被

压缩。该过程可以包括在形成压缩成型部件以形成面板组件的辅助部件之后将树脂注入模

具的步骤。该过程可以包括激活预成型部件的顶层并将盖部粘附到预成型部件的顶层的步

骤。

[0009] 本发明涉及一种车辆内部部件，该部件包括预成型部件和盖部。预成型部件可以

包括在结构层的表面处联接至结构层的顶层。顶层可以包括具有光滑质地的外表面，并且

结构层的表面可以包括粗糙质地。顶层可以被构造成为面板组件提供改进的轮廓公差。结

构层可包含天然纤维和树脂，并且顶层可包含(a)聚丙烯、(b)聚酯、(c)聚丙烯和聚酯，以及

(d)聚对苯二甲酸乙二酯中的至少一种。树脂可以包括聚丙烯，并且天然纤维可以包括亚麻

和洋麻中的至少一种。盖部可包括(a)皮革、(b)人造皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背

衬的复合材料、(e)涂层织物和(f)聚氯乙烯涂层织物中的至少一种。盖部可包括(a)织造织

物、(b)无纺布、(c)贴花、(d)乙烯基材料和(e)箔纸中的至少一种。

[0010] 本发明涉及通过下述过程生产的车辆内部部件。该过程可以包括将预成型部件放

置在模具的第一表面上。该过程可以包括在模具的第一表面和模具的第二表面之间压缩预

成型部件，以将预成型部件形成为具有某种形状的压缩成型部件，其中该形状对应于模具

的第一表面的第一轮廓和第二表面的第二轮廓。该过程可以包括从模具中取出压缩成型部

件。该过程可以包括将盖部放置在压缩成型部件上以形成面板组件。预成型部件可以包括

在结构层的表面处联接至结构层的顶层。顶层可以包括具有光滑质地的外表面，并且结构

层的表面可以包括粗糙质地。顶层可以被构造成为面板组件提供改进的轮廓公差。结构层

可以包括天然纤维和树脂。顶层可以包括聚丙烯和/或聚酯。顶层可包括(a)无纺布、(b)合

成纤维、(c)热塑性织物、(d)非织造纤维织物和(e)由聚丙烯纤维和聚酯纤维制成的织物中

的至少一种。树脂可以包括聚丙烯，并且天然纤维可以包括亚麻和洋麻中的至少一种。预成

型部件可以包括在每平方米1000克与每平方米1800克之间的单位面积重量。顶层可以包括

在每平方米200克与每平方米300克之间的单位面积重量。预成型部件可以包括在1.5毫米

与4毫米之间的厚度。压缩成型部件可以包括在0.8毫米与3.0毫米之间的厚度。该过程可以

包括固结顶层和结构层以形成预成型部件的步骤。该过程可以包括加热预成型部件的步

骤。当预成型部件冷却时，预成型部件可被压缩。该过程可以包括在形成压缩成型部件以形

成面板组件的辅助部件之后将树脂注入模具的步骤。该过程可以包括激活预成型部件的顶

层并将盖部粘附到预成型部件的顶层的步骤。

[0011] 本发明还涉及一种车辆内部部件，其包括预成型部件和盖部。预成型部件可以包

括在结构层的表面处联接至结构层的顶层。顶层可以包括具有光滑质地的外表面，并且结

构层的表面可以包括粗糙质地。顶层可以被构造成为面板组件提供改进的轮廓公差。结构

层可以包括天然纤维和树脂。顶层可以包括聚丙烯和聚酯。顶层可包括(a)无纺布、(b)合成

纤维、(c)热塑性织物、(d)非织造纤维织物和(e)由聚丙烯纤维和聚酯纤维制成的织物中的

至少一种。树脂可以包括聚丙烯。天然纤维包括亚麻和洋麻中的至少一种。盖部可包括(a)

皮革和人造皮革中的至少一种。盖部可以包括织造织物、非织造织物、贴花、乙烯基材料和

箔纸中的至少一种。
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附图说明

[0012] 图1A是根据示例性实施例的车辆的示意性立体图。

[0013] 图1B是根据示例性实施例的车辆的示意性立体图，其示出了车辆内部。

[0014] 图2A是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性立体图。

[0015] 图2B是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性立体图。

[0016] 图3A是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性局部截面图。

[0017] 图3B是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性局部截面图。

[0018] 图3C是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性局部截面图。

[0019] 图3D是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性局部截面图。

[0020] 图4A是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性截面图。

[0021] 图4B是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性局部截面图。

[0022] 图4C是根据示例性实施例的用于制造车辆内部部件的过程步骤的示意性局部剖

视立体图。

[0023] 图4D是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性局部剖视立体图。

[0024] 图5A至图5E是根据示例性实施例的形成车辆内部部件的过程的示意性立体图。

[0025] 图6A至图6E是根据示例性实施例的形成车辆内部部件的过程的示意性局部截面

图。

[0026] 图7A至图7D是根据示例性实施例的形成车辆内部部件的面板组件的过程的示意

性立体图。

[0027] 图8A至图8F是根据示例性实施例的形成车辆内部部件的过程的示意性立体图。

[0028] 图9A至图9C是根据示例性实施例的形成车辆内部部件的过程的示意性立体图。

[0029] 图9D是根据示例性实施例的车辆内部部件的背面的示意性局部立体细节图，其示

出了安全气囊滑槽或出口。

[0030] 图9E是根据示例性实施例的车辆内部部件的背面的示意性局部立体细节图。

[0031] 图9F是根据示例性实施例的车辆内部部件的示意性立体图。

[0032] 图10A是根据示例性实施例的模具的示意性截面图。

[0033] 图10B是根据示例性实施例的在模具的第一模制元件和第二模制元件之间被压缩

的面板组件的示意性截面图。

[0034] 图10C是根据示例性实施例的处于闭合位置的模具的示意性截面图。

[0035] 图10D是根据示例性实施例的注入到模具中的树脂的示意性截面图。

[0036] 图10E是根据示例性实施例的形成辅助部件的树脂的示意性截面图。

[0037] 图10F是根据示例性实施例的通过过程形成的车辆内部部件的示意性截面图。

[0038] 图11A是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0039] 图11B是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0040] 图11C是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0041] 图12A是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0042] 图12B是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0043] 图12C是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0044] 图13A是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。
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[0045] 图13B是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0046] 图13C是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0047] 图14A是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0048] 图14B是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0049] 图14C是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0050] 图15A是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0051] 图15B是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0052] 图15C是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0053] 图16A是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0054] 图16B是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

[0055] 图16C是根据示例性实施例的用于形成车辆内部部件的方法的示意性流程图。

具体实施方式

[0056] 参考图1A和1B，示意性地示出了根据示例性实施例的提供内部I的车辆V。如根据

图1B和图2A-2B中的示例性实施例示意性地示出的，车辆的内部I可以包括多种类型和形式

的内部部件C中的任何一种，例如仪表板IP和门板DP(具有扶手AR)和其他装饰组件(例如控

制台、底盘控制台、面板、装饰面板等)。

[0057] 如图3A-3D和图4A-4D所示，车辆内部部件C(例如面板组件、面板、装饰面板等)可

包括基板/结构S和盖部层T；组件/面板C的表面效果可以包括可感知特征的组合，包括光滑

度/粗糙度和硬度/柔软度(例如，通常理解下的表面效果，根据公认的标准和/或触觉可以

定性地感知/辨别，和/或可以通过仪器、测量、测试等定量地确定的表面效果)。将图3A和图

3C-3D(示意性地表示光滑/坚硬的轮廓/表面效果)与图3B(示意性地表示粗糙/柔软的轮

廓/表面效果)进行比较。

[0058] 如图3A示意性所示，包含树脂R(例如塑料材料)的结构/基板S上的盖部T可以提供

包括大致“硬”感(例如，可辨别和/或感知为刚性、坚固、牢固、大致不可压缩、几乎没有缓冲

作用等)的表面效果，以及基板和盖部提供的光滑表面SM(例如，在辨别和/或感知上感觉大

致一致、几乎没有摩擦或阻碍地滑动、平滑/打滑、触觉不规则性很小、便于滑移/滑动等)。

如图3B中示意性地示出的，包括诸如纤维垫之类的基础层BL的结构/基板S上的盖部T可以

提供包括大致“柔”感(例如，可辨别和可感知为非刚性/半刚性、柔性、可压缩、提供缓冲效

果等)的表面效果，以及基板和盖部提供的粗糙表面SR(例如，在辨别和/或感知上感觉存在

变化、坑坑洼洼/障碍物之类的触觉特征、对滑动产生摩擦/阻力等)。另请参见图4C(示出了

具有粗糙表面SR的基板的基础层/纤维垫BL/MT)。如图3C和图3D中示意性所示，包括基础层

BL(例如具有表面层SL的纤维垫)的结构/基板S上的盖部T可以提供包括大致“硬”感(例如，

可辨别和/或感知为刚性、坚固、牢固、大致不可压缩、几乎没有缓冲作用等)的表面效果，以

及基板和盖部提供的光滑表面SM(例如，在辨别和/或感知上感觉大致一致、几乎没有摩擦

或阻碍滑动、平滑/打滑、触觉不规则性很小、便于滑移/滑动等)。另请参见图4A、图4B和图

4D(图中示出了面板组件C/P，其具有光滑表面SC/SM，光滑表面SC/SM由盖部T和示出为压缩

成型结构CF的基板的表面层SL提供)。(如图3D和图4A示意性所示，部件C可包括由树脂R(例

如塑料材料)形成的特征部RF，其用于各种目的，例如结构/刚性、附接、固结，以及其他功
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能/增强效果等)。

[0059] 如图4A和4B所示，部件C可以包括面板组件P，面板组件P包括基板的复合结构，该

复合结构由包含基底层BL和表面层SL的压缩成型结构CF提供，并具有盖部/盖部层T(比如

通过粘合剂A附接)，该盖部/盖部层T具有例如树脂特征部RF的特征(例如，模制塑料/树脂

特征部、接口、肋部等)。根据图4C中示意性示出的示例性实施例，面板组件P的基板由基底

层BL上的表面层SL提供，表面层SL示出为提供大致光滑表面SM的织物/绒毛层F，基底层BL

示出为提供大致粗糙的表面SR的垫/纤维垫MT；如图4D所示，面板组件形成为：将基板固结/

形成为压缩成型结构CF，其具有表面层SL和基底层BL(通过压缩和部分熔融、合并等固结)，

并具有盖部层T(通过使用粘合剂A)；面板组件P的表面效果SE由盖部T的光滑表面SC和基

板/压缩成型结构CF的表面层SL的光滑表面SM以及压缩成型结构的大致刚性形式提供(例

如，由压缩/固结的垫/基底层BL和织物/表面层SL提供)。另请参见图3C和3D。

[0060] 如图3C-3D、图4A-4B和图4D中示意性所示，部件/面板组件C/P可以由基板/结构S

形成，该基板/结构S例如是压缩成型结构CF，该压缩成型结构CF包括基底层SL，该基底层SL

例如是纤维垫MT(例如轻质材料)；基底层/纤维垫可提供粗糙的表面SR和半刚性/柔软的形

式(例如，不合乎汽车内部部件的面板组件通常需要的表面效果)。如图3B和图4C中示意性

所示，由包括纤维垫MT的基底形成的面板组件P的表面效果并不表示基底层/纤维垫MT的粗

糙表面和/或半刚性/软构造，而是呈现出包括光滑表面和大致刚性的形式的表面效果(例

如，通常合乎车辆内部组件的面板组件需要的表面效果)。

[0061] 参考图5A-5E和图6A-6E，根据示例性实施例示意性地示出了用于部件C的面板组

件P的构造和形成。将示出为织物/绒毛F的表面层施加到示出为MT(例如，纤维垫)的基底

层，其中表面层提供光滑表面SM，基底层提供粗糙表面且大致为非刚性/柔软形式。参见图

5A-5B和图6A-6B。通过在表面层/织物SL/F和基底层/垫BL/MT的接口处(至少部分地)通过

合并/熔化/融合来进行固结，从而形成预成型基板PF；如示意性所示，预成型基板PF提供光

滑表面SM和大致刚性的形式。参见图5C和图6C。比较图6B(示意性地表示了在预成型基板的

基底层上地表面层的光滑/柔软的表面效果)与图6C(示意性地表示了在表面层和基底层合

并的情况下预成型基板的光滑/坚硬的表面效果)。如图5D-5E和图6D-6E示意性所示，为了

形成面板组件P/C，将预成型基板PF形成为具有盖部T的压缩成型结构CF；如图5E中示意性

所示，面板组件P/C提供了包括光滑表面SM(例如来自表面层SL和盖部层T)和大致刚性形式

(例如来自压缩成型结构CF)的表面效果SE。另请参见图3B(示意性地表示了面板组件的光

滑/坚硬的表面效果)。

[0062] 如根据图5A-5C、图6A-6C和图7A-7D中的示例性实施例示意性所示，面板组件的预

成型基板(例如，预成型部件)可以包括在纤维/聚合物材料垫MT上的织物/绒毛/片材F，织

物/绒毛/片材F提供表面层SL，纤维/聚合物材料垫MT提供基底层BL。如示意性所示，通过

垫/基底层BL/MT和织物/表面层SL/F之间的固结/压缩(在接口处加热/合并)形成预成型基

板PF，以提供大致刚性的形式。参见图6B-6C和图7B-7C。如图7C-7D中示意性指示的，可以例

如通过切割/修整成用于形成面板组件的形成的/成形的预成型基板PFs并且利用残留材料

PFx(例如，可进行处理、再利用、回收等)来形成/成形预成型基板PF。

[0063] 如根据图5D-5E、图6D-6E、图8A-8F和图9A-9F中的示例性实施例示意性所示，预成

型基板PF可形成为提供表面效果SE的面板组件P(例如，用于车辆内部部件C)。如图8A和图
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9A中示意性所示，预成型基板PF被预处理/加热(例如，在所示烤箱OV中被软化、柔性化等)，

然后被置于模具MO中(显示为具有模具区段MS)以形成压缩成型结构CF(例如具有面板组

件/部件的形式和形状)。参见图8C-8D和图9C。如图8C-8D和图9C-9E所示，压缩成型结构CF

可以包括由树脂材料R制成的特征部，例如肋部/结构RF(参见图8C-8D和图9E)和/或边界RB

(参见图8C-8D)；压缩成型结构CF可以设置有树脂结构，例如用于气囊系统的隔室AS(见图

9D和图9F)。另请参见图10A-10F(示意性地示出了在具有区段MS和空隙V的模具MO中，使用

树脂材料R形成用于压缩成型结构CF和/或在其上的特征部RF和/或边界RB的注射成型过

程)。如图8E-8F和图9F中示意性所示，盖部T可以设置在压缩成型结构上以形成面板组件P

(例如装饰面板、内部部件等)。比较图8E-8F(作为门板的组件)和图9F(作为具有安全气囊

隔室AS的仪表板的组件)。

[0064] 参考图11A-11C，根据示例性实施例，示意性地示出了用于制造面板组件的预成型

基板的过程，该过程包括一系列步骤。可以将表面层/片材和基底层/垫布置/固结并且成

形/形成为预成型基板。另请参见图5A-5C、图6A-6C和图7A-7D。参照图12A-12C、图13A-13C、

图14A-14C和图15A-15C，根据示例性实施例示意性地示出了用于制造面板组件的过程，该

过程包括一系列步骤。可以将预成型基板形成/成形为压缩成型结构，并设置有盖部以形成

面板组件(其可以包括树脂特征部)。另请参见图5C-5E、图6C-6E、图8A-8F和图9A-9F。

[0065] 根据如图4A-4D、图5A-5E和图6A-6E中示意性所示的示例性实施例，通过下述过程

在模具中生产车辆内部部件，模具可以包括第一表面和第二表面，该过程包括：将预成型基

板放置到模具的第一表面上；通过在模具的第一表面和模具的第二表面之间压缩该预成型

基板，由该预成型基板形成压缩成型结构；将盖部施加到压缩成型结构以形成提供表面效

果的面板组件。参见图11A-11C(用于制造面板组件的预成型基板的过程的示例性实施例)

和图12A-12C、图13A-13C、图14A-14C和图15A-15C(由预成型基板制造面板组件的过程的示

例性实施例)。盖部可以包括面板组件的外表面，至少部分地提供面板组件的表面效果。该

预成型基板可以包括基底层和表面层。该压缩成型结构可以包括该基底层和该表面层。面

板组件的表面效果可以至少部分地由压缩成型结构的表面层的表面效果提供。参见图3C-

3D(示意性地表示了面板组件的光滑/坚硬的表面效果)；比较图3B(示意性地表示了粗糙/

柔软的表面效果)。面板组件的表面效果可以至少部分地由预成型基板的表面层的表面效

果提供。预成型基板的表面层可包括表面效果，该表面效果包括大致光滑的质地。压缩成型

结构的表面层可以包括表面效果，该表面效果包括大致光滑的质地。预成型基板的基底层

可以包括表面效果，该表面效果包括大致粗糙的质地。预成型基板可以包括表面效果，该表

面效果包括该表面层的表面效果。压缩成型结构可以包括表面效果，该表面效果包括表面

层的表面效果。形成压缩成型结构的步骤可以包括形成具有通常包括预成型基板的表面效

果的表面效果的压缩成型结构。面板组件的表面效果通常可以包括压缩成型结构的表面层

的表面效果。面板组件的表面效果通常可以包括压缩成型结构的表面层的表面效果和面板

组件的盖部的表面效果。预成型基板的基底层可以包括纤维垫。压缩成型结构中的基底层

可以包括大致刚性的纤维垫。形成压缩成型结构的步骤可以包括将基底层形成为大致刚性

的形式。面板组件的表面效果可以包括压缩成型结构的大致刚性形式。面板组件的表面效

果可以包括压缩成型结构的基底层的大致刚性形式。面板组件的表面效果可以包括大致光

滑的质地和大致刚性的形式。面板组件大致光滑的质地可以通过(a)盖部的表面效果和(b)
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由预成型基板形成的压缩成型结构的表面层的表面效果来提供。参见图3C-3D(示意性地表

示了面板组件的光滑/坚硬的表面效果)；比较图3B(示意性地表示了粗糙/柔软的表面效

果)。面板组件的大致刚性形式可以通过由预成型基板形成的压缩成型结构的基底层提供。

面板组件的表面效果可以包括压缩成型结构的表面层的大致光滑的表面效果，而不是预成

型基板的基底层的大致粗糙的表面效果。面板组件的盖部可包括(a)皮革、(b)合成皮革、

(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的复合材料、(e)涂层织物、(f)聚氯乙烯涂层织物、(g)织

造织物、(h)无纺布、(i)贴花、(j)乙烯基材料和(k)箔纸中的一种。压缩成型结构可以包括

某种形状(对面板组件/部件)。参见图8A-8F、图9A-9F和图10A-10F。面板组件可至少部分地

包括压缩成型结构的该形状。该形状可以包括由模具的第一表面提供的第一轮廓和由模具

的第二表面提供的第二轮廓。预成型基板的基底层可以包括纤维垫。预成型基板的表面层

可以包括织物材料或绒毛材料中的至少一种。预成型基板的表面层可包括(a)织物、(b)纺

织品、(c)绒毛材料、(d)织造材料、(e)非织造材料、(f)纤维基材料、(g)纺织材料、(h)织造

片材、(i)非织造片材、(j)绒毛片材、(k)树脂基材料、(l)聚合物材料、(m)聚丙烯和(n)聚酯

中的至少一种。该过程还可以包括由纤维垫形成预成型基板的步骤。该过程还可以包括由

纤维垫和织物层形成预成型基板的步骤。预成型基板可以包括顶层和结构层；并且顶层可

以包括表面层，结构层可以包括基底层。车辆内部部件还可包括形成预成型基板的步骤。形

成预成型基板的步骤可以包括在表面层和基底层之间形成接口，使得预成型基板的表面效

果可以包括表面层的表面效果。形成预成型基板的步骤可以包括在表面层和基底层之间形

成接口，使得预成型基板的表面效果可以包括表面层的大致光滑的表面效果而不是基底层

的大致粗糙的表面效果。在表面层和基底层之间形成接口可以包括将基底层至少部分熔化

至表面层内。该过程还可以包括由基底层和表面层形成预成型基板的步骤。形成预成型基

板的步骤可以包括将表面层施加到基底层。预成型基板的基底层可以包括大致可压缩的纤

维垫。压缩成型结构中的基底层可以包括大致刚性的纤维垫。形成预成型基板的步骤可以

包括固结表面层和基底层。形成预成型基板的步骤可以包括将表面层和基底层固结为大致

刚性的形式。形成压缩成型结构的步骤可以包括将基底层形成为大致刚性的形式。该过程

还可以包括在施加盖部之前从模具中取出压缩成型结构的步骤。表面层可以被构造成为面

板组件提供改进的轮廓公差。基底层可以包括天然纤维和树脂，并且表面层可以包括聚丙

烯和聚酯。树脂可以包括聚丙烯，天然纤维包括(a)亚麻和(b)洋麻中的至少一种。表面层可

包括(a)无纺布、(b)合成纤维、(c)热塑性织物和(d)非织造纤维织物中的一种。预成型基板

可以包括在每平方米1000克与每平方米1800克之间的单位面积重量。表面层的可以包括在

每平方米200克与每平方米300克之间的单位面积重量。预成型基板可以包括在1.5mm与4mm

之间的厚度，并且压缩成型结构可以包括在0.8mm与3mm之间的厚度。预成型基板可以包括

预成型部件；该过程还可以包括固结表面层和基底层以形成预成型部件的步骤。该过程可

以包括加热预成型部件的步骤；当预成型部件冷却时，预成型部件可以被压缩。该过程可以

包括在形成压缩成型部件以形成面板组件的辅助部件之后将树脂注入模具的步骤。该过程

可以包括激活预成型部件的表面层并将盖部粘附到预成型部件的表面层的步骤。参见图

3C-3D、图4A-4B、图5E、图6E、图8F和图9F(示出了具有用以提供表面效果的预成型基板/压

缩成型结构的面板组件部件)。

[0066] 根据如图4A-4D、图5A-5E和图6A-6E中示意性所示的示例性实施例，车辆内部部件
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可包括由预成型基板形成的压缩成型结构，该预成型基板包括表面层和基底层；还包括盖

部，其被施加到压缩成型结构以形成提供表面效果的面板组件。参见图3C-3D(示意性地表

示了面板组件的光滑/坚硬的表面效果)和图8A-8F、图9A-9F和图10A-10F。盖部可以包括面

板组件的外表面。面板组件的表面效果通常可以包括压缩成型结构的表面层的表面效果和

面板组件的盖部的表面效果。预成型基板的表面层可包括表面效果，该表面效果包括大致

光滑的质地。压缩成型结构的表面层可以包括表面效果，该表面效果包括大致光滑的质地。

预成型基板的基底层可以包括表面效果，该表面效果包括大致粗糙的质地。面板组件的表

面效果通常可以包括压缩成型结构的表面层的表面效果。预成型基板的基底层可以包括纤

维垫。压缩成型结构中的基底层可以包括大致刚性的纤维垫。压缩成型结构可以包括大致

刚性的形式。面板组件的表面效果可以包括压缩成型结构的大致刚性形式。面板组件的表

面效果可以包括压缩成型结构的基底层的大致刚性形式。参见图3C-3D、图4A-4B、图5E、图

6E、图8F和图9F(示出了具有用以提供表面效果的预成型基板/压缩成型结构的面板组件部

件)。面板组件的表面效果可以包括大致光滑的质地和大致刚性的形式。面板组件大致光滑

的质地可以通过(a)盖部的表面效果和(b)由预成型基板形成的压缩成型结构的表面层的

表面效果来提供。参见图3C-3D(示意性地表示了面板组件的光滑/坚硬的表面效果)；比较

图3B(示意性地表示了粗糙/柔软的表面效果)。面板组件的大致刚性形式可以通过由预成

型基板形成的压缩成型结构的基底层提供。面板组件的表面效果可以包括压缩成型结构的

表面层的大致光滑的表面效果，而不是预成型基板的基底层的大致粗糙的表面效果。面板

组件的盖部可包括(a)皮革、(b)合成皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的复合材料、

(e)涂层织物、(f)聚氯乙烯涂层织物、(g)织造织物、(h)无纺布、(i)贴花、(j)乙烯基材料和

(k)箔纸中的一种。压缩成型结构可以包括某种形状。面板组件可以至少部分地包括压缩成

型结构的该形状。预成型基板的基底层可以包括纤维垫。预成型基板的基底层可以包括大

致柔性的纤维垫。压缩成型结构的基底层可以包括大致刚性的纤维垫。预成型基板的表面

层可以包括织物材料或绒毛材料中的至少一种。预成型基板的表面层可包括(a)织物、(b)

纺织品、(c)绒毛材料、(d)织造材料、(e)非织造材料、(f)纤维基材料、(g)纺织材料、(h)织

造片材、(i)非织造片材、(j)绒毛片材、(k)树脂基材料、(l)聚合物材料、(m)聚丙烯、(n)聚

酯、(o)聚丙烯和聚酯和(p)聚对苯二甲酸乙二酯中的至少一种。

[0067] 根据如图4A-4D、图5A-5E和图6A-6E中示意性所示的示例性实施例，通过下述过程

在模具中生产车辆内部部件，模具可以包括第一表面和第二表面，该过程包括：将预成型部

件放置在模具的第一表面上；在模具的第一表面和模具的第二表面之间压缩预成型部件，

以将预成型部件形成压缩成型部件；从模具中取出压缩成型部件；将盖部施加到压缩成型

部件以形成面板组件。参见图11A-11C(用于制造面板组件的预成型基板的过程的示例性实

施例)和图12A-12C、图13A-13C图14A-14C和图15A-15C(由预成型基板制造面板组件的过程

的示例性实施例)。盖部可以包括提供面板组件的表面效果的外表面。参见图3C-3D(示意性

地表示了面板组件的光滑/坚硬的表面效果)；比较图3B(示意性地表示了粗糙/柔软的表面

效果)。面板组件的盖部可包括(a)皮革、(b)合成皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的

复合材料、(e)涂层织物、(f)聚氯乙烯涂层织物、(g)织造织物、(h)无纺布、(i)贴花、(j)乙

烯基材料和(k)箔纸中的一种。预成型部件可以包括基底层和顶层。该过程还可以包括由基

底和顶层形成预成型部件的步骤。用于预成型部件的基底层可以包括纤维垫。预成型部件
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的顶层可以包括织物材料或绒毛材料中的至少一种。顶层可包括(a)织物、(b)纺织品、(c)

绒毛材料、(d)织造材料、(e)非织造材料、(f)纤维基材料、(g)纺织材料、(h)织造片材、(i)

非织造片材、(j)绒毛片材中的至少一种。该过程还可以包括由纤维垫形成预成型部件的步

骤。该过程还可以包括由纤维垫和织物层形成预成型部件的步骤。预成型部件可以包括顶

层和结构层。结构层可以包括纤维垫。顶层可以包括具有光滑质地的外表面，并且结构层的

表面可以包括粗糙质地。参见图3C-3D(示意性地表示了面板组件的光滑/坚硬的表面效

果)；比较图3B(示意性地表示了粗糙/柔软的表面效果)。顶层可以被构造成为面板组件提

供改进的轮廓公差。结构层可以包括天然纤维和树脂，并且顶层可以包括聚丙烯和聚酯。树

脂可以包括聚丙烯，天然纤维包括(a)亚麻和b)洋麻中的至少一种。顶层可包括(a)无纺布、

(b)合成纤维、(c)热塑性织物和(d)非织造纤维织物中的至少一种。预成型部件可以包括在

每平方米1000克与每平方米1800克之间的单位面积重量。顶层可以包括在每平方米200克

与每平方米300克之间的单位面积重量。预成型部件可包括在1.5mm与4mm之间的厚度，压缩

成型部件可以包括在0.8mm与3mm之间的厚度。该过程可以包括固结顶层和结构层以形成预

成型部件的步骤。该过程可以包括加热预成型部件的步骤，并且当预成型部件冷却时，预成

型部件可以被压缩。该过程可以包括在形成压缩成型部件以形成面板组件的辅助部件之后

将树脂注入模具的步骤。该过程可以包括激活预成型部件的顶层并将盖部粘附到预成型部

件的顶层的步骤。参见图3C-3D、图4A-4B、图5E、图6E、图8F和图9F(示出了具有用以提供表

面效果的预成型基板/压缩成型结构的面板组件部件)。

[0068] 根据如图4A-4D、图5A-5E和图6A-6E中示意性示出的示例性实施例，车辆内部部件

可包括预成型部件和盖部。另请参见图8A-8F、图9A-9F和图10A-10F。预成型部件可以包括

在结构层的表面处联接至结构层的顶层。顶层可以包括具有光滑质地的外表面，并且结构

层的表面可以包括粗糙质地。参见图3C-3D(示意性地表示面板组件的光滑/坚硬的表面效

果)；比较图3B(示意性地表示粗糙/柔软的表面效果)。顶层可以被构造成为面板组件提供

改进的轮廓公差。顶层可以被构造成为面板组件提供改进的轮廓公差。结构层可包含天然

纤维和树脂，并且顶层可包括(a)聚丙烯、(b)聚酯、(c)聚丙烯和聚酯，以及(d)聚对苯二甲

酸乙二酯中的至少一种。树脂可以包括聚丙烯，并且天然纤维可以包括亚麻和洋麻中的至

少一种。盖部可包括(a)皮革、(b)人造皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的复合材料、

(e)涂层织物和(f)聚氯乙烯涂层织物中的至少一种。盖部可包括(a)织造织物、(b)无纺布、

(c)贴花、(d)乙烯基材料和(e)箔纸中的至少一种。

[0069] 根据如图4A-4D、图5A-5E和图6A-6E中示意性示出的示例性实施例，可以通过下述

过程来生产车辆内部部件。另请参见图8A-8F、图9A-9F和图10A-10F。该过程可以包括将预

成型部件放置在模具的第一表面上。该过程可以包括在模具的第一表面和模具的第二表面

之间压缩预成型部件，以将预成型部件形成为具有某种形状的压缩成型部件，其中该形状

对应于模具第一表面的第一轮廓和第二表面的第二轮廓。参见图11A-11C(生产面板组件的

预成型基板的过程的示例性实施例)和图12A-12C、图13A-13C、图14A-14C和图15A-15C(由

预成型基板生产面板组件的过程的示例性实施例)。该过程可以包括从模具中取出压缩成

型部件。该过程可以包括将盖部放置在压缩成型部件上以形成面板组件。预成型部件可以

包括在结构层的表面处联接至结构层的顶层。顶层可以包括具有光滑质地的外表面，并且

结构层的表面可以包括粗糙质地。参见图3C-3D(示意性地表示了面板组件的光滑/坚硬的
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表面效果)；比较图3B(示意性地表示了粗糙/柔软的表面效果)。顶层可以被构造成为面板

组件提供改进的轮廓公差。参见图3C-3D、图4A-4B、图5E、图6E、图8F和图9F(示出了具有用

以提供表面效果/轮廓公差的预成型基板/压缩成型结构的面板组件部件)。结构层可以包

括天然纤维和树脂。顶层可以包括聚丙烯和/或聚酯。顶层可包括(a)无纺布、(b)合成纤维、

(c)热塑性织物、(d)非织造纤维织物和(e)由聚丙烯纤维和聚酯纤维制成的织物中的至少

一种。树脂可以包括聚丙烯，并且天然纤维可以包括亚麻和洋麻中的至少一种。预成型部件

可以包括在每平方米1000克与每平方米1800克之间的单位面积重量。顶层可以包括在每平

方米200克与每平方米300克之间的单位面积重量。预成型部件可以包括在1.5毫米与4毫米

之间的厚度。压缩成型部件可以包括在0.8毫米与3.0毫米之间的厚度。该过程可以包括固

结顶层和结构层以形成预成型部件的步骤。该过程可以包括加热预成型部件的步骤。当预

成型部件冷却时，预成型部件可被压缩。该过程可以包括在形成压缩成型部件以形成面板

组件的辅助部件之后将树脂注入模具的步骤。该过程可以包括激活预成型部件的顶层并将

盖部粘附到预成型部件的顶层的步骤。

[0070] 根据如图4A-4D、图5A-5E和图6A-6E中示意性示出的示例性实施例，车辆内部部件

可包括预成型部件和盖部。另请参见图8A-8F、图9A-9F和图10A-10F。预成型部件可以包括

在结构层的表面处联接至结构层的顶层。顶层可以包括具有光滑质地的外表面，并且结构

层的表面可以包括粗糙质地。参见图3C-3D(示意性地表示了面板组件的光滑/坚硬的表面

效果)；比较图3B(示意性地表示了粗糙/柔软的表面效果)。顶层可以被构造成为面板组件

提供改进的轮廓公差。结构层可以包括天然纤维和树脂。顶层可以包括聚丙烯和聚酯。顶层

可包括(a)无纺布、(b)合成纤维、(c)热塑性织物、(d)非织造纤维织物和(e)由聚丙烯纤维

和聚酯纤维制成的织物中的至少一种。树脂可以包括聚丙烯。天然纤维包括亚麻和洋麻中

的至少一种。盖部可包括(a)皮革和人造皮革中的至少一种。盖部可以包括织造织物、非织

造织物、贴花、乙烯基材料和箔纸中的至少一种。

示例性实施例

[0071] 根据图1A-1B中示意性示出的示例性实施例，车辆V可以包括内部，该内部包括门

板DP、扶手AR和仪表板IP。

[0072] 根据示例性实施例，在图2A中将车辆内部部件C示意性地示出为仪表板IP。

[0073] 根据示例性实施例，在图2B中将车辆内部部件C示意性地示出为具有扶手AR的门

板DP。

[0074] 根据如图4A和图4B中示意性示出的示例性实施例，车辆内部部件C可以包括利用

粘合剂A联接至盖部T的压缩成型部件CF。压缩成型部件CF可以包括结构层SL和顶层TL，该

结构层SL包括具有粗糙质地的表面SR，该顶层TL包括具有光滑质地的外表面SM。顶层可以

被构造成在表面SC处为车辆装饰部件C提供改进的轮廓公差。顶层可以构造成为车辆装饰

部件C提供光滑质地的表面SM。

[0075] 根据如图7A中示意性示出的示例性实施例，可以提供纤维垫MT和织物F以形成面

板组件，由该面板组件制造各种车辆内部部件(例如，门面板、仪表板、底盘控制台等。)。垫

MT可以包括天然纤维和树脂。树脂可以包括聚丙烯，并且天然纤维可以包括亚麻和洋麻中

的至少一种。垫MT可以包括结构纤维(例如，天然和/或合成纤维)和热塑性树脂(例如，聚丙

烯(PP)、丙烯腈丁二烯苯乙烯(ABS)、聚碳酸酯(PC)等)的组合。织物F可以包括聚丙烯和聚
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酯的组合。垫MT的表面SR可以包括粗糙的质地。织物F可以包括具有光滑质地的外表面SM。

织物F可以构造成为由垫MT形成的车辆装饰部件提供改进的轮廓公差。织物F可以包括在每

平方米200克与每平方米300克之间的单位面积重量。

[0076] 根据如图7B中示意性示出的示例性实施例，可以将织物F施加到垫MT。

[0077] 根据如图7C中示意性示出的示例性实施例，可以固结(例如，加热和压缩、致密、熔

合、粘结、使变硬)织物F和垫MT以形成预成型件PF。

[0078] 根据如图7D中示意性示出的示例性实施例，可以切割预成型件PF以形成具有期望

形状的预成型件PF。在切割预成型件PF以形成具有期望形状的预成型件PF时可能会形成残

留材料PFx。预成型件PF可包括在每平方米1000克与每平方米1800克之间的单位面积重量。

预成型件PF可以包括在1.5毫米和4毫米之间的厚度。

[0079] 根据如图8A中示意性示出的示例性实施例，可以在烤箱OV中加热预成型件PF。如

图8B中示意性所示，可以将加热后的预成型件PF转移到模具MO中。如图8C和图8D中示意性

所示，可以通过压缩成型和注射成型的过程来制造示出为门板基板或载体的压缩成型部件

CF。根据示例性实施例，预成型件PF可以被压缩和/或形成以形成压缩成型部件CF；可以将

塑料树脂注射到压缩成型部件CF上，以形成面板组件P，该面板组件P包括(a)树脂边界RB和

(b)树脂特征部RF中的至少一种。参见图10A-10F。如图8D所示，显示为门板基板或载体的压

缩成型部件CF可以形成为合乎期望的形状和尺寸，在压缩成型部件CF的边缘具有特征部

RF。压缩成型部件CF可以在压缩成型部件CF的背面上设置显示为塑料肋部的特征部，以提

高结构完整性和刚性。根据示例性实施例，塑料肋部可以放置在压缩成型部件CF的背面上

的各个位置(例如，沿着压缩成型部件CF的边缘、在压缩成型部件CF的中间等)。根据示例性

实施例，多个塑料肋部可以被放置在压缩成型部件CF的一侧上的各个不同位置。

[0080] 根据如图9A中示意性示出的示例性实施例，可以在烤箱OV中加热预成型件PF。如

图9B中示意性所示，可以将加热后的预成型件PF转移到模具MO中。如图9C中示意性所示，可

以通过压缩成型和注射成型的过程来制造示出为仪表板基板或载体的压缩成型部件CF。根

据示例性实施例，预成型件PF可以被压缩和/或形成以形成压缩成型部件CF；可以将塑料树

脂注入压缩成型部件CF上以形成包括特征部R/RF的压缩成型部件CF。如图9D中示意性所

示，面板组件P可以形成为合乎期望的形状和尺寸，并且在压缩成型部件CF上具有特征部R；

面板组件P可在压缩成型部件CF的背面上设置示出为塑料肋部的特征部，以提高结构完整

性和刚度，并设置示出为安全气囊滑槽的特征部以引导安全气囊的展开。根据示例性实施

例，塑料肋部可以放置在压缩成型部件CF的背面上的各个位置(例如，沿着压缩成型部件CF

的边缘、在压缩成型部件CF的中间等)。根据示例性实施例，多个塑料肋部可以被放置在压

缩成型部件CF的一侧上的各个不同位置。

[0081] 根据如图10A中示意性示出的示例性实施例，模具可以包括具有端口或一组端口

的第一模制元件MS和第二模制元件MS。可以将预成型件PF放置在第一模制元件MS的表面与

第二模制元件MS的表面之间。

[0082] 根据如图10B中示意性示出的示例性实施例，第二模制元件MS可以朝着第一模制

元件MS移动；可以将预成型件PF形成为第一模制元件MS的表面和第二模制元件MS的表面之

间的模腔的形状。

[0083] 根据如图10C中示意性示出的示例性实施例，模具处于关闭位置；预成型件PF可以
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被压缩和/或形成以形成压缩成型部件CF。压缩成型部件CF可以包括0.8毫米与3.0毫米之

间的厚度。如图10C中示意性地示出，压缩成型部件CF可以不填充整个模具腔，从而留下至

少一个空的空间或空隙(示意性地示出为空隙V)。

[0084] 根据如图10D和10E中示意性示出的示例性实施例，可用树脂R填充空的空间或空

隙V。一个或多个空隙可以在压缩成型部件CF的表面或边缘中的至少一处上。根据示例性实

施例，特征部或辅助部件RF可以提高由压缩成型部件CF制成的部件C的结构完整性。根据示

例性实施例，特征部R可包括压缩成型部件CF的树脂边界RB。根据示例性实施例，可以按照

不同的布置形式施加树脂特征部R。

[0085] 根据如图10F中示意性示出的示例性实施例，第二模制元件MS可以远离第一模制

元件MS移动并且面板组件P可以从模具中取出。

[0086] 根据示例性实施例，面板组件P的表面可以被激活以提供改进的粘附力，并且盖部

可以粘附至面板组件P的表面。盖部可以胶合或压合至面板组件P。盖部可包括(a)皮革、(b)

人造皮革、(c)仿皮、(d)塑料层和纺织品背衬的复合材料、(e)涂层织物和(f)聚氯乙烯涂层

织物中的至少一种。盖部可包括(a)织造织物、(b)无纺布、(c)贴花、(d)乙烯基材料和(e)箔

纸中的至少一种。

[0087] 参考图16A至图16C，示意性地示出了根据示例性实施例的用于制造面板组件的过

程，该过程包括一系列步骤。可以将包括表面层/片材和基底层/垫的预成型基板固结并形

成/成形为压制成型的结构，并设置盖部以形成面板组件。如示意性所示，可以编织或接合

天然纤维和聚丙烯纤维以形成天然纤维垫或结构层；可以将织物或顶层施加到天然纤维垫

或结构层的表面；织物可包括(a)顶层、(b)无纺布、(c)合成织物、(d)热塑性织物和(e)由聚

丙烯纤维和聚酯纤维制成的织物中的至少一种。顶层和结构层可以被固结并切割成合乎期

望的尺寸以形成面板组件。面板组件可以被压缩成型为合乎期望的形状以形成压缩成型部

件；可以将盖部材料切割成合乎期望的尺寸以形成盖部；盖部可以胶合或压合至压缩成型

部件以形成车辆内部部件。如示意性所示，可以编织或接合天然纤维和聚丙烯纤维并部分

压缩以形成天然纤维垫或结构层；天然纤维垫或结构层可被切割成合乎期望的尺寸；可以

将织物或顶层切成合乎期望的尺寸，并施加到天然纤维垫或结构层的表面；织物可以包括

(a)顶层、(b)无纺布、(c)合成织物、(d)热塑性织物和(e)由聚丙烯纤维和聚酯纤维制成的

织物中的至少一种。可以固结顶层和结构层以形成面板组件；面板组件可以被压缩成型为

合乎期望的形状以形成压缩成型部件；可以将盖部材料切割成合乎期望的尺寸以形成盖

部；盖部可以胶合或压合至压缩成型部件以形成车辆内部部件。

***

[0088] 重要的是，需注意，本发明(例如发明构思等)是根据示例性实施例在本专利文件

的说明书中得以描述和/或在附图中示出的；本发明的实施例仅仅是举出作为示例，而不旨

在作为对本发明的范围的限制。如在说明书中描述的和/或在附图中示出的体现在本发明

中的发明构思的元件的构造和/或布置仅是说明性的。虽然在本专利文件中已经详细描述

了本发明的示例性实施例，但是本领域的普通技术人员将容易理解，示例性实施例和替代

实施例的主题的等同物、修改、变化等是可能的并且被认为是在本发明的范围内；所有这样

的主题(例如修改、变化、实施例、组合、等同物，等)旨在包括在本发明的范围内。还应注意，

可以在示例性实施例的配置和/或布置(例如，概念、设计、结构、装置、形式、组件、构造、手
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段、功能、系统、过程/方法、步骤、过程/方法步骤的顺序、操作、操作条件、性能、材料、组成、

组合，等)中做出各种/其他修改、改变、替代、等同物、变化、省略等，而不脱离本发明的范

围；所有这样的主题(例如修改、变化、实施例、组合、等同物等)旨在包括在本发明的范围

内。本发明的范围不旨在限于本专利文件的说明书中描述的和/或附图中示出的主题(例如

细节、结构、功能、材料、动作、步骤、序列、系统、结果等)。应认为本专利文件的权利要求将

被适当地解释为覆盖本发明的主题的完整范围(例如，包括任何和所有这样的修改、变化、

实施例、组合、等同物等；应当理解，本专利文件中使用的术语是为了提供对示例性实施例

的主题的描述，而不是作为对本发明范围的限制。

[0089] 同样重要的是，需注意，根据示例性实施例，本发明可以包括传统技术(例如，如在

示例性实施例、修改、变化、组合、等同物中实现和/或集成的)，或可以包括具有执行在说明

书中描述的和/或在附图中示出的功能和过程/操作的适用性和/或能力的任何其他可应用

的技术(当前和/或未来)。所有这样的技术(例如，如在实施例、修改、变化、组合、等同物等

中实现的)被认为是在本专利文件的发明范围内。
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