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desselben

(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen eines Fahr-
zeugdachteils mit einer Auflenhaut (2) aus Kunststoff und
wenigstens einer weiteren Schicht (10), die mit der AuRen-
haut (2) durch ein Haftmittel (3) verbunden ist, gekenn-
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

1.1 Einlegen einer durch Tiefziehen verformbaren thermo-
plastischen Aufienhaut (2) als Tragerschicht in eine untere
Formhalfte (13),

1.2 Einlegen einer Glasfasermatte (10) in eine obere Form-
hélfte (17),

1.3 Aufbringen eines Haftmittels (3 bzw. 9) auf die Glasfa-
sermatte (10) in der oberen Formhalfte (17) und auf die
Rickseite der Aufienhaut (2) in der unteren Formhalfte
(13),

1.4 Einfligen eines Distanzteils (4) zwischen die beiden
noch fliissigen Haftmittel-Schichten (3, 9), und

1.5 SchlieRen der oberen Werkzeug-Halfte (13) und unte-
ren Werkzeug-Halfte (17) mit Aufpréagen der endglltigen
Form, Diffundieren des Haftmittels (3, 9) in das Distanzteil
(4) und Ausharten des Haftmittels (3, 9).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Fahrzeugdachteils.

[0002] Durch einen Fahrzeugzulieferer komplett
vorgefertigte Fahrzeug-Dachmodule wurden bislang
entweder aus Blech gefertigt oder aus Kunststoff un-
ter Verwendung des LFI-Verfahrens (long fibre injec-
tion). Im erst genannten Fall ist es nicht mdglich, die
Fahrzeug-Dachmodule komplett lackiert anzuliefern,
da diese nach dem Lackieren (bei ca. 200°C), das zu-
sammen mit dem Ubrigen Fahrzeug erfolgt, noch mit
Anbauteilen, wie einem Innenhimmel versehen wer-
den mussten. Die unter Verwendung des LFI-Verfah-
rens hergestellten Fahrzeug-Dachmodule weisen ein
relativ hohes Gewicht auf.

[0003] Aus der FR 1 113 551 ist ein Fahrzeugdach-
teil bekannt geworden, bei dem zwei Schichten unter
Zwischenlage eines Hohlkammern aufweisenden
Distanzteils unter Warme- oder Infrarotstrahlungsein-
wirkung und Pref3druck in einem Formwerkzeug zu
einem Sandwichbauteil zusammengefigt werden.
Auf das Formwerkzeug wird zunachst ein Trennmittel
und auf dieses wird eine Auflenschicht aus thermisch
aushartbarem Harz aufgetragen. Auf diese Aulen-
schicht wird eine Schicht aus mit Harz getranktem
Glasfasergewebe aufgebracht. Anschlielend wird
das wabenartige Distanzteil aufgelegt, wobei es sich
aufgrund seiner Flexibilitdt an die durch das Form-
werkzeug vorgegebene Form anpalfdt. Schliellich
vervollstandigt eine nochmalige Schicht aus mit Harz
getranktem Glasfasergewebe das Dachteil, das
durch Warmeeinwirkung ausgehartet wird. Die Her-
stellung dieses Dachteils ist sehr aufwendig und er-
fordert mehrere Arbeitsschritte, die in einer vollauto-
matischen Serienfertigung nicht ausgefiihrt werden
kénnen.

[0004] Aus der EP 0 214 138 B1 ist ein Kunststoff-
dach fur Kraftfahrzeuge bekannt geworden, das ein
durch SpritzgieRen hergestelltes Tragskelett aus ei-
nem umlaufenden Profilrahmen mit eingespritzten
Verstarkungen aufweist. Daneben sind eine Dachau-
Renschale und eine Dachinnenverkleidung aus zu-
sammenflgbaren und Uberwiegend im Spritzgiel3-
verfahren hergestellten Kunststoff-Fertigteilen gebil-
det. Die Dachaufienschale kann aus einem modifi-
zierten thermoplastischen Werkstoff gebildet sein,
die jedoch durch SpritzgieRen hergestellt wird und
erst nach ihrer Herstellung mit dem Tragskelett ver-
bunden wird.

[0005] Die FR 2 576 862 A1 offenbart ein Dachteil
mit einer AulRenhaut, die an die Auflenhaut ange-
formte Stege aufweist, die in Verbindung mit der In-
nenschicht Hohlkammern bilden. Die Auf’enhaut be-
steht aus glasfaserverstarktem Polyurethanschaum,
der in einer Form expandiert ist. Die Oberflache der

2/9

Auflienhaut mul® hier nochmals mit einem weiteren
Material versehen werden, wenn die erforderlichen
Eigenschaften einer Fahrzeugaufienhaut erzielt wer-
den sollen.

[0006] Die DE 198 47 804 C1 offenbart ein Verfah-
ren zum Herstellen einer Dachversteifung, die an die
aus einem Blech bestehende Dachhaut eines Fahr-
zeugs angebracht wird. Die Dachversteifung erfor-
dert somit keine Auflenhaut, die den Anforderungen
an eine Aulenhaut eines Fahrzeugs gentigen mul3.
Eine Deckschicht der geschaumten Dachversteifung
besteht aus einem Kraftliner oder aus einem Vlies.

[0007] Die EP 0 825 066 A2 offenbart ein Verfahren
zur Herstellung einer Dachversteifung flr Fahrzeuge.
Ein Kraftliner, der vorzugsweise aus wasserfest ver-
leimtem Zellstoffpapier besteht, ist mit thermoplasti-
schem Kunststoff be schichtet, der verhindert, dal}
Feuchtigkeit von auRen in die an den Kraftliner ange-
schaumte Hartschaumschicht eindringen kann.

[0008] Die WO 99/16657 A1 beschreibt ein Fahr-
zeugdachteil aus einer Sandwich-Konstruktion, bei
dessen Herstellung zunachst eine Au3enschicht und
ein Kern getrennt voneinander hergestellt werden.
Die AuRenschicht besteht aus einem Laminat aus zu-
mindest einer Thermoplastschicht und einer Metall-
schicht oder nur aus einem Aluminiumblech. Der ge-
schaumte Kern wird mit der vorgefertigten Auflen-
haut verbunden. An der Innenseite des Kerns wird
auf eine Innendeckschicht noch zumindest eine
Schicht aufgebracht wie z. B. eine Isolierschicht oder
eine dekorative Schicht. Die Innendeckschicht be-
steht aus einem glasfaserverstarktem Polypropylen,
das in der Form beispielsweise auf 205°C erhitzt wird
und unter Druck der Form aushartet.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Fahrzeugdachteils zu schaffen, so
daf sich ein relativ leichtes, aber dennoch stabiles
Fahrzeugdachteil ergibt, das beim Fahrzeug-Zuliefe-
rer bereits in der jeweiligen Fahrzeugfarbe vorgefer-
tigt herstellbar ist.

[0010] Diese Aufgabe wird bezuglich des Verfah-
rens durch die Merkmale des Patentanspruchs 12
und bezuglich der Vorrichtung durch die Merkmale
des Patentanspruchs 16 geldst. Vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung sind den jeweils darauf
rickbezogenen Patentanspriichen entnehmbar.

[0011] Durch die Einfligung eines mit Hohlkammern
versehenen Distanzteils entsteht ein sehr leichtes,
aber dennoch stabiles Fahrzeugdachteil, dessen Au-
Renhaut aus Kunststoff durch Einfarben in der jewei-
ligen Fahrzeugfarbe herstellbar ist.

[0012] Das Distanzteil weist vorteilhafterweise die
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Hohlkammern trennende Stege auf, die sich im we-
sentlichen senkrecht zur Aufienhaut erstrecken. Da-
durch wird eine besonders hohe Formstabilitat in ver-
tikaler Richtung erreicht. Das Distanzteil weist ferner
vorteilhafterweise durch die Hohlkammern eine
Durchlassigkeit fur das Haftmittel auf. Durch das Ein-
diffundieren des Haftmittels in die Glasfasermatten
und zu den Seitenwanden der Stege entsteht insge-
samt eine ausgesprochen hohe Formsteifigkeit, die
der eines Blechteils in nichts nachsteht.

[0013] Die AuRenhaut des Fahrzeugdachteils wird
vorzugsweise von einer durch Tiefziehen verformba-
ren thermoplastischen Folie gebildet. Dadurch sind
beliebige Formen fir ein Fahrzeugdachteil in ent-
sprechenden Formwerkzeugen herstellbar. Die ther-
moplastische Folie setzt sich dabei vorteilhaft aus ei-
ner Tragerschicht, die vorzugsweise aus einem Poly-
karbonat oder Polykarbonat enthaltenden Gemisch,
wie ASA-PC, gebildet wird, einer sich nach aulen da-
ran anschlieBenden Sichtschicht aus farbigem PM-
MA, sowie optional aus einer weiter nach aul’en an-
schlieBenden Schutzschicht aus durchsichtigem
PMMA zusammen.

[0014] Die Kunststoff-Aultenhaut und das Distanz-
teil werden vorzugsweise durch wenigstens eine an-
dere Schicht erganzt, die von einer Glasfasermatte
gebildet wird. Dabei ist eine Glasfasermatte auf der
von der Aufienhaut abgewandten Seite des Distanz-
teils angeordnet. Sie wird ebenfalls durch aufge-
sprihtes Haftmittel mit dem Distanzteil verbunden.

[0015] Optional ist zur weiteren Aussteifung des
Fahrzeugdachteils eine weitere Glasfasermatte zwi-
schen AufRenhaut und Distanzteil angeordnet.

[0016] Die Glasfasermatten weisen bevorzugt ein
Flachengewicht von etwa 300 bis 400 Gramm je
Quadratmeter und eine Dicke von etwa 0,3 Millime-
tern auf.

[0017] Das Haftmittel wird vorzugsweise von einem
Polyurethan-Schaum gebildet.

[0018] Das Distanzteil wird bevorzugt von einem
wabenférmigen Karton, einem wabenférmigen Alu-
minium-Strukturteil oder einem wabenférmigen
Kunststoff-Strukturteil, beispielsweise aus Polyamid
oder Polyester gebildet.

[0019] Die AuRenhaut weist insgesamt bevorzugt
eine Dicke von 1-2 mm, vorzugsweise etwa 1.5 mm
auf.

[0020] Ein erfindungsgemales Verfahren zur Her-
stellung eines Fahrzeugdachteils wird durch folgende
Verfahrensschritte gekennzeichnet:

Einlegen einer durch Tiefziehen verformbaren ther-
moplastischen AuRenhaut, die wahrend des Herstel-
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lungsprozesses in der Form als Tragerschicht fun-
giert, in eine untere Formhalfte: Einlegen einer Glas-
fasermatte in eine obere Formhalfte: Aufbringen ei-
nes Haftmittels auf die Glasfasermatte in der oberen
Formhalfte und auf die Riickseite der AuRenhaut in
der unteren Formhalfte bzw. auf Glasfasermatten an
der Unter- und/Oberseite eines mit Hohlkammern
versehenen Distanzteils; Einfugen des Distanzteis
zwischen die beiden Formhalften bei noch flissigen
Haftmittel-Schichten: SchlieRen der oberen und unte-
ren Werkzeug-Halfte mit Aufpragen der endgultigen
Form: Diffundieren des Haftmittels in das Distanzteil
und Ausharten des Haftmittels.

[0021] Zur weiteren Erhéhung der Stabilitat wird
vorzugsweise das Distanzteil vor dem Einbringen an
seiner der Innenseite der AulRenhaut zugewandten
Flache mit einer weiteren Glasfasermatte versehen.

[0022] Das Aufbringen des Haftmittels kann bevor-
zugt mittels eines durch einen Roboter geflihrten
Spruhwerkzegs auf die Glasfasermatte in der oberen
Formhalfte und auf die Innenseite der Auflenhaut un-
mittelbar im Werkzeug bei noch gedffneten Werk-
zeug-Halften erfolgen. Alternativ dazu ist das Auf-
bringen des Haftmittels zumindest bezogen auf die
obere Glasfasermatte auch auferhalb des Werk-
zeugs moglich. Als weitere Alternative ist es auch
denkbar, Haftmittel auRerhalb des Werkzeugs auf die
Ober- und Unterseite des Distanzteils aufzuspriihen
und dieses anschlielend zwischen die bereits in den
Werkzeug-Halften befindliche obere Glasfasermatte
und die Auflenhaut einzufiihren. Schlief3lich kénnen
als weitere Alternative vorfixierte Glasfasermatten an
der Ober- und Unterseite des Distanzteils angeord-
net sein, die aul’erhalb des Formwerkzeugs mit Haft-
mittel eingespriht werden. Das eingesprihte Dis-
tanzteil wird dann anschlief’end zwischen die Werk-
zeughalften eingebracht und mit der AuRenhaut ver-
bunden.

[0023] Als weiterer Verfahrensschritt erfolgt mittels
im Werkzeug vorgesehener Schieber nach dem Aus-
harten ein Abtrennen des zur Halterung der Aufen-
haut und der Glasfasermatte dienenden Randbe-
reichs des Fahrzeugdachteils.

[0024] Ein zur Herstellung eines Fahrzeugdachteils
besonders geeignetes Formwerkzeug wird gebildet
von einem unteren Formwerkzeug, das zur Aufnah-
me einer beim Fertigungsprozel} als Tragerschicht
dienenden Aufienhaut des Fahrzeugdachteils vorge-
formt ist, mit einem senkrecht zur Erstreckungsrich-
tung des Fahrzeugdachteils bewegbaren Schieber,
der mit Zentrierstiften zur Halterung der Auf3enhaut
sowie mit einer Abkantschneide versehen ist und von
einem oberen Formwerkzeug, welches zur Halterung
einer Glasfasermatte mit Halterungen und/oder Vor-
springen versehen ist.
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[0025] In weiterer Ausgestaltung weist auch das
obere Werkzeug einen Schieber auf, der mit einer
Nut zur Aufnahme der Zentrierstifte versehen ist und
der gegenilberliegend zur Abkantschneide des unte-
ren Werkzeugs eine nach oben ausweichende Ge-
genflache aufweist.

[0026] Optional ist am Rahmen des Formwerk-
zeugs ein zusatzliches Sprihwerkzeug zum Aufbrin-
gen des Haftmittels zwischen die gedffneten Form-
héalften einfuhrbar gelagert. Dieses Sprihwerkzeug
wird bevorzugt mittels eines Roboterarmes geflihrt.
Es weist zwei Satzen von Dusen auf, von denen einer
nach oben und der andere nach unten gerichtet ist.

[0027] Nachfolgend sind Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnung beschrieben. Es
zeigt:

[0028] Fig. 1 einen Schnitt durch den Randbereich
eines Formwerkzeugs bei der Herstellung eines ers-
ten Fahrzeugdachteils in gedffnetem Zustand.

[0029] Eig. 2 einen Schnitt durch den Randbereich
eines Formwerkzeugs bei der Herstellung eines
zweiten Fahrzeugdachteils in gedffnetem Zustand,
und

[0030] Fig. 3 einen Schnitt durch den Randbereich
eines Formwerkzeugs in geschlossenem Zustand.

[0031] Ein zum Einkleben in ein Fahrzeugdach vor-
gefertigtes Fahrzeugdachteil 1, dessen Randbereich
im Querschnitt in Fig. 3 in seinem kompletten Aufbau
dargestellt ist, setzt sich aus einer beim Herstellungs-
prozel als Tragerschicht dienenden Aufienhaut 2, ei-
ner auf deren Innenseite aufgetragenen Haftmittel-
schicht 3 (siehe Eig. 1 oder Eig. 2), einem insgesamt
mit 4 gezeichneten Distanzteil, einer Haftmittel-
schicht 9 und einer oberen Glasfasermatte 10 zu-
sammen.

[0032] Beim Ausflhrungsbeispiel gemaRl FEig. 2 ist
zusatzlich eine untere Glasfasermatte 11 vorgese-
hen, die im Ausflihrungsbeispiel an der Unterseite
des Distanzteis 4 angeordnet ist. Wenn vorstehend
und nachfolgend beim Fahrzeugdachteil von "untere"
und "obere" gesprochen wird, soll hiermit klargestellt
werden, daf3 die in den Fig. 1-Fig. 3 gezeigte Positi-
on beim Herstellungsprozefd eine um 180° gedrehte
Position gegeniiber der Einbaulage im Fahrzeug dar-
stellt.

[0033] Das Distanzteil 4 setzt sich aus einem wa-
benférmigen Strukturteil aus Karton. Aluminium oder
Kunststoff mit vertikalen Stegen 5 und dazwischen
angeordneten Hohlkammern 6 zusammen. Da fiir die
Stege 5 dinnwandiges Material verwendet wird, ist
das Distanzteil 4 sehr leicht. Die Hohlkammern 6 wei-
sen an ihrer Ober- und Unterseite flr das Haftmittel 3
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bzw. 9 durchlassige Offnungen bzw. Poren auf, die
ein Eindiffundieren des Haftmittels bis in den Bereich
der Stege 5 ermdglichen.

[0034] Das fir die Herstellung verwendete Form-
werkzeug setzt sich aus einem unteren Werkzeug 13
mit einem senkrecht zur Erstreckungsrichtung der
AuRenhaut 2 bewegbaren Schieber 14 und einem
oberen Werkzeug 17 mit einem ebenfalls senkrecht
zur Erstreckungsrichtung der Auf3enhaut 2 bewegba-
ren Schieber 19 zusammen.

[0035] Am Schieber 14 des unteren Werkzeugs 13
sind voneinander beabstandet mehrere Zentrierstifte
15 angeordnet, die zur Aufnahme und Halterung der
in das untere Werkzeug 13 eingelegten Au3enhaut 2
dienen. Die Aullenhaut 2 ist zuvor durch Tiefziehen in
eine fur das jeweilige Fahrzeugdachteil spezifische
Form gebracht worden.

[0036] Am oberen Werkzeug 17 sind an der Aufen-
seite mehrere voneinander beabstandete Halterun-
gen 18 vorgesehen, welche in Verbindung mit am
Schieber 19 vorgesehenen Vorspringen 23 zur Hal-
terung und Zentrierung der oberen Glasfasermatte 9
dienen. Die Vorspriinge 23 dienen weiterhin in Ver-
bindung mit einer einwarts davon angeordneten Nut
20 zur Zentrierung und Aufnahme der Zentrierstifte
15 beim SchlieRen der Formhalften. Noch weiter ein-
warts der Nut 20 ist am oberen Schieber 19 eine Ge-
genflache 25 angeordnet, an welcher in geschlosse-
nem Zustand des Werkzeugs ein in den Fig. 1 und
Eig. 2 mit 12 bezeichneter Randbereich der Au3en-
haut 2 anliegt. Die innere Kante der Gegenflache 25
am Schieber 19 liegt dabei einer Abkantschneide 16
gegenuber, welche an der inneren Kante des Schie-
bers 14 vorgesehen ist. Das untere Werkzeug 13
weist von den Zentrierstiften 15 aus nach aufien ge-
sehen einen Aufnahmeraum 24 fur die Vorspringe
23 des oberen Werkzeugs 19 auf.

[0037] Der obere Schieber 19 ist in einer Flihrungs-
kammer 22 des oberen Werkzeugs 17 verschiebbar
gefuhrt. Eine an der Ruckseite eines verbreiterten
Kopfes des Schiebers 19 vorgesehene Anschlagfla-
che 21 begrenzt in Verbindung mit dem Boden der
Fuhrungskammer 22 die Bewegung des Schiebers
19.

[0038] Nach Einlegen der AuRenhaut 2 in das unte-
re Werkzeug 13 und der oberen Glasfasermatte 10 in
das obere Werkzeug 17 wird mittels eines zwischen
die gedffneten Formhalften eingefihrten Sprihwerk-
zeugs 26, das uber einen Sprihkopf 27 mit einem
Satz von nach unten gerichteten Disen 28 und ei-
nem Satz von nach oben gerichteten Disen 29 ver-
fugt, Haftmittel 3 auf die Innenseite der AuRenhaut 2
und Haftmittel 9 auf die Unterseite der oberen Glas-
fasermatte 10 aufgespriht. Als Haftmittel wird dabei
bevorzugt Polyurethan-Schaum verwendet. Dieser
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hat eine Aushartezeit von etwa 30 Sekunden. Solan-
ge der Polyurethan-Schaum noch flussig ist, wird das
Distanzteil 4 zwischen die getffneten Werkzeughalf-
ten eingeflhrt und auf die vom nach oben gekrdpften
Randbereich 12 begrenzte, wannenformig gewdlbte
Innenseite der AulRenhaut 2 aufgelegt.

[0039] Beim SchlieRen des Werkzeugs werden zu-
nachst das untere Werkzeug 13 und das obere Werk-
zeugs 17 aufeinander zu bewegt. Dabei werden die
Zentrierstifte 15 von der Nut 20 und die Vorspriinge
23 vom Aufnahmeraum 24 aufgenommen. Der Au-
Renbereich 12 der Aufenhaut 2 wird vom Schieber
14 fest gegen die Gegenflache 25 gedruckt. In die-
sem Zustand bei geschlossenem Werkzeug (Fig. 3)
diffundiert das noch flissige Haftmittel 3 in die Hohl-
raume des Distanzteils 4 und verbindet dort, wie in
Fig. 3 gezeigt, die Verbindungsbereiche der Stege 5
mit der Glasfasermatte 10 bzw. 11. Hierdurch erreicht
das Distanzteil 4 eine sehr hohe Formstabilitat bei
gleichzeitig sehr geringem Gewicht. Das Haftmittel 3
bzw. 9 wird auch auf einen innenliegenden Teil des
Randbereichs 12 im Bereich des gekrdpften Randes
der Aulienhaut 2 aufgebracht, so daf} in diesem Be-
reich die AuRenhaut 2 umlaufend wasserdicht mit der
oberen Glasfasermatte 10 verbunden wird.

[0040] Nach dem Ausharten des Haftmittels 3 bzw.
9 wird in einem weiteren Schritt der untere Schieber
14 und der obere Schieber 19 nach oben bewegt, wo-
bei die Abkantschneide 16 fir ein Abtrennen des
Randbereichs 12 sorgt. Das fertige Fahrzeugdachteil
kann nun nach dem Auseinanderfahren der Werk-
zeughalften 13 bzw. 17 dem unteren Werkzeug 13
entnommen werden. Da die Aul3enhaut 2 aus ther-
moplastischem Kunststoff neben einer Tragerschicht
aus Polykarbonat, einer nach auf3en anschlielRenden
Sichtschicht aus in Fahrzeugfarbe eingefarbtem PM-
MA, optional erganzt durch eine weiter nach aufien
anschlieBende Schutzschicht aus durchsichtigem
PMMA, besteht, ist das Fahrzeugdachteil bereits in
gebrauchsfertigem Zustand und kann nach Anliefe-
rung beim Fahrzeughersteller am Band beispielswei-
se durch Kleben ins Fahrzeug eingefiigt werden.

[0041] Da die AuBenhaut 2 nur etwa eine Dicke von
1,5 Millimeter aufweist, das Distanzteil aus sehr leich-
tem, dinnwandigen Material besteht und auch die
Glasfasermatten 10 bzw. 11 sowie die Haftmittel-
schichten 3 bzw. 9 nur ein sehr geringes Gewicht auf-
weisen, ist das fertige Fahrzeugdachteil 1 bei hoher
Stabilitdt sehr leicht. Dadurch ist es mdglich, den
Schwerpunkt eines Fahrzeuges sehr niedrig zu hal-
ten.
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Bezugszeichenliste

1 Fahrzeugdachteil

2 Tragerschicht

3 Haftmittel

4 Distanzteil

5 Stege (an 4)

6 Hohlkammern (in 4)

9 Haftmittel

10 (obere) Glasfasermatte

1 (untere) Glasfasermatte

12 Randbereich

13 unteres Werkzeug

14 Schieber

15  Zentrierstift

16 Abkantschneide

17 oberes Werkzeug

18 Halterung

19 Schieber

20 Nut

21 Anschlagflache

22 Fihrungskammer

23 Vorsprung

24 Aufnahmeraum

25  Gegenflache

26  Spriuhwerkzeug

27  Sprihkopf

28 Duse

29 Duse
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeug-
dachteils mit einer Aufienhaut (2) aus Kunststoff und
wenigstens einer weiteren Schicht (10), die mit der
AuBenhaut (2) durch ein Haftmittel (3) verbunden ist,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:
1.1 Einlegen einer durch Tiefziehen verformbaren
thermoplastischen AuRenhaut (2) als Tragerschicht
in eine untere Formhalfte (13),

1.2 Einlegen einer Glasfasermatte (10) in eine obere
Formhalfte (17),

1.3 Aufbringen eines Haftmittels (3 bzw. 9) auf die
Glasfasermatte (10) in der oberen Formhalfte (17)
und auf die Rickseite der Aufenhaut (2) in der unte-
ren Formhalfte (13),

1.4 Einflgen eines Distanzteils (4) zwischen die bei-
den noch flissigen Haftmittel-Schichten (3, 9), und
1.5 Schlief3en der oberen Werkzeug-Halfte (13) und
unteren Werkzeug-Halfte (17) mit Aufpragen der end-
gultigen Form, Diffundieren des Haftmittels (3, 9) in
das Distanzteil (4) und Ausharten des Haftmittels (3,
9).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® das Distanzteil (4) vor dem Einbringen
an seiner der Innenseite der AulRenhaut (2) zuge-
wandten Flache mit einer weiteren Glasfasermatte
(11) versehen wird.
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3. Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dal nach dem Ausharten
des Haftmittels (3, 9) Uber im Werkzeug (13, 17) an-
geordnete bewegliche Schieber (14, 19) ein der Hal-
terung der AuRenhaut (2) und der Glasfasermatte
(10, 11) dienender Randbereich des Fahrzeugdach-
teils durch Stanzen abgetrennt wird.

4. Formwerkzeug zur Herstellung eines Fahr-
zeugdachteils mit einer Auflenhaut aus Kunststoff
und wenigstens einer weiteren Schicht, die mit der
Auflenhaut (2) durch ein Haftmittel (3, 9) verbunden
ist, gekennzeichnet durch ein unteres Werkzeug (13)
zur Aufnahme einer als Tragerschicht dienenden Au-
Renhaut (2) des Fahrzeugdachteils, mit einem senk-
recht zur Erstreckungsrichtung bewegbaren Schie-
ber (14), der mit Zentrierstiften (15) zur Halterung der
AuRenhaut sowie einer Abkantschneide (16) verse-
hen ist und durch ein oberes Werkzeug (17), das zur
Halterung einer Glasfasermatte (10) mit Halterungen
(18) und/oder Vorspriingen (23) versehen ist.

5. Formwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® das obere Werkzeug (17) einen
Schieber (19) aufweist, der mit einer Nut (20) zur Auf-
nahme der Zentrierstifte (15) versehen ist und der ge-
genuberliegend zur Abkantschneide (16) des unteren
Werkzeugs (13) eine nach oben ausweichende Ge-
genflache (25) aufweist.

6. Formwerkzeug nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dafl} ein zusatzliches Spruh-
werkzeug (26) zum Aufbringen des Haftmittels (3, 9)
zwischen die gedffneten Formhalften einflhrbar gela-
gert ist.

7. Formwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dal das Sprihwerkzeug (26) einen
Sprihkopf (27) mit zwei Satzen von Dusen (28, 29)
aufweist, von denen einer nach oben und der andere
nach unten gerichtet ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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