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(57)【要約】
　自動車のボディコンポーネント用の軽量の遮音カバー
（１、１’、１’’、１’’’）、特に軽量のダッシュ
ボードカバー、を製造する方法であって、
ここでカバー（１、１’、１’’、１’’’）は、ポリ
オールとイソシアネートを含む反応性混合物を発泡工具
（９）の空洞（１１）への注入することによる単一段操
作で、発泡吸音成形部品として製造され、
ここで、該発泡成形部品が、一方の側に少なくとも０．
５ｍｍの厚さを伴う合体して実質的に小孔のないスキン
（１．１）を有し、且つ前記スキン（１．１）の反対側
に開口した多孔性表面（１．２）および／またはより薄
くて音を浸透するスキン（１．４）を有するようなやり
方で、注入の前および／または間に、発泡工具（９）の
空洞（１１）を画定する少なくとも一つの所定の表面部
分（１７）が温度制御される。
【選択図】図４
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　自動車のボディコンポーネント用の軽量の遮音カバー（１、１’、１’’、１’’’）
、特に軽量のダッシュボードカバー、を製造する方法であって、
ここでカバー（１、１’、１’’、１’’’）は、ポリオールとイソシアネートを含む反
応性混合物を発泡工具（９）の空洞（１１）へ注入することによる単一段操作で、発泡吸
音成形部品として製造され、
ここで、該発泡成形部品が、一方の側に少なくとも０．５ｍｍの厚さを伴う合体して実質
的に小孔のないスキン（１．１）を有し、且つ前記スキン（１．１）の反対側に開口した
多孔性表面（１．２）および／またはより薄くて音を浸透するスキン（１．４）を有する
ようなやり方で、注入の前および／または間に、発泡工具（９）の空洞（１１）を画定す
る少なくとも一つの所定の表面部分（１７）が温度制御される、方法。
【請求項２】
　発泡成形部品の、合体して実質的に小孔のないスキン（１．１）を製造できる、発泡工
具（９）の少なくとも一つの表面部分（１７）が、１５℃～６０℃の範囲の温度に冷却さ
れる、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　開口した多孔性表面（１．２）および／またはより薄くて音を浸透するスキン（１．４
）を製造できる、発泡工具（９）の表面部分（１６）が、５０℃～９０℃の範囲の温度に
温度制御される、請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　発泡成形部品の、合体して実質的に小孔のないスキン（１．１）を製造できる、表面部
分（１７）と、開口した多孔性表面（１．２）および／またはより薄くて音を浸透するス
キン（１．４）を製造できる、表面部分（１６）との間に、少なくとも１５℃、好ましく
は２５℃の温度差が存在するようなやり方で、発泡工具（９）が温度制御される、請求項
１～３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項５】
　発泡工具に注入する前にポリオールとイソシアネートから形成された反応性混合物に充
てん材料が加えられる、請求項１～４のいずれか１項に記載の方法。
【請求項６】
　充てん材料として反応性混合物に硫酸バリウムおよび／または炭酸カルシウムが加えら
れる、請求項５に記載の方法。
【請求項７】
　充てん材料に二酸化炭素が加えられる、請求項５または６に記載の方法。
【請求項８】
　発泡工具（９）として発泡工具が使用され、該工具が空洞に配置された少なくとも一つ
の突起部（２２）を有し、
ここで、反応性混合物が注入されたときに製造される成形部品における開口部（１９’）
を該突起部が画定し、
ここで、成形部品の、合体して実質的に小孔のないスキン（１．１）を製造できる発泡工
具の少なくとも一つの表面部分（１７）が、或る距離を置いて突起部（２２）を囲む、
請求項１～７のいずれか１項に記載の方法。
【請求項９】
　発泡工具（９）として発泡工具が使用され、
発泡成形部品が、実質的に小孔がなく、互いにずれた、いくつかの合体したスキン部分を
伴って製造されるように、該発泡工具が、互いにずれた、いくつかの冷却された表面部分
を有する、請求項１～８のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１０】
　材料ウェブ区画またはプラスチックホイルブランク、特に発泡ホイルブランクまたは繊
維質のフリースブランク、特に体積フリースブランクが、発泡成形コンポーネントの、合
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体して実質的に小孔のないスキン（１．１）を製造できる、少なくとも一つの表面部分（
１７）で、発泡工具（９）に、挿入され、且つ、ポリオールとイソシアネートを含む反応
性混合物とともに背後から注入される、請求項１～９のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１１】
　特に軽量のダッシュボードカバーの形で提供される、自動車のボディコンポーネント用
の軽量の遮音カバー（１、１’、１’’、１’’’）であって、軟質の開口したセルのポ
リウレタン発泡体でできた、ワンステッププロセスで発泡させた、吸音成形部品から実質
的に構成され、一方の側に少なくとも０．５ｍｍの厚さを伴う合体して実質的に小孔のな
いスキン（１．１）を有し、且つ前記スキン（１．１）の反対側に開口した多孔性表面（
１．２）および／またはより薄くて音を浸透するスキン（１．４）を有する、遮音カバー
。
【請求項１２】
　少なくとも一つの開口部（１９’）を有するカバーであって、開口部（１９’）の端部
が、合体して実質的に小孔のないスキン（１．１）によって或る距離を置いて囲まれ、且
つ開口した多孔性表面（１．２’）および／またはより薄くて音を浸透するスキン（１．
４’）が、スキン（１．１）と開口部（１９’）の間に作られる、請求項１１に記載のカ
バー。
【請求項１３】
　互いにずれ、且つ実質的に小孔のない複数の合体したスキン部分を有する、請求項１１
または１２に記載のカバー。
【請求項１４】
　合体して実質的に小孔のないスキン（１．１）が少なくとも1ｍｍの厚さを有する、請
求項１１～１３のいずれか１項に記載のカバー。
【請求項１５】
　単位面積あたりの総質量が９００ｇ／ｍ２未満である、請求項１１～１４のいずれか１
項に記載のカバー。
【請求項１６】
　開口した多孔性吸音部分（１．３）が０．０２～０．０６ｇ／ｃｍ３の範囲の原密度を
有する、請求項１１～１５のいずれか１項に記載のカバー。
【請求項１７】
　合体して実質的に小孔のないスキン（１．１）が０．０８～２．０ｇ／ｃｍ３の範囲の
、好ましくは０．０８～１．４ｇ／ｃｍ３の範囲の原密度を有する、請求項１１～１６の
いずれか１項に記載のカバー。
【請求項１８】
　音を浸透するスキン（１．４）が４００μｍ未満、好ましくは２５０μｍ未満の厚さを
有する、請求項１１～１７のいずれか１項に記載のカバー。
【請求項１９】
　ワンピースで作られる、請求項１１～１８のいずれか１項に記載のカバー。
【請求項２０】
　合体して実質的に小孔のないスキン（１．１）が、プラスチックホイル、特に発泡材料
ホイル、または繊維質のフリース材料、特に体積フリース材料から構成されたカバー層（
２３）を部分的にまたはその全表面に備え、ここで、合体したスキン（１．１）は背後か
らの注入を通じてカバー層（２３）に接着される、請求項１１～１８のいずれか１項に記
載のカバー。
【請求項２１】
　繊維質のフリース材料が、２０～１５０ｇ／ｍ２の単位面積あたりの質量を有する、請
求項２０に記載のカバー。
【請求項２２】
　体積フリースが、２００～７００ｇ／ｍ２の単位面積あたりの質量および／または５～
２０ｍｍの厚さを有する、請求項２０に記載のカバー。
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【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、自動車用の軽量の遮音カバーを製造するための改良された方法および、その
カバー、特に乗客コンパートメントに配置されるダッシュボードカバーとして作られるカ
バー、に関係する。
【背景技術】
【０００２】
　従来の自動車用のダッシュボードカバーは、遮音性の重い層と、発泡層または織られた
（textile）フリース層とから作られ、ここでこの発泡層またはフリース層は弾性バネと
して働き、そして重い層は音響バネ質量系として働く。このようなダッシュボードカバー
の単位あたりの質量は、概して２ｋｇ／ｍ２を超える範囲にある。
【０００３】
　ＤＥ２７　３５　１５３　Ａ１公報から、低い比重を伴うバネ質量系が知られており、
それは二重マットとして作られ、それは開口した小孔を伴う軟質のポリウレタンと充てん
された重いポリウレタン発泡体でできたカバー層とから構成され、そしてそれは特に自動
車用のフロントウォールカバーとして意図される。従ってこの重いポリウレタン発泡体は
合体した（integral）発泡体として作られ、そして８０～９０のショア硬度Ａを有し、そ
して４００質量％～５００質量％の追加の充てん材含有率を有する。前記のカバー層の硬
度仕様を達成するために、市販の硬質発泡ポリオールおよび市販の軟質発泡ポリオールで
できたポリオール混合物が使用される。このカバー層とポリウレタン軟質発泡層は、お互
いの間で背面発泡（back-foaming）によって接続され、ここでこのカバー層は型に挿入さ
れ、そして軟質ポリウレタン発泡体とともに背面発泡する。前記二重マットの製造は、比
較的時間とコストがかかる。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明の目的は、遮音性および吸音性のカバー、特に自動車用のダッシュボードカバー
を提供することであり、該カバーは低質量であり、そして比較的低コストで実現可能であ
る。同時に、そのような遮音性カバーを製造するためのコスト効率のよい方法が提供され
る。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　製造方法に関して、本発明にしたがって、特許請求項１の特徴を伴う方法によって、こ
の目的は達成される。
【０００６】
　本発明による方法は、カバーがポリオールとイソシアネートを含む反応性混合物を発泡
工具の空洞へ注入することによるワンステッププロセスで、発泡吸音成形部品として製造
され、ここで、該発泡成形コンポーネントが、一方の側に少なくとも０．５ｍｍの厚さを
伴う合体して実質的に小孔のないスキンを有し、且つ前記スキンの反対側に開口した多孔
性表面および／または音を浸透するスキンを有するようなやり方で、注入の前および／ま
たは後に、空洞を画定する発泡工具の少なくとも一つの所定の表面部分が温度制御される
ことを特徴とする。
【０００７】
　発泡工具は、例えば、少なくとも１５℃の、好ましくは少なくとも２５℃の温度差がそ
の表面部分の間に存在するように、温度制御され、そこでは一方に合体して且つ実質的に
小孔のないスキンを生じることができ、且つ他方に開口した多孔性の表面および／または
より薄くて音を浸透するスキンを生じることができる。
【０００８】
　本発明による方法を用いて、軽量の遮音カバーを、工具の上半分または下半分を変更す
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ることなく、ただ一つの反応性混合物からワンステッププロセスで製造することができ、
ここで、前記カバーが遮音および吸音する。このようにして製造され得られたカバーは、
乗客コンパートメントにおける音のレベルを実質的に下げ、そしてしたがってそれを装備
した自動車のドライブ快適性を改善する。他方で、それらは僅かにのみ自動車の質量を増
加させる、このことは高性能に関して、特に前記自動車の加速に関して、および低燃料消
費に関して有利である。
【０００９】
　ＤＥ　２７　３５　１５３　Ａ１公報の既知の方法に比べて、本発明による方法では必
要な材料成分（component）の数が減っている。使用される材料成分の低減または最小化
は、材料貯蔵および材料コストの点で有利である、なぜなら必要とされる貯蔵容器および
関連する装置がより少なくなるからである。より多くの量の一つまたはいくつかの材料成
分を購入する場合、概して個別のボリュームで購入するときよりも良い値段が得られ、こ
れはより多くの数の材料成分の場合にも成り立つ。
【００１０】
　したがって本発明による製造方法は、比較的少ない投資だけを必要とする、なぜなら発
泡工具の上半分および／または下半分の型の変更をもたらさないからである。
【００１１】
　さらに、本発明により製造されたカバーは、単一の反応性混合物から製造されているの
で、都合良く資産が再利用されることを特徴とする。
【００１２】
　本発明による方法の、好ましい、随意的な実施態様は、充てん材料、好ましくは硫酸バ
リウムおよび／または炭酸カルシウムが、ポリオールとイソシアネートから形成された反
応性混合物を発泡工具に注入する前に、該反応性混合物に加えられることを特徴とする。
充てん材料を加えることにより、カバーの材料コストを実質的に低減することができる。
これに関連して、充てん材料（硫酸バリウムおよび／または炭酸カルシウム）を二酸化炭
素と組み合わせることがさらに推奨される。この組み合わせを介して、さらなるコスト最
適化を得ることができる。
【００１３】
　発泡成形コンポーネントの、合体して実質的に小孔のないスキンの外側にカバー層を供
えることは有利である場合がある。このカバー層を通じて、機械的強度、遮音効果、吸音
能力および／または発泡成形コンポーネントの外観が改善され得る。したがって本発明に
よる方法の別の実施態様は、材料ウェブ区画またはプラスチックホイルの、特に発泡材料
ホイルの、または繊維質のフリースの、特に体積フリースのブランクを、発泡工具に、少
なくとも一つの表面部分で、挿入することを提供し、そこでは発泡成形コンポーネントの
、合体して実質的に小孔のないスキンを製造でき、且つ、ポリオールとイソシアネートを
含む反応性混合物とともに背後からそれを注入することを提供する。このように、注入さ
れた成形コンポーネントを、確実に且つコスト効率がよくカバー層に接続することができ
る。
【００１４】
　望ましいカバーに関して、上述した目的は、本発明にしたがって特許請求項１１の特徴
を有するカバーによって達成される。
【００１５】
　本発明によるカバーは、ワンステッププロセスで形成され、開口セルの軟質ポリウレタ
ン発泡体でできた、吸音成形部品から実質的に構成され、それは一方の側に少なくとも０
．５ｍｍの厚さを伴う、合体して且つ実質的に小孔のないスキンを有し、且つ前記スキン
の反対側に開口した多孔性表面および／またはより薄くて音を浸透するスキンを有する。
この実質的に小孔のないスキンは遮音効果を有し、一方でこの成形部品の残りの部分は吸
音性を有する。この実質的に小孔のないスキンの位置、表面サイズおよび／または厚さは
、音響の特性および要求に応じて寸法が合わせられる。必要に応じて、本発明によるカバ
ーは、いくつかの、合体して実質的に小孔のないスキン部分を有してもよく、それは互い
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にずれている（offset）。
【００１６】
　本発明によるカバーは特に内部のダッシュボードカバーとして提供されるため、必要に
応じて、ペダルアセンブリ、ステアリングカラム、ケーブルおよび／または流体導管のよ
うなユニットを配置または貫通させるための、一つまたは複数の開口部を含んでもよい。
このような貫通に関して、本発明によるカバーの好ましい実施態様により、この貫通部の
端部が、吸音成形コンポーネントの、合体して実質的に小孔のないスキンによって或る距
離を置いて囲まれること、および前記スキンとこの開口部の間に、開口した多孔性表面お
よび／またはより薄くて音を浸透するスキンが形成されること、が提供される。最適化さ
れた吸音がこの開口部の辺りで達成され得ることが分かった。
【００１７】
　本発明によるカバーの別の好ましい実施態様において、実質的に小孔のないスキンが、
カバーのリム部に柔軟性のあるリップシールを形成すること、が提供される。この柔軟性
のあるリップシールは、生じうる製造上の許容差を補償し、およびしたがってこのカバー
を隣接するコンポーネントまたはボディ区画へ最適に適用することを確実なものにする。
この結果、本発明によるカバーの遮音効果が最適化される。
【００１８】
　本発明によるカバーおよびその製造方法のさらに好ましく且つ有利な実施態様は、従属
請求項で示される。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１９】
　続いて、本発明は複数の実施態様を表す図を参照してより詳細に記載される。
【００２０】
　本発明による遮音カバーは、自動車２用の内部のダッシュボードカバー１として作られ
るのが好ましい。しかしながら、原則に基づいて、それは、自動車の他のボディコンポー
ネント用の吸音カバーとして、例えば自動車カーペット用の副層として、作られることも
できる。
【００２１】
　図１および２で示されるように、カバー１がダッシュボード３の輪郭に合わせられ、そ
れは乗客コンパートメント４をエンジンコンパートメントから隔てる。カバー１は自立し
ており、および比較的低質量を特徴とする。その単位面積あたりの総質量は、９００ｇ／
ｍ２未満、例えば８００ｇ／ｍ２未満であることが好ましい。それは、発泡工具を用いる
単一段プロセスであることを意味する、ワンショットプロセスで、ポリオールとイソシア
ネートを含む反応性軟質発泡混合物からできた発泡成形コンポーネントとして製造される
。
【００２２】
　製造プロセスを記載するために、特に図５が参照され、そこではマルチコンポーネント
発泡工具９が概略的に示されている。追加的な装置の要素、例えば貯蔵タンク、アジテー
ターを有する容器、ポンプ、管状導管、ミキシングヘッド等は、明瞭にするために示して
いない。
【００２３】
　この反応性混合物の主要成分（イソシアネートおよびポリオール）は、貯蔵タンクから
プロセスタンクへ移され、必要とされる温度にされ、および計量装置を通じて発泡工具９
の供給開口部１０に関連するミキシングヘッドに供給される。
【００２４】
　充てん材料が、反応性混合物に、またはその主要成分に加えられることが好ましい。し
かしながら、随意的に、この充てん材料を省くこともできる。例えば硫酸バリウムおよび
／または石灰岩（chalk）が充てん材料として好適である。充てん材料（ＢａＳＯ４およ
び／または石灰岩）をＣＯ２と組み合わせることが好ましい。ＣＯ２の追加を通じて、発
泡カバーの原密度（raw density）を減らすことができる。
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【００２５】
　発泡工具９は、下半分の型９．１と上半分の型９．２を有し、それらが、組み合わせて
且つ工具を閉じた状態で、空洞１１を画定し、ここで前記空洞が製造される成形コンポー
ネントに対応する。空洞１１への反応性混合物の注入は、上半分の型９．２に作られた供
給－および分配チャンネル１２を通じて行われる。発泡工具９は、テンパリング装置を備
えており、それは流体チャンネル１３、１４、１５を有し、それらは別々に制御可能であ
り、そしてそれによって、空洞を画定する発泡工具９の特定の表面部分を制御された温度
にする（冷却する）ことができる。
【００２６】
　本文脈において発泡工具の表面部分をテンパリングすることは、より暖かい軟質発泡反
応性混合物に対して、個々の表面部分を相対的に冷却することを意味する。
【００２７】
　上半分の型９．２は、流体チャンネル１３の第一のグループを有し、それらは共通の分
配マニホールド（図示されない）に接続され、それが流体を供給し、そしてそれらは共通
の収集導管（図示されない）に接続され、それが流体を排出する。前記流体チャンネル１
３のグループに提供される、前記流体の温度は、前記流体チャンネル１３に最も近接して
配置された工具の表面１６が５０℃～９０℃の範囲の温度、例えば約７０℃±１５℃を有
するように、または前記範囲の温度がそこで成立するように、調整される。
【００２８】
　下半分の型９．１に合体した、流体チャンネル１４は、流体チャンネルの第二のグルー
プを形成し、それらは流体を供給する共通の分配マニホールド（図示されない）に接続さ
れ、そしてそれらは流体を排出する別の収集導管（図示されない）に接続され、ここで、
この流体の温度が、流体チャンネル１４の第二のグループに最も近接して配置された下側
半分の型９．１の工具表面１７が１５℃～６０℃の範囲の温度、例えば約３５℃±１５℃
を有するように、またはこの範囲の温度が前記部分で成立するように、制御される。
【００２９】
　工具表面１６および１７の間の温度差は、少なくとも１５℃、好ましくは少なくとも２
５℃である。
【００３０】
　一層成形コンポーネント１の発泡構造は、反応性混合物の化学結合の間に作られた推進
ガスによって実質的に作られる。このプロセスにおいて、充てん材料と組み合わされたＣ
Ｏ２が、発泡プロセスを支援する。
【００３１】
　上半分の型９．２の工具表面１６に対して、下半分の型９．１の工具表面１７を相対的
に冷却することを通じて、少なくとも０．５ｍｍ、好ましくは少なくとも０．８ｍｍ、特
に好ましくは少なくとも１．０ｍｍの厚さを伴う、合体して実質的に小孔のないスキン１
．１がそこに製造されるように、より低温の工具表面に隣接する部分で反応性混合物にお
ける発泡プロセスが停止される。スキン１．１は遮音層として働く。それは気密、または
少なくとも実質的に気密であることが好ましい。
【００３２】
　しかしながら、上半分の型９．２のより高温の工具表面１６において、開口した小孔を
有する吸音体がこの発泡プロセスによって形成され、ここでこの吸音体は開口した小孔表
面１．２、または僅かに非常に薄いスキン１．４を有し、ここで前記スキンはしかしなが
ら音を浸透するかまたは音を透過する。
【００３３】
　音を浸透するスキン１．４は、４００μｍ未満、好ましくは２５０μｍ未満の厚さを有
する。例えば、それは１５０μｍより薄く、および部分的にのみ形成されることもできる
。
【００３４】
　ワンピースのカバー１は、リムに柔軟性のあるシールリップ８を随意的に有してもよく
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、それは生じうる製造上の許容差を補償し、およびしたがってこのカバー１を隣接するコ
ンポーネントまたはボディ区画へタイトに適用することを確実なものにする（図２および
３参照）。
【００３５】
　実質的に小孔を有さないリップシール８を作るために、流体チャンネル１５が、上半分
の型９．２のリップシール８に対応する空洞区画の近くに備えられ、それらは流体チャン
ネル１４の第二のグループと関連する流体マニホールド（図示されない）にも接続される
。したがって、この流体チャンネル１４および１５を流れる流体は同じ温度である。
【００３６】
　下半分の型９．１では、さらに押し棒１８を組み込み、それを用いて完成された成形部
品、したがってカバー１、を開放後の発泡工具９から取り出すことができる。このような
取り出し要素１８を上半分の型９．２にも組みこんでもよく、または上半分の型９．２だ
けに組みこんでもよい。
【００３７】
　一層軟質発泡カバー１の開口した多孔性の吸音部分１．３は、０．０２～０．０６ｇ／
ｃｍ３の範囲の原密度を有する。他方で、実質的に小孔のない空気を浸透しないスキン１
．１の原密度は、０．０８～２．０ｇ／ｃｍ３の範囲、好ましくは０．０８～１．４ｇ／
ｃｍ３の範囲、特には０．１～１．１ｇ／ｃｍ３の範囲にある。
【００３８】
　多くのボディコンポーネント用遮音カバーでは、例えばケーブル、ホース、または機械
ユニットを貫通させるために、開口部を備えなければならない。図３に示されるように、
ケーブルまたはホース導管（図示されない）のための開口部１９に、そのケーブルまたは
ホース導管のためのシールされた貫通部用の伸縮自在に伸びるグロメット２０が一層カバ
ー１’の一方の側に形成されることが好ましく、したがってそれは合体して実質的に小孔
のないスキン１．１を有するスキンをその側に有する。
【００３９】
　図４では、自動車のダッシュボード３の一区画が概略的な断面図で示され、ここで前記
ダッシュボードは、ダッシュボードを貫通して伸びるペダルアセンブリ２１を伴う開口部
３．１を有する。ダッシュボード３の内側には、本発明によるカバー１’’が配置され、
それはペダルアセンブリ２１のための貫通部１９’を有する。一層ダッシュボードカバー
１’’は、乗客コンパートメントに面する側に実質的に小孔のないスキン１．１を有する
。遮音層として働くスキン１．１が或る距離を置いて開口部１９’を囲む。空気を浸透す
るスキン１．１と貫通部１９’の間に、開口した小孔を伴う表面部分１．２が作られ、そ
れが開口部１９’の部分におけるカバー１’’の吸音効果を最適化する。開口した多孔性
表面部分１．２が、開口部１９’を、例えば環状に、囲む。
【００４０】
　図５に示されるように、発泡工具９は、空洞１１に配置された少なくとも一つの突起部
２２を有してもよく、それが反応性混合物を注入したときに個々の成形コンポーネントに
開口部１９’を生じる。さらに図５では、下半分の型９．１の流体チャンネル１４は突起
部２２から比較的離れて、ずらされている（offset）ことが示されている。発泡工具９の
表面部分１７は、そこに成形コンポーネントの、合体して実質的に小孔のないスキン１．
１を創ることができ、或る距離を置いて適宜に突起部２２を囲む。このように、図４に示
されるとおり、開口した多孔性環状部分１．２が、実質的に小孔のないスキンを有するカ
バー１’’の側にある開口部１９’の周りにとどまる。
【００４１】
　図６は、本発明によるカバーを製造するための別の発泡工具９’を概略的に示す。図５
による発泡工具と違って、この場合は、軟質発泡反応性混合物が、下半分の型９．１’と
上半分の型９．２’から構成された、発泡工具９’の開口した空洞に注入または導入され
る。軟質発泡反応性混合物の導入は、注入導管２４を用いて行われ、それはロボット（図
示されない）によって操作されるのが好ましい。軟質発泡反応性混合物の導入後に、遮音
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カバーを成形するために発泡工具９’が閉じられる。
【００４２】
　図７は、本発明によるカバー１’’’の別の実施態様を示す。図３に示された実施態様
と違って、合体した実質的に小孔のないスキン１．１が、全表面のまたは表面の一部のみ
の外側に、且つ選択された部分に、カバー層２３を備える。カバー層２３は音響的な効果
を有する。それは薄いカバーフリース材料（繊維質のフリース材料）で構成されてもよく
、それはより審美的な外観および／またはより高い機械的強度、特に引裂強度を、カバー
１’’’に提供する。例えば、カバーフリース２３は、２０ｇ／ｍ２～２５０ｇ／ｍ２の
範囲の面積あたり質量を有する。
【００４３】
　あるいは、カバー層２３は吸音体積フリースで構成されてもよく、それは２００ｇ／ｍ
２～７００ｇ／ｍ２、特に２００ｇ／ｍ２～５００ｇ／ｍ２の範囲の面積あたり質量、お
よび５ｍｍ～２０ｍｍ、特に５ｍｍ～１０ｍｍの範囲の層厚みを有する。
【００４４】
　カバーフリースまたは体積フリースは、例えばポリエステルファイバー、コットンまた
は他の天然若しくは合成ファイバーから形成される。
【００４５】
　さらに、カバー層２３はまたプラスチックホイル、特に発泡材料ホイルで構成されても
よい。したがって、カバー層２３は特にバリア層として機能することができる。
【００４６】
　図８に示された実施態様では、発泡成形部品の、合体した実質的に小孔のないスキン１
．１もカバー層２３を備える。
【００４７】
　合体したスキン１．１は、カバー層２３に接着される。接着接続は、ホイルからのまた
はフリースからのブランクまたは材料ウェブ区画を、図５または６の発泡工具に、しかも
発泡工具の表面部分１７に、挿入することによって成立し、そこでは発泡成形部品の、合
体した実質的に小孔のないスキン１．１が創られる。その後、そのホイルまたはファイバ
ーフリースが、ポリオールとイソシアネートを含む反応性混合物とともに背後から注入さ
れ、ここで発泡工具９、９’は上述したように異なる部分で異なる温度にされる。
【００４８】
　本発明の実践は、上述された典型的な実施態様に限定されない。むしろ、様々な変化が
考えられ、それは種々の実施態様で特許請求の範囲に規定された発明概念を使用する。し
たがって、本発明によるカバー１、１’、１’’または１’’’はまた、複数の部分的な
遮音部分を有してもよく、これは、複数の、合体して、ずれた、実質的に小孔がなく、空
気を浸透しない、スキン部分１．１を意味し、それは選択されたやり方で音響的な遮音要
求に応じてカバー１、１’、１’’または１’’’に配置される。
【００４９】
　本発明による方法の実行は、記載された上半分の型９．２に対して下半分の型９．１を
相対的に冷却することに限られないことを理解すべきである。したがって、上半分の型の
工具表面に、合体した実質的に小孔のないスキンを形成するために、下半分の型の工具表
面に対して、上半分の型の工具表面を冷却すること、または個別の温度にすることが、本
発明の範囲に含まれる。必要に応じて、反応性混合物が、下半分の型に作られた供給チャ
ンネルを通って工具の空洞に、注入されてもよい。
【図面の簡単な説明】
【００５０】
【図１】乗客コンパートンメントをエンジンコンパートメントから隔てるダッシュボード
の内側に配置されたダッシュボードカバーを有する自動車のフロント区画の断面図。
【図２】図１に比べて拡大されたダッシュボードカバーの断面図。
【図３】本発明の第二の実施態様によるカバーの断面図。
【図４】本発明によるカバーの一区画の別の断面図。
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【図５】本発明によるカバーを製造するための発泡工具の断面図。
【図６】本発明によるカバーを製造するための別の発泡工具の断面図。
【図７】本発明の別の実施態様によるカバーの一区画の断面図。
【図８】本発明の別の実施態様によるカバーの一区画の断面図。

【図１】 【図２】
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