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(57) Abstract: A cover for a vehicle roof (101) comprises: - a first pane (103) having a main surface (104), and - a border (106)
having: - a first region (107), which extends in a first plane (108), - a second region (109), which extends in a second plane (110),
interspaced from the first plane (108), and - a third region (112), which extends between the first (107) and the second region (109)
and is oriented transversely to the main surface (104), the first (107), the second (109) and the third (112) region partially
surrounding a recess (113) such that the recess (113) is open to the exterior.

(57) Zusammenfassung:
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Ein Deckel fiir ein Fahrzeugdach (101) weist auf: - eine Scheibe (103) mit einer Hauptfldche (104), - eine Umrandung (106), die
aufweist: - einen ersten Bereich (107), der in einer ersten Ebene (108) verlduft, - einen zweiten Bereich (109), der in einer zweiten
Ebene (110) verlauft, die beabstandet zu der ersten Ebene (108) ist, - einen dritten Bereich (112), der zwischen dem ersten (107)
und dem zweiten Bereich (109) verlduft und der schrag zu der Hauptfldche (104) ausgerichtet ist, wobei der erste (107), der zweite

(109) und der dritte (112) Bereich eine Ausnehmung (113) teilweise so umgeben, dass die Ausnehmung (113) nach auflen offen
ist.
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Beschreibung

Deckel fir ein Fahrzeugdach und Verfahren zur Herstellung

eines Deckels fir ein Fahrzeugdach

Die Erfindung betrifft einen Deckel fiir ein Fahrzeugdach,
insbesondere einen relativ zu dem Fahrzeugdach beweglichen
Deckel. Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren =zur
Herstellung eines Deckels fir ein Fahrzeugdach. Ein Deckel
flir ein Fahrzeugdach, insbesondere ein Glasdeckel, kann eine
Umrandung aus einem PUR-Schaum aufweisen. Herkdommlich wird
ein zusadtzlicher Schaumeinleger in den PUR-Schaum eingesetzt,
um das PUR-Volumen zu reduzieren und um die Zugspannung auf

die Glasscheibe niedrig zu halten.

Es ist winschenswert, einen Deckel flir ein Fahrzeugdach
anzugeben, der einfach herstellbar und kostenglinstig ist. Es
ist weiterhin wiinschenswert, ein Verfahren zum Herstellen
eines Deckels flir ein Fahrzeugdach anzugeben, das einfach und

kostenglinstig ist.

Ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Deckel fiir ein
Fahrzeugdach, der eine Scheibe mit einer Hauptfléache
aufweist. Der Deckel weist eine Umrandung auf. Die Umrandung
welst einen ersten Bereich auf, der in einer ersten Ebene
verlauft. Die Umrandung weist einen zweiten Bereich auf, der
in einer zweiten Ebene verlauft. Die erste Ebene ist
beabstandet zu der zweiten Ebene. Die Umrandung weist einen
dritten Bereich auf, der zwischen dem ersten und dem zweiten
Bereich verlauft. Der dritte Bereich ist schrag zu der
Hauptflache ausgerichtet. Der erste, der zweite und der
dritte Bereich umgeben eine Ausnehmung teilweise so, dass die

Ausnehmung nach aullen offen ist.
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Der Deckel ist beispielsweise im Betrieb relativ zu dem
Fahrzeugdach beweglich angeordnet. Der Deckel ist
insbesondere eingerichtet, fiir ein Schiebedach verwendet zu
werden. Die Umrandung hat insbesondere eine Umschaumung
und/oder Umspritzung, insbesondere aus PUR (Polyurethan).
Durch die Ausnehmung wird das Volumen der Umrandung klein
gehalten. Zudem werden durch die Ausnehmung Zugspannungen auf
die Scheibe verringert, die beispielsweise beim Aushédrten der
Umschaumung oder im Betrieb durch Temperaturschwankungen
auftreten kénnen. Dabei ist eine Form der Umrandung
realisiert, die sich zumindest aus bestimmten Blickwinkeln,
insbesondere von unten, nicht von der &asthetischen
Erscheinung herkdmmlicher Umrandungen mit Schaumeinleger
wesentlich unterscheidet. Der herkémmlich vorgesehene
Schaumeinleger wird durch die Ausnehmung ersetzt. Somit ist
es moéglich, auf dem herkédmmlich vorgesehenen Schaumeinleger
zu verzichten. Die Umrandung hat somit weniger Bauteile.
Dadurch ist die Umrandung einfacher herzustellen. Zudem sind
dadurch Kosten fir Material und Kosten fiir die Herstellung
reduzierbar, beispielsweise da auch auf zusatzliche Werkzeuge
und Arbeitsschritte verzichtet werden kann. Es ist mdglich
auf im Betrieb von unten sichtbare Anstand- und Absteckstifte

zu verzichten. Zudem werden PUR-Anhdufungen vermieden.

Der erste, der zweite und der dritte Bereich umgeben
insbesondere Luft. Die Ausnehmung ist beispielsweise mit Luft
gefiillt. Der erste, der zweite und der dritte Bereich umgeben

einen Hohlraum, in dem kein weiteres Rauteil angeordnet ist.

Der erste Bereich ist insbesondere in Kontakt mit der
Hauptflache der Scheibe und der zweite Bereich beabstandet

von der Hauptfliche angeordnet. Der zweite Bereich und der
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erste Bereich sind beabstandet zueinander angeordnet.
Zwischen dem ersten Bereich und dem zweiten Bereich ist die
Ausnehmung angeordnet, in der insbesondere Luft ist. Mittels
des ersten Bereichs ist die Umrandung an der Scheibe fixiert.
Der zweite Bereich ermdglicht die duBere Form der Umrandung,
insbesondere auf einer der Scheibe abgewandten Seite, die

einer vorgegebenen auBeren Form entspricht.

Gemal weiteren Ausfihrungsformen hat die Umrandung einen
vierten Bereich, der sich an den zweiten Bereich anschlielt
und schrdg in Richtung der ersten Ebene verlauft. Somit ist
es moéglich, in die Umrandung eine Wasserfihrung zu
integrieren. Durch den vierten Bereich ist es mdglich, Wasser

in der Ausnehmung an die Seiten der Umrandung abzuleiten.

Gemal weiteren Ausfihrungsformen ist ein Verstarkungsprofil
in der Umrandung angeordnet. Das Verstarkungsprofil weist
einen ersten Bereich auf, der mit dem ersten Bereich der
Umrandung korrespondiert. Das Verstarkungsprofil weist einen
zweiten Bereich auf, der mit dem zweiten Bereich der
Umrandung korrespondiert. Das Verstarkungsprofil weist einen
dritten Bereich auf, der mit dem dritten Bereich der
Umrandung korrespondiert. Das Verstarkungsprofil umgibt somit
teilweise die Ausnehmung. Das Profil ist in die Richtung
offen, in der die Ausnehmung offen ist. Das
Verstarkungsprofil erhéht die Stabilitdt der Umrandung. Der
Abstand zwischen Verstarkungsprofil und der Hauptflédche

(Scheibenunterfladche) ist zuverlassig einhaltbar.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines Deckels fiir ein Fahrzeugdach. Eine Scheibe
mit einer Hauptflache wird bereitgestellt. Ein Formwerkzeug

wird bereitgestellt, das einen Schieber aufweist. Ein
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Verstarkungsprofil wird mit dem Schieber gekoppelt. Die
Scheibe wird in das Formwerkzeug eingelegt. Ein Material fir
eine Umrandung fir die Scheibe wird in das Formwerkzeug
eingebracht. Das Material wird so eingebracht, dass es das
Verstarkungsprofil umgibt. Das Verstarkungsprofil wird wvon
dem Schieber entkoppelt. Der Schieber wird relativ zu der
Scheibe entlang der Hauptfldche verschoben, so dass das

Verstarkungsprofil in der Umrandung verbleibt.

Durch den Schieber ist es moglich, den Hohlraum
beziehungsweise die Ausnehmung in der Umrandung auszubilden.
Zudem wird der Schieber genutzt, um das Verstarkungsprofil
wahrend der Herstellung zu halten und relativ zu der Scheibe
zU positionieren. Somit ist es mdglich, auf zusatzliche
Positionierteile fir das Verstarkungsprofil zu verzichten.
Dadurch wird die optische Beeintrachtigung an der Oberflédche
der Umrandung verringert, insbesondere an der im Betrieb von

unten sichtbaren Oberfléache.

Gemal Ausfihrungsformen wird eine Magnetkraft von dem
Schieber auf das Verstarkungsprofil ausgewirkt, um das
Verstarkungsprofil mit dem Schieber zu koppeln. Insbesondere
wird das Verstarkungsprofil durch die Magnetkraft an dem

Schieber in einer horizontalen Richtung gehalten.

Gemal Ausfihrungsformen wird das Verstarkungsprofil in einer
Richtung zu der Hauptflache mittels eines Kontaktbereichs des
Schiebers gehalten. Der Kontaktbereich ist auf einer der
Hauptflache abgewandten Seite des Schiebers angeordnet. Somit
wird das Verstarkungsprofil in einer vertikalen Richtung
durch den Kontaktbereich mit dem Schieber wahrend der
Herstellung in einer vertikalen Richtung gehalten,

insbesondere im Abstand zu der Scheibe.
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Eine Einkerbung und/oder eine Nut, die durch das Halten des
Profils mittels der Magnetkraft und/oder dem Kontaktbereich
in der Umrandung verbleibt, sind an der Innenseite der

Ausnehmung angeordnet. Die Einkerbung und/oder die Nut sind

somit im Betrieb insbesondere von unten nicht sichtbar.

Beim Verschieben des Schiebers wird gemal Ausfihrungsformen
ein Bereich der Umrandung ausgelenkt. Der Bereich ist
insbesondere der vierte Bereich der Umrandung, der
ausgebildet wird, um eine Wasserfihrung in die Ausnehmung zu
integrieren. Nach dem Auslenken bewegt sich der Bereich
zurlick in eine Ruheposition, so dass er schrag in Richtung

der Hauptflache der Scheibe wverlauft.

Die in Verbindung mit dem Deckel angefilhrten Merkmale und
Vorteile finden auch im Zusammenhang mit dem

Herstellungsverfahren Verwendung und umgekehrt.

Weitere Vorteile, Merkmale und Weiterbildungen ergeben sich
aus den nachfolgenden in Verbindung mit den Figuren
erlauterten Beispielen. Gleiche, gleichartige und gleich
wirkende Elemente kénnen dabei mit den gleichen Bezugszeichen

versehen sein.

Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Fahrzeugs gemal

Ausfihrungsformen,

Figur 2 eine schematische Darstellung eines Ausschnitts eines

Deckels gemal Ausfihrungsformen,
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Figur 3 eine schematische Darstellung eines Ausschnitts eines

Fahrzeugdachs gemal Ausfihrungsformen,

Figur 4 eine schematische Darstellung eines Ausschnitts eines

Deckels gemall Ausfihrungsformen, und

Figur 5 eine schematische Darstellung eines Formwerkzeugs zur

Herstellung eines Deckels gemdB Ausfihrungsformen.

Figur 1 zeigt einen Ausschnitt eines Fahrzeugs 100. Das
Fahrzeug 100 weist ein Fahrzeugdach 101 auf, an dem ein
Deckel 102 angeordnet ist. Der Deckel 102 ist gemal
Ausfihrungsbeispielen relativ zum iUbrigen Fahrzeugdach 101
unbeweglich angeordnet. Gemal weiteren Ausfihrungsbeispielen
ist der Deckel 102 relativ zum lUbrigen Fahrzeugdach 101
beweglich angeordnet. Der Deckel 102 ist beispielsweise Teil
eines Panoramadachs, eines Spoilerdachs, eines Schiebedachs,
beispielsweise eines auBengefiihrten Schiebedachs und/oder
eines Schiebehebedachs, eines von oben montierbaren Daches
(Top Load) oder eines von unten montierbaren Daches (Bottom

Load) .

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung des Deckels 102
gemall Ausfithrungsformen. Figur 2 zeigt einen Ausschnitt der
Hinterkante 133 (Figur 1) des Deckels 102. Es konnen jedoch
auch andere Randbereiche des Deckels 102 korrespondierend

ausgebildet sein.

Der Deckel 102 hat eine Scheibe 103. Die Scheibe 103 ist
insbesondere eine Glasscheibe, eine Kunststoffscheibe oder
eine Kombination daraus. Die Scheibe 103 ist insbesondere
transparent fiir sichtbares Licht. Die Scheibe 103 kann eine

Tonung aufweisen. Die Scheibe 103 weist eine Hauptflache 104
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auf, die im Betrieb einem Innenraum des Fahrzeugs 100
zugewandt ist. Die Scheibe 103 weist eine Seitenflache 105
auf, die schrag zur Hauptfldche 104 verlauft. Die Hauptflache
104 weist eine groéBere Ausdehnung als die Seitenflache 105

auf.

Der Deckel 102 hat eine Umrandung 106. Die Umrandung ist
insbesondere eine Umschdaumung und/oder eine Umspritzung. Die
Umrandung 106 ist beispielsweise aus einem PUR-Kunststoff

gebildet.

Die Umrandung 106 weist einen ersten Bereich 107 auf. Der
erste Bereich 107 ist im Kontakt mit der Hauptflache 104 und
fixiert die Umrandung 106 an der Scheibe 103. Der erste
Bereich 107 hat eine Hauptausbreitungsrichtung, die

gleichgerichtet zur Hauptflache 104 ist.

Die Umrandung 106 hat einen dritten Bereich 112. Der dritte
Bereich 112 schlieBt sich unmittelbar an den ersten Bereich
107 an. Der dritte Bereich 112 ist schrédg zur Hauptfldche 104
und zum ersten Bereich 107 ausgerichtet. Insbesondere ist der
dritte Bereich 112 quer zum ersten Bereich 107 ausgerichtet.
Der dritte Bereich 112 erstreckt sich ausgehend vom ersten

Bereich 107 in eine Richtung weg von der Hauptfldche 104.

Die Umrandung 106 hat einen zweiten Bereich 109, der
beispielsweise in etwa parallel zum ersten Bereich 107
ausgerichtet ist. Der zweite BRereich 109 schlieBt sich
unmittelbar an den dritten Bereich 112 an und verlauft schrag

zum dritten Bereich 112.

Der zweilte Bereich 109 verlauft beabstandet zum ersten

Bereich 107. Der erste Bereich 107 und der zweite Bereich 109
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weisen einen Abstand zueinander auf. Durch den ersten RBRereich
107, den zweiten Bereich 109 und den dritten Bereich 112 ist
eine Ausnehmung 113 der Umrandung 106 umgeben. Der erste
Bereich 107, der zweite Bereich 109 und der dritte Bereich
112 weisen gemeinsam eine U-Form auf, von der die Ausnehmung
113 begrenzt wird. Die Ausnehmung 113 erstreckt sich in Y-
Richtung entlang der Hinterkante der Scheibe 103 und ist in
X-Richtung zuganglich. Im Betrieb ist die Ausnehmung 113 aus
einer Richtung von der Heckscheibe des Fahrzeugs 100 zur

Frontscheibe des Fahrzeugs 100 zuganglich.

Die Umrandung 106 hat ein Verstarkungsprofil 119, das wvon dem
Kunststoffmaterial der Umrandung 106 eingeschlossen ist. Das
Verstarkungsprofil hat einen ersten Bereich 120, der im
ersten Bereich 107 der Umrandung 106 angeordnet ist. Das
Verstarkungsprofil 119 hat einen zweiten Bereich 121, der im
zweiten Bereich 109 der Umrandung 106 angeordnet ist. Das
Verstarkungsprofil 119 hat einen dritten Bereich 122, der im
dritten Bereich 112 der Umrandung 106 angeordnet ist. Das
Verstarkungsprofil 119 ist somit ebenfalls um die Ausnehmung
113 herum angeordnet. Das Verstarkungsprofil 119 hat
beispielsweise eine U-Form. Das Verstarkungsprofil 119 ist
insbesondere aus einem Metall und stabilisiert die Umrandung

106.

Eine Innenwand 127 der Umrandung 106 begrenzt die Ausnehmung
113 in dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel in drei
Richtungen. An der Innenwand 127 ist eine Einkerbung 125 in
der Umrandung 106. Die Einkerbung 125 entsteht wahrend der
Herstellung der Umrandung. Im Bereich der Einkerbung 125 wird
das Verstarkungsprofil 119 wahrend der Herstellung gehalten,
insbesondere in X-Richtung und Y-Richtung. An der Innenwand

127 1ist zudem eine Nut 124. In der Nut 124 ist das
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Verstarkungsprofil 119 insbesondere nicht oder nur teilweise
von dem Material der Umrandung 106 bedeckt. Im Bereich der
Nut 124 wird das Verstarkungsprofil 119 wahrend der
Herstellung gehalten, insbesondere in Z-Richtung in Richtung
zu der Scheibe 103. Die Nut 124 und die Einkerbung 125 sind
an der Innenwand 127 der Umrandung 106 angeordnet und
insbesondere in einer geschlossenen Position des Deckels 102

aus einem Innenraum des Fahrzeugs 100 nicht zu sehen.

Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung eines Ausschnitts
des Fahrzeugdachs 101. Ein Deckel 130 ist in
Hauptfahrrichtung des Fahrzeugs 100 hinter dem Deckel 102
angeordnet. Der Deckel 130 ist relativ zum Fahrzeugdach 101
unbeweglich angeordnet. Der Deckel 130 hat eine Umrandung
131. Im geschlossenen Zustand des Deckels 102 sind die
Umrandung 131 und die Umrandung 106 in Kontakt miteinander,
so dass eine auBere Wahrnehmung des Fahrzeugdachs 101
entsteht, die einem herkdmmlichen Fahrzeugdach 101

entspricht.

Aus Figur 3 wird ersichtlich, dass der erste Bereich 107 der
Umrandung 106 in einer ersten Ebene 108 verlduft. Der zweite
Bereich 109 der Umrandung 106 verlauft in einer zweiten Ebene
110. Die erste Ebene 108 und die zweite Ebene 110 weisen
einen Abstand 111 zueinander auf. Zwischen dem zweiten
Bereich 109 und dem ersten Bereich 107 ist in Z-Richtung Luft
114. Die Ausnehmung 113 wird von dem ersten Bereich 107, dem
zweiten Bereich 109 und dem dritten Bereich 112 so umgeben,

dass eine Offnung 128 ausgebildet ist.

Die Umrandung ist an einem Kontaktbereich 115 in Kontakt mit
der Scheibe 103. Um Spannungen, die in der Umrandung 106

auftreten, nicht oder mdéglichst wenig auf die Scheibe 103 zu
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Ubertragen, ist die Ausnehmung 113 in der Umrandung 106
vorgesehen. Durch die Ausnehmung 113 wird das Volumen der
Umrandung 106 reduziert, insbesondere das Volumen des PUR-
Materials. Die Umrandung 106 erstreckt sich U-férmig mit dem
ersten Bereich 107, dem zweiten Bereich 109 und dem dritten
Bereich 112, so dass Spannungen innerhalb der Umrandung 106
reduziert sind. Die Spannungen in der Umrandung 106 konnen
beispielsweise beim Aushdrten der Umrandung 106 wahrend der
Herstellung auftreten oder im Betrieb durch
Temperaturschwankungen. Durch den Hohlraum, der durch die
Ausnehmung 113 in der Umrandung 106 ausgebildet ist, und der
mit Luft 114 gefillt ist, ist es moglich, Spannungen in der
Umrandung 106 zu reduzieren. Durch die Form der Umrandung 106
mit den drei Bereichen 107, 109 und 112 entspricht die Optik
beziehungsweise die asthetisch wahrnehmbare Form der
Umrandung 106 zumindest aus vorgegebenen Blickwinkeln aus dem
Fahrzeuginnendraum der Optik von herkdémmlichen Umschaumungen,
die insbesondere einen Schaumeinleger aufweisen und keinen
Hohlraum mit Luft haben. Somit ist es mdglich, den Deckel 102

in einem herkdmmlichen Fahrzeug 100 vorzusehen.

Figur 4 zeigt den Deckel 102 gemall weiteren
Ausfiihrungsbeispielen. Der Deckel 102 entspricht im
Wesentlichen dem Deckel 102 wie in Verbindung mit den Figuren
1 bis 3 erlautert. Im Unterschied weist der Deckel 102 gemal
Figur 4 einen zusatzlichen vierten Bereich 116 der Umrandung
106 auf. Der vierte Bereich 116 erstreckt sich im
Wesentlichen in Z-Richtung beginnend an dem zweiten Bereich
109 in Richtung einer Verlangerung der Scheibe 103. Durch den
vierten Bereich 116 wird die Ausnehmung 113 auch nach hinten
begrenzt und die Offnung 128 ist in einem oberen Bereich der
Umrandung 106. Somit ist durch die Umrandung 106 eine

Wasserrinne 132 ausgebildet. Wasser kann in der Umrandung 106
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in der Wasserrinne 132 aufgefangen werden und in Y-Richtung
seitlich abgeleitet werden. Die Ausnehmung 113 dient somit
sowohl zur Materialeinsparung und Spannungsreduzierung als

auch zum Ausbilden der Wasserrinne 132.

Der vierte BRereich 116 schlieRt sich an ein zweites Ende 118
des zweiten Bereichs 109 an. An einem gegeniiberliegenden
ersten Ende 117 des zweiten Bereichs 109 schlieBt sich der
dritte Bereich 112 an. Das erste Ende 117 und das zweite Ende

118 sind insbesondere in X-Richtung gegeniiberliegend.

Figur 5 zeigt schematisch ein Formwerkzeug 200 zur
Herstellung des Deckels 102, insbesondere zum Anbringen der

Umrandung 106 an die Scheibe 103.

Das Formwerkzeug 200 weist einen Schieber 201 auf, der
insbesondere in X-Richtung relativ zu den lbrigen Formteilen
beziehungsweise der in das Formwerkzeug 200 eingelegten
Scheibe 103 verschiebbar ist. Durch das Formwerkzeug 200 mit
dem Schieber 201 wird ein Hohlraum 205 ausgebildet, in den
das Material zum Ausbilden der Umrandung 106 eingebracht
wird. Der Hohlraum 205 gibt die duBere Form der Umrandung 106

vOor.

An dem Schieber 201 ist ein Abstandshalter 202 angeordnet.
Der Abstandshalter 202 hat gemdaB Ausfihrungsbeispiel einen
Magnet. Der Abstandshalter ist beispielsweise stiftfdrmig.
Der Abstandshalter 202 dient dazu, das Verstarkungsprofil 119
wahrend der Herstellung im Abstand von dem Schieber 201 zu
halten, so dass sich Material fir die Umrandung 106 zwischen
dem dritten Bereich 122 des Verstarkungsprofil 119 und dem
Schieber 201 ablagern kann. Wenn der Abstandshalter 202

magnetisch ist, dient der Abstandshalter 202 zusatzlich zum
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Halten des Verstarkungsprofils 119 wahrend der Herstellung.
Eine Magnetkraft wird von dem Abstandshalter 202 auf das
Verstarkungsprofil 119 ausgewirkt, um das Verstadrkungsprofil
119 wahrend dem Einspritzen des Materials beziehungsweise dem
Aushdrten des Materials fir die Umrandung 106 insbesondere in
X- und Y-Richtung zu halten. Durch den Abstandshalter 202

wird die Einkerbung 125 ausgebildet.

Auf einer dem Deckel 103 abgewandten Seite 204 des Schiebers
201 ist ein Kontaktbereich 203 des Schiebers 201 mit dem
Verstarkungsprofil 119. Der Schieber 201 und das
Verstarkungsprofil 119 sind am Kontaktbereich 203 in Kontakt,
um das Verstarkungsprofil 119 zu halten, insbesondere in Z-
Richtung. Somit ist das Verstarkungsprofil 119 wadhrend der
Herstellung verladsslich im Abstand zur Scheibe, insbesondere
zur Hauptflache 104. Durch den Kontaktbereich 203 wird die
Nut 124 ausgebildet. Der Kontaktbereich 203 ist nur
abschnittsweise an der Seite 204 ausgebildet, so dass das
Material fir die Umrandung 106 auBerhalb des Kontaktbereichs
203 zwischen die Seite 204 des Schiebers 201 und das

Verstarkungsprofil 119 gelangen kann.

Nach dem Ausharten des Materials fir die Umrandung 106 wird
der Schieber 201 in X-Richtung weg vom Verstarkungsprofil 119
bewegt. Das Verstarkungsprofil 119 verbleibt in der Umrandung
106. An der Stelle, an der wahrend dem Einspritzen und
Ausharten des Materials der Schieber 201 angeordnet ist, wird
die Ausnehmung 113 ausgebildet. Der erste Bereich 107, der
zweite Bereich 109 und der dritte Bereich 112 der Umrandung
106 werden um den Schieber 201 herum ausgebildet. Somit ist
es einfach und verlasslich mdéglich, die Umrandung 106 mit der

Ausnehmung 113 herzustellen.
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Wird die Umrandung 106 mit dem vierten Bereich 116
hergestellt, wie in Figur 4 dargestellt, weist der Schieber
201 eine entsprechende Form auf. Beim Verschieben des
Schiebers 201 in x-Richtung nach dem Ausharten wird der
Bereich 116 aus der in Figur 4 dargestellten Ruheposition aus
gelenkt, insbesondere in negative z-Richtung verschwenkt.
Nachdem der Deckel 102 aus dem Formwerkzeug 200 entnommen
ist, bewegt sich der vierte Bereich 116 der Umrandung 106
aufgrund von elastischen und/oder federnden Eigenschaften des

Materials der Umrandung 106 in die Ruheposition zuriick.

Der Deckel 102 mit der Umrandung 106, die die Ausnehmung 113
mit Luft 114 aufweist, weist wenig Bauteile auf und ist mit
wenigen Werkzeugen herstellbar. Somit sind die Kosten fir den
Deckel 102 reduziert. Durch das Ausbilden der Umrandung 106
insbesondere mit dem zweiten Bereich 109 ist von der
Fahrzeuginnenseite eine gleiche Optik realisierbar wie bei
einer voll umschaumten Umrandung ohne die Ausnehmung 113. Der
Schieber 201 ist dazu ausgebildet, das Verstarkungsprofil 119
wahrend der Herstellung zu halten. Somit ist auf zusatzliche
Positionierhilfen verzichtbar. Von der Fahrzeuginnenseite
sind somit keine Positionierstifte oder Magnetabdriicke
sichtbar. Diese liegen in der Ausnehmung 113 an der Innenwand
127 der Umrandung 106. In die Umrandung 106 ist ein
Wassermanagement integrierbar, insbesondere durch die
Wasserrinne 132. Wahrend der Herstellung wird dafiir eine
sogenannte Zwangsentformung durchgefihrt, die den vierten

Bereich 116 aus der Ruheposition auslenkt.
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Patentanspriiche:

1. Deckel fiir ein Fahrzeugdach (101), aufweisend:

- eine Scheibe (103) mit einer Hauptflache (104),

- eine Umrandung (106), die aufweist:

- einen ersten Bereich (107), der in einer ersten Ebene (108)
verlauft,

- einen zweiten Bereich (109), der in einer zweiten Ebene
(110) wverlauft, die beabstandet zu der ersten Ebene (108)
ist,

- einen dritten Bereich (112), der zwischen dem ersten (107)
und dem zweiten Bereich (109) verlauft und der schradg zu der
Hauptflache (104) ausgerichtet ist, wobei der erste (107),
der zweite (109) und der dritte (112) Bereich eine Ausnehmung
(113) teilweise so umgeben, dass die Ausnehmung (113) nach

aulBen offen ist.

2. Deckel nach Anspruch 1, bei dem der erste (107), der
zweite (107) und der dritte Bereich (112) Luft umgeben.

3. Deckel nach Anspruch 1 oder 2, bei dem der erste Bereich
(107) in Kontakt mit der Hauptfldche (104) der Scheibe (103)
ist und der zweite Bereich (109) beabstandet wvon der

Hauptflache (104) verlauft.

4. Deckel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem die
Umrandung (106) einen vierten Bereich (116) aufweist, der
sich an den zweiten Bereich (109) anschlieBt und schrdag in

Richtung der ersten Ebene (108) erstreckt.

5. Deckel nach Anspruch 4, bei dem der zweite Bereich (109)
ein erstes Ende (117) und ein gegeniiberliegendes zweites Ende

(118) hat, und der dritte Bereich (112) an dem ersten Ende
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(117) mit dem zweliten Bereich (109) verbunden ist und der
vierte Bereich (116) an dem zweiten Ende (118) mit dem

zweliten Bereich (109) verbunden ist.

6. Deckel nach einem der Anspriiche 1 bis 5, aufweisend ein
Verstarkungsprofil (119), das einen ersten (120), einen
zwelten (121) und einen dritten (122) Bereich hat, sodass es
im ersten (107), zweiten (109) und dritten (112) Bereich der

Umrandung (106) angeordnet ist.

7. Verfahren zum Herstellen eines Deckels (102) fir ein
Fahrzeugdach (101), umfassend:

- Bereitstellen einer Scheibe (103) mit einer Hauptflédche
(104),

- Bereitstellen eines Formwerkzeugs (200), das einen Schieber
(201) aufweist,

- Koppeln eines Verstarkungsprofils (119) mit dem Schieber
(201),

- Einlegen der Scheibe (103) in das Formwerkzeug (200),

- Einbringen eines Materials fiir eine Umrandung (106) fir die
Scheibe (103) in das Formwerkzeug (200) so, dass das Material
das Verstarkungsprofil (119) umgibt,

- Entkoppeln des Verstarkungsprofils (119) von dem Schieber
(201),

- Verschieben des Schiebers (201) relativ zu der Scheibe
(103) entlang der Hauptflache (104), so dass das
Verstarkungsprofil (119) in der Umrandung (106) verbleibt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, aufweisend:

- Auswirken einer Magnetkraft von dem Schieber (201) auf das
Verstarkungsprofil (119) zum Koppeln des Verstarkungsprofils
(119) mit dem Schieber (201).
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9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, aufweisend:

- Halten des Verstarkungsprofils (119) in Richtung zu der
Hauptflache (104) mittels eines Kontaktbereichs (203) des
Schiebers (201), wobeili der Kontaktbereich (203) auf einer der
Hauptflache (104) abgewandten Seite (204) des Schiebers (201)

angeordnet ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, bei dem beim
Verschieben des Schiebers (201) ein Bereich (116) der
Umrandung (106) ausgelenkt wird und der Bereich (116) sich

nachfolgend zuriick in eine Ruheposition bewegt.
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