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(54) VERKLEIDUNGSTEIL FUR EINE FAHRZEUGTUR SOWIE VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

(57) Ein Verkleidungsteil (1) fur eine Fahrzeugtir mit
einem als Partikelschaumaggregat (2) ausgebildeten
Trager, einem darin teilweise eingebetteten Verstar-
kungsrahmen (3) und einer oberflachlich angeordne-
ten Teilkaschierung aus soll derart weitergebildet
werden, dass das Verkleidungsteil fir eine Fahr-
zeugtlr ein geringes Gewicht und gute Deformati-
onseigenschaften aufweist, sowie hohen qualitativen
Anforderungen gentigt. Dies wird dadurch erreicht,
dass der Verstarkungsrahmen (3) mehrere entlang
der dufReren Kante des Verkleidungsteils (1) ange-
ordnete starre Abschnitte (7a, 7b, 7c) hat, die paar-
weise durch Fugen (8) beabstandet oder durch elas-
tische Materialbereiche miteinander verbunden sind.
Des Weiteren wird ein Verfahren zur Herstellung
eines Verkleidungsteils fir eine Fahrzeugtir bereit-
gestellt.
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17. Februar 2011

Ein Verkleidungsteil (1) fur eine Fahrzeugtiir mit einemn als Partikelschaumaggregat (2)

ausgebildeten Trager, einem darin teilweise eingebetteten Verstarkungsrahmen (3) und

einer oberflachlich angeordneten Teilkaschierung aus soll deran weitergebildet werden,

dass das Verkleidungsteil fur eine Fahrzeugtlr ein geringes Gewicht und gute Defor-

mationseigenschaften aufweist, sowie hohen qualitativen Anforderungen geniigt. Dies

wird dadurch erreicht, dass der Verstarkungsrahmen (3) mehrere entiang der aul3eren

Kante des Verkleidungsteils (1) angeordnete starre Abschnitte (7a,7b, 7¢) hat, die paarwei-

se durch Fugen (8) beabstandet oder durch elastische Materialbereiche miteinander ver-

bunden sind. Des Weiteren wird ein Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungsteils flr

eine Fahrzeugtiir bereitgestelit.

(Fig. 1)
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Verkleidungsteil fir eine Fahrzeugtiir sowie Verfahren zu dessen Herstellung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verkleidungsteil fiir eine Fahrzeugtiir sowie ein Ver-

fahren zu dessen Herstellung.

Fahrzeugverkleidungsteile und insbesondere Tirinnenverkleidungen werden oftmals aus
thermoplastischem Kunststoffmaterial im Spritzgussverfahren hergestelit. Sie haben die
Aufgabe optisch ansprechend auszusehen und dienen des Weiteren als Trager fir Funkti-
onselemente wie Griffe, Lautsprecher, Armauflage etc. Eine optische Aufwertung erfoigt

dann durch entsprechende Kaschierung des Tragers mit Stofien, Leder oder Folien.

Im Bereich der Verkleidungsteile oder Anbauteile fir den Kraftfahrzeuginnenraum bei-
spielsweise bei Sonnenbienden ist weiterhin die Herstellung von Hartschalen aus ge-
schaumten Kunststoffen mit einer Folien- oder Stoffkaschierung bekannt (DE 195 48 239
A1). Der Einsatz von geschaumten Kunststoffen erméglicht die Herstellung sehr leichter
Teile. Allerdings kénnen an Tragerelemente aus derartigen Kunststoffen keine Anbauteile

angeschraubt werden. Die Integration von Verstarkungselementen ist daher erforderlich.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Fahrzeugverkleidungsteil und
inshesondere eine Tirverkleidung fur ein Kraftfahrzeug derart weiterzubilden, dass das
Verkleidungsteil fiir eine Fahrzeugtiir ein geringes Gewicht und gufe Deformationseigen-

schaften aufweist, sowie hohen qualitativen Anforderungen geniigt.
Diese Aufgabe wird durch ein im Patentanspruch 1 angegebenes Verkleidungsteil geldst.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, ein kostenglinstiges Verfahren zur Herstel-
lung eines gewichtsreduzierten, hochwertig optisch anmutenden Verkleidungsteils fiir eine

Fahrzeugtiir bereitzustelten.

Diese weitere Aufgabe wird durch ein im Patentanspruch 4 angegebenes Verfahren zur
Herstellung eines Verkleidungsteils fiir eine Fahrzeugtir gelost.

Durch die erfindungsgemafie Ausgestaltung des Verkleidungsteils fiir eine Fahrzeugtar mit
einem als Schaumaggregat ausgebildeten Trager ergeben sich ein geringes Gewicht und
gute Deformationseigenschaften, Das erfindungsgemalR ausgestaltete Verkleidungsieil

weist weiterhin einen Verstiarkungsrahmen auf, der bei der Herstellung in das Werkzeug

004/0
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eingelegt und umschéumt wird. Der Verstarkungsrahmen ist dabei aus mehreren entlang
der Auleren Kante des Verkleidungsteils angeordnete starre Abschnitte ausgebildet, die
paarweise durch Fugen beabstandet angeordnet sind. Alternativ hierzu kdnnen die starren
Abschnitte durch elastische Materialbereiche miteinander verbunden sein. Durch die Aus-
fiihrung des unterbrochenen Rahmens wird ein Verziehen des Rahmens beim Schrumpfen
des Partikelschaums vermieden. Bei einem komplett geschlossenen umiaufenden Rahmen
ist die Gefahr eines Verzugs des Rahmens und einer optischen Beeintrachtigung des Ver-

kleidungsteils im Vergleich sehr hoch.

Weilere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen des erfindungsgemalken Ver-

kleidungsteils ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Fahrzeugverkleidungsteils wird nachfolgend bei-
spielshalber beschrieben, wobei veranschaulichend auf die beigefiigten Zeichnungen Be-

Zug genommen wird.
Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines erfindungsgemaien Verkieidungsteils fiir

eine Fahrzeugtir,

Fig. 2 eine Schnittdarstellung des Verkleidungsteils langs der Schnittlinie A-A im Fenster-

briistungsbereich; und
Fig. 3 eine perspektivische Darstellung des Verstarkungsrahmens.

Das in der Fig. 1 dargestelite Verkleidungsteil 1 fiir eine Fahrzeugtiir dient einerseits zur
Aufnahme unterschiedlicher Funktionselemente wie Griffen, Lautsprecher, Ablagen und
muss andererseits dichtend an der Kraftfahrzeugtiir befestigt werden, um eine Trennung
vom Nassraum zum Trockenraum zu gewéhieisten. Das als Verbundbauteil ausgebildete
Verkleidungselement 1 umfasst dabei einen als Schaumaggregat 2 ausgebildeten Trager,
in den ein Verstarkungsrahmen 3 eingeschaumt ist. Des Wetleren weist das Verkleidungs-
element 1 eine sichtseitige Dekorflache auf, die eine Vielzah! Bereiche unterschiedlicher

Oberflachenbeschaffenheit aufgeteilt ist.

005/0
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Aus der perspeklivischen Darstellung gemaR Fig. 1 lisst sich erkennen, dass ein als Fens-
terbriistungsbereich 4a bezeichneter erste Bereich vorgesehen ist, der iiblicherweise eine
Kunstetofffolie als oberflichlichee Dekormaterial aufweist. In diesem im Blickfeld befindli-
chen Bereich des Verkleidungselements ist meist ein besonders hochwertiges Dekor vor-
gesehen. Der an diesen ersten Bereich anschlieRende zweite Bereich 4b umfasst als Funk-
tionselement einen Tiirgriff und einen Lautsprecher. Ein darunter liegend angeordneter
dritter Bereich 4c umfasst den Armauflagebereich und besteht als Dekormaterial beispiels-
weise aus einem Dekorstoff, Leder oder Kunstleder. Im Armauflagebereich kann dadurch
eine ansprechende Haptik erzielt werden. Ein an den dritten Bereich angrenzender vierter
Bereich 4d, weist ais Obedlache beispielsweise eine im sog. "In-Mould-Grairing” Verfahren
strukturierte folienkaschierte oder stoffkaschierte dekorative Oberflache auf. Dies kann
beim Herstellungsverfahren durch entsprechende Gestaftung der Oberflachenstrukiur der
Formhilfte erfolgen. Nahere Einzelheiten zu diesem Verfahren kénnen der DE 20 2004
021 660 U1 entnommen werden. [nshesondere kdnnen zur Unterstiitzung der oberflachli-
chen Umformung des Dekors die abzubildenden Werkzeugflachen beheizt sein.

Die Fig. 2 zeigt in einer Schnittdarstellung den Fensterbriistungsbereich 4a. Hier Iasst sich
erkennen, dass der Verstdrkungsrahmen 3 in dem Partikelschaum 2 eingebettet ist. Der
Verstarkungsrahmen 3 bzw. die starren Abschnitte des Verstarkungsrahmens 3 dienen zur
Befestigung unterschiedlicher Funktionselemente und weisen hierfiir entsprechend ausges-
taltete Befestigungsstellen 5 auf. In einer Ausfilhrungsform werden diese Befestigungen
uber Clips- oder Schraubverbindungen realisiert. Zuséatzlich sind am Verstéarkungsrahmen 3
lings der Randabschnitte Befestigungsstellen zur Festlegung des Verkleidungsteils 1 an
der Fahrzeugtiir auf. Hierflr sind entsprechend ausgestaliete Ausnehmungen 6 vorgese-

hen, die zur Aufnahme eines Halteclips 7 dienen.

In Fig. 3 ist der aus drei starren Abschnitten ausgefilhrie Verstarkungsrahmen 3 in einer
perspektivischen Darstellung abgebildet. Die starren Abschnitte 7a, 7b, 7¢ sind paarweise
durch Fugen 8 beabstandet zueinander angeordnet. Insgesamt bilden die starren Abschnit-
te im Wesentlichen einen rechteckigen Rahmen, der im eingeschaumten Zustand entlang
der aulleren Kante des Verkleidungsteils 1 eingebettet ist. Der erste starre Abschnitt 7a ist
als rechiwinklig ausgefihrtes rahmenférmiges Element ausgefuhrt. Der zweite starre Ab-
schnitt 7b ist als langgestrecktes Element ausgefilhr, das einen rechteckigen fensterddrmi-
gen Ausschnitt aufweist. Der dritte starre Abschnitt 7c weist eine rechtwinklig ausgefihrten
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randseitigen Abschnitt und eine Vielzahl von fensterférmigen Ausschnitien auf, die zur Auf-
nahme des Lautsprechers, einer Griffmuide und als Befestigungsstelle fiir einen Haltegrif(
dienen. Die starren Abschnitte 7a, 7b, 7c werden vorzugsweise in einem Spritzgiefiverfah-
ren aus einem Kunststoffmaterial, insbesondere aus Polypropylen hergestelll. Ansteile der
oben beschriecbenen Ausgestaltung kénnen die starren Abschnitte auch durch elastische
Materialbereiche miteinander verbunden ausgefiihrt sein. Die elastischen Materialbereiche
die einem Langenausgleich dienen, sind vorzugsweise méaanderférmig ausgebildete Berei-
che. Dabei kann sich die Maanderstruktur sowohl in der Ebene der starren Rahmen als
auch in einer senkrechten Ebene dazu erstrecken. Eine Ausgestaltung des Verstarkungs-
rahmens mit elastischen Materialbereichen hat bei dem Herstellungsverfahren den Vorteil
einer einfachen und schnellen Justierung des Verstarkungsrahmens in dem Formwerk-
zeuq. Der Werker braucht nur ein einziges Teil aus einem Vorratsbehalter zu entnehmen
und im Werkzeug zu positionieren. Dadurch werden zudem Fehler beim Einlegen vermie-

den.

Bei dem Schaumaggregat 2 handelt es sich insbesondere um einen Themmoplast-
Partikelschaum, beispielsweise um expandieries Polypropylen (EPP) oder expandiertes
Polystyrol (EPS). Formteile aus thermoplastisch geschdumtem Kunststoff werden in an

sich bekannter Weise in einem Partikelschaumverfahren hergestelit.

Bei der Herstellung des Verkleidungselementes 1 werden zunachst in einem ersten Schritt
ein aus mehreren starren Abschnitten 7a, 7b, 7c bestehender Verstarkungsrahmen 3 be-
reitgestellt. Des Weiteren werden eine Anzahl von Zuschnitten eines Dekormaterials be-
reitgestellt. Wie obenstehend bereits erfdutert kdnnen als Zuschnitte eines Dekormaterials

sowohl Folienzuschnitte, Stoffzuschnitte als auch Lederzuschnitte verwendet werden.

In einem weiteren Verfahrensschritt werden dann die Zuschnitte in die Kavital eines Form-
werkzeugs eingelegt. Weiterhin werden die starren Abschnitte 7a, 7b, 7c des Verstarkungs-
rahmens 3 derart in die Kavitat des Formwerkzeugs eingelegt, dass der Verstarkungsrah-
men 3 entlang der dueren Kante des Verstarkungsteils angeordnet und dass die starren

Abschritte 7a, 7b, 7c paarweise durch Fugen 8 beabstandet zueinander angeordnet sind.

AnschlieRend wird die Kavitat des Formwerkzeugs mit einer Menge von Partikein eines
schaumbaren thermoplastischen Kunststoffmaterials befillit. Nach diesem Schritt wird die

Kavitat beheizt oder es wird ein Heildampf in die Kavitét eingeleitet, um ein Aufschidumen

007/0
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und Verbinden der Partikel zu einem integral zusammenhéngenden und mit dem Verstar-
kungsrahmen und den Zuschnitten verbundenen Schaumaggregat zu erreichen. Die Ver-
bindung des Schaumaggregats zu den Zuschnitten des Dekormaterials wird durch eine
geeignete Beschichtung der Ricksette unterstisizt. In einem letzten Verfahrensschritt wird
schliellich das Schaumaggregat abgekiihlt und aus der Kavitat entnommen.

008/0
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Anspriche
1. Verkleidungsteil (1) fur eine Fahrzeugtir, aufweisend einen als Schaumaggre-

gat (2) ausgebhildeten Trager mit einem Verstéarkungsrahmen (3) und einer Teil-

5 kaschierung aus einer Anzahl von Zuschnitten eines Dekormaterials, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstarkungsrahmen (3) mehrere entlang der dul3e-
ren Kante des Verkleidungsteils (1) angeordnete starre Abschnitte (7a, 7b, 7¢)
hat, die paarweise durch Fugen (8) beabstandet oder durch elastische Materi-
albereiche miteinander verbunden sind,

10 2. Verkleidungsteil (1) nach Anspruch 1, wobei das Schaumaggregat (2) ein EPP
oder EPS Formteil ist.
3. Verkleidungsteil (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei der Verstarkungsrahmen (3)
aus einem PP Kunststoffmaterial besteht.
4. Verkleidungsteil nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der Verstar-
15 kungsrahmen (3) eine Vielzahl von Befestigungsstellen (5, 6) zur Aufnahme von

Halteclipsen oder Schrauben aufweist.
5. Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungsteils (1) fiir eine Fahrzeugtiir, das
Schritte umfasst zum:
a. Bereitstellen eines Verstarkungsrahmens (3) und einer Anzahl von Zu-
20 schnitten eines Dekormaterials;
b. Anordnen des Verstiarkungsrahmens (3) und der Zuschnitte in der Kavitat
eines Formwerkzeugs;
c. Beflillen der Kavitat mit einer Menge von Partikeln eines schdumbaren
thermoplastischen Kunststoffmaterials;
25 d. Beheizen der Kavitat zum Aufschdumen und Verbinden der Partikel zu ei-
nem integral zusammen hangenden und mit dem Verstarkungsrahmen (3)
und den Zuschnitten verbundenen Schaumaggregat (2); sowie

e. Abkuhlen und Entnehmen des Schaumaggregats (2) aus der Kavitat;

und gekennzeichnet ist durch einen Verstarkungsrahmen (3), der mehrere ent-
30 lang der dulteren Kante des Verkleidungsteils (1) angeordnete starre Abschnit-
te (7a, 7b, 7c¢) aufweist, die paarweise durch Fugen beabstandet oder durch

elastische Materialbereiche verbunden sind.
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6. Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungsteils (1) fiir eine Fahrzeugtiir nach

Anspruch 5, worin ein Bereich der an die Zuschnitte angrenzenden Oberflache
des Formwerkzeugs mit einer Struktur versehen wird, um auf der sichtseitigen
Oberfliiche des Dekormaterials eine Strukiur und insbesondere eine Narbung
5 Zu erzeugen.
7. Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungsteils (1) fir eine Fahrzeugtiir nach
Anspruch 8, wobei der mit der Struktur versehene Bereich des Formwerkzeugs
beheizt wird, um die Ubertragung der Strukiur auf das Dekormaterial zu unter-

stiitzen.
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Anspruche

Verkleidungstell (1) fiir eine Fahrzeugtir, aufweisend einen als Schaumaggre-
gat (2) ausgebildeten Trager mit einem Verstiarkungsrahmen (3) und einer Teil-
kaschigrung aus einer Anzahl von Zuschnitien gines Dekormateriais, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstérkungsrahmen (3) mehrers entlang der #ufie-
ren Kante des Verkleidungsteils {1) angeordnete starre Abschnitte (7a, 7b, 7¢)
hat, die paarweise durch Fugen (8) beabstandet oder durch elastische Materi-
albereiche miteinander verbunden sind, wobei die starren Abschnitte im We-
sentlichen einen rechteckigen Rahmen bilden, der im eingeschaumten Zustand
entlang der duiteren Kante des Verkleidungsteils (1) eingebettst ist.
Verkleidungsteil (1) nach Anspruch 1, wobei das Schaumaggregat (2) ein EPP
oder EPS Formteil jst.

Verkleidungsteil (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei der Verstarkungsrahmen (3)

aus einem PP Kunststoffmaterial besteht.

Verkleidungsteil nach einem der vorangehendsn Anspriiche, wobel der Verstér-

kungsrahmen (3) eine Vielzahl von Befestigungsstelien (5, 6) zur Aufnahme von

Halteclipsen oder Schrauben aufwaist. '

Verfahren 2ur Hersteflung eines Verkleidungsteils (1) fiir eine Fahrzeugtir, das

Schritte umfagst zum:

a. Bereitstellen eines Verstérkungsrahmens (3) und einer Anzahl von Zu-
schnitten eines Dekomaterials;

b. Anordnen des Verstdrkungsrahmens (3) und der Zuschnitte in der Kavitét
eines Formwerkzeugs;

c. Befullen der Kavitidt mit einer Menge von Partikeln eines schaumbaren
thermoplastischen Kunststofimaterials;

d. Beheizen der Kavitdt zum Aufschéumen und Verbinden der Partikel zu ei-
nem integral zusammen hingenden und mit dem Verstérkungsrahmen (3)
und den Zuschnitten verbundenen Schaumaggregat (2), sowie

e. Abkthlen und Entnehmen des Schaumaggregats (2) aus der Kavitét;

und gekennzeichnet ist durch einen Verstarkungsrahmen (3}, der mehrere ent-
lang der dufieren Kante des Verkleidungsteils (1) angeordnete starre Abschnit-
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te (7a, 7b, 7¢) aufweist, die paarweise durch Fugen beabstandet oder durch
elastischa Materialbereiche verbunden sind, wobei die starren Abschnifte im
Wesentlichen einen rechteckigen Rahmen bilden, der im eingeschdumten Zu-
stand entlang der duleren Kante des Verkleidungsteils (1) eingebettet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Verkleldungsteils (1) fir eine Fahrzeugtdr nach
Anspruch 5, wotin ein Bereich der an die Zuschnitte angrenzenden Oberfidche
des Formwerkzeugs mit einer Struktur versehen wird, um auf der sichtseitigen
Oberfliche des Dekormaterials eine Strukfur und inshesondere eine Narbung
ZU erzeugen.

Verfahren zur Herstellung eines Verkieidungsteils (1) filr eine Fahrzeugtir nach
Anspruch 6, wabei der mit der Strukiur versehene Bereich des Formwerkzeugs
beheizt wird, um die Ubertragung der Struktur auf das Dekormaterial zu unter-
stistzen,
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