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(54) Innenverkleidungsteil fir den Dachhimmel eines Kraftfahrzeuges mit einem mehrschichtigen Aufbau und
Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteils
(57) Die Erfindung betrifft einen Innenverkleidungsteil fur

den Dachhimmel eines Kraftfahrzeuges mit einem
mehrschichtigen Aufbau, welcher einen Trager (8)
mit einer Kernschicht (9) aus Schaumstoff, die mit
einer Vielzahl von Léchern (17) durchsetzt ist, und
beidseitig der Kernschicht (9) befindlichen
stabilisierenden Schichten (10,11) aufweist, und
welcher ferner eine schallabsorbierende Schicht (7)
an der dem Dachhimmel zugewandten AuBenseite
und eine luftdurchlassige Dekorschicht (15) an der
dem Fahrzeuginnenraum zugewandten Seite
aufweist.

Erfindungsgemas ist der Trager (8) derart perforiert,
dass die Loécher (17) auch die stabilisierenden
Schichten (10, 11) durchsetzen.
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Beschreibung

INNENVERKLEIDUNGSTEIL FUR DEN DACHHIMMEL EINES KRAFTFAHRZEUGES MIT
EINEM MEHRSCHICHTIGEN AUFBAU UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES
INNENVERKLEIDUNGSTEILS

[0001] Die Erfindung betrifft einen Innenverkleidungsteil fir den Dachhimmel eines Kraftfahr-
zeuges mit einem mehrschichtigen Aufbau, welcher einen Trager mit einer Kernschicht aus
Schaumstoff, die mit einer Vielzahl von Léchern durchsetzt ist, und mit beidseitig der Kern-
schicht befindlichen stabilisierenden Schichten aufweist, und welcher ferner eine schallabsor-
bierende Schicht an der dem Dachhimmel zugewandten AuBenseite und eine luftdurchlassige
Dekorschicht an der dem Fahrzeuginnenraum zugewandten Seite aufweist. Die Erfindung
betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteils fir den Dachhimmel
eines Kraftfahrzeuges mit einem mehrschichtigen Aufbau, welcher einen mehrschichtigen Tra-
ger mit einer Kernschicht und zwei stabilisierenden Schichten aufweist, welche in einer Press-
form miteinander verbunden werden, wobei an der AuBenseite des gepressten und geformten
Tragers eine schallabsorbierende Schicht und an der Innenseite des gepressten und geformten
Tragers eine Dekorschicht aufgebracht werden.

[0002] Ein derartiger Innenverkleidungsteil ist beispielsweise aus der DE 10 2011 077 739 A1
bekannt. Der mehrschichtige Aufbau umfasst neben der perforierten Kernschicht aus einem
PUR-Schaum eine auf jeder Seite der Kernschicht aufgebrachte stabilisierende Zwischen-
schicht, welche beispielsweise aus einem luftdurchlédssigen Vlies aus Glasfasern hergestellt ist,
ferner eine Abdeckschicht auf der inneren Zwischenschicht, welche beispielsweise aus einem
Vlies gebildet ist, sowie eine Dekorschicht aus einem textilen, mit einer Hinterschdumung ver-
sehenen Gewebe. Zwischen der duBeren Zwischenschicht und der dem Fahrzeugdach zuge-
ordneten schallabsorbierenden Schicht ist ein Akustikvlies eingebracht, mit dem das Absorpti-
onsverhalten des Innenverkleidungsteils eingestellt werden soll. Zur Herstellung des Innenver-
kleidungsteils wird die bereits perforierte Kernschicht mit den beiden Zwischenschichten und
der Abdeckschicht unter Verwendung eines geeigneten Klebers, beispielsweise eines PUR-
Klebers, in einem Werkzeug unter Zufuhr von Warme verpresst, wobei der Kleber aushértet.
Aus der EP 1 306 205 A1 ist ein mehrlagiger Innenverkleidungsteil bekannt, welcher einen
plattenférmigen Bauteil aufweist, der mit zylindrischen Ausnehmungen versehen ist. Der plat-
tenférmige Bauteil besteht aus einer Grundplatte aus einem geschlossenzelligen und luftun-
durchlassigen Schaumstoff und einem auf die Grundplatte auf kaschierten Vliesmaterial. Die
Ausnehmungen durchdringen den plattenférmigen Bauteil insgesamt. Zum Innenraum des
Fahrzeuges ist der plattenférmige Bauteil mit einer flexiblen, luftdurchlassigen Schaumstofflage
und nachfolgend mit einem textilen Flachengebilde verkleidet, welches ebenfalls luftdurchlassig
ist. Karosserieseitig ist der plattenférmige Bauteil mit einer luftundurchldssigen Sperrschicht in
Form einer Folie, beispielsweise einer selbstklebenden Polyurethanfolie, bedeckt. Zur Herstel-
lung des Innenverkleidungsteils werden in dem plattenférmigen Bauteil die Ausnehmungen
bzw. Lécher erstellt, das textile luftdurchlassige Flachengebilde und die luftundurchlassige
Sperrschicht aufgebracht und dieser mehrschichtige Aufbau zu einer dreidimensionalen Struk-
tur verformt, welche anschlieBend auf die einbaufertige Kontur zugeschnitten wird.

[0003] Fiir eine effektive Schallabsorption im Innenraum eines Kraftfahrzeuges ist es wesent-
lich, dass die schallabsorbierende Schicht an der AuBenseite des Innenverkleidungsteils durch
weitgehend akustisch offene Schichten an den Innenraum des Fahrzeuges angebunden ist.
Dabei hat der mehrschichtige Aufbau sicherzustellen, dass der Innenverkleidungsteil derart
stabil gebaut ist, dass eine freitragende Aufhdngung des Innenverkleidungsteils am Dachhim-
mel mit ausschlieBlicher Befestigung an den Randbereichen méglich ist.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Innenverkleidungsteil mit einer
verbesserten Schallabsorption zur Verfligung zu stellen, welcher sich mit der erforderlichen
Stabilitat auf einfache Weise herstellen |asst.

[0005] Geldst wird die gestellte Aufgabe erfindungsgeman mit einem Innenverkleidungsteil, bei
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dem der Trager derart perforiert ist, dass die Lécher auch die stabilisierenden Schichten durch-
setzen.

[0006] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass der bereits ge-
presste und geformte Trager vor dem Aufbringen der schallabsorbierenden Schicht und der
Dekorschicht zumindest in einem Teilbereich perforiert wird.

[0007] Durch die den gesamten bereits geformten und geharteten Trager durchsetzenden, im
fertigen Trager erstellten Lécher, wird eine wesentlich bessere Ankopplung der riickseitig ange-
brachten schallabsorbierenden Schicht zum Innenraum des Kraftfahrzeuges erreicht. Dieser
Effekt wird insbesondere durch die infolge der den gesamten Trager durchsetzenden Lécher
erhdhte Luftdurchlassigkeit erzielt, wodurch Schall vom Innenraum des Kraftfahrzeuges optimal
in die schallabsorbierende Schicht eingeleitet wird. Die Absorptionseigenschaften eines erfin-
dungsgemaB ausgeflihrten Innenverkleidungsteils sind daher wesentlich besser als jene der
bekannten Ausfiihnrungen. Der erfindungsgeméaBe Innenausstattungsteil 1dsst sich zudem sehr
einfach herstellen, da sich der fertige, gehértete Trager unproblematisch mit Léchern versehen
lasst.

[0008] GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weist der perforierte Trager
als weitere Schicht eine auf die innere stabilisierende Schicht aufgebrachte Abdeckschicht auf.
Die Abdeckschicht ist, da sie Bestandteil des Tragers ist, mitperforiert. Dartiber hinaus kann der
Trager auch eine auf die auBere stabilisierende Schicht aufgebrachte Deckschicht aufweisen.
Auch diese Schicht ist als Bestandteil des Tragers mitperforiert. Somit tragen auch diese
Schichten zur Verbesserung der Schallabsorption bei.

[0009] Die Abdeckschicht stellt vor allem eine gut kaschierbare AuBenfliche am Tréger zur
Verfligung. Die duBere Deckschicht ist insbesondere luftundurchlédssig ausgefihrt und wirkt
einem unerwiinschten Strémen von Luft aus dem Innenraum Richtung Fahrzeugdach entgegen.
Die Luftstrémung, die insbesondere durch das Offnen und SchlieBen der Fahrzeugtlren verur-
sacht wird, wirde ansonsten leichter zu einer Verschmutzung der Dekorschicht des Innenver-
kleidungsteils fiihren.

[0010] Als Ausgangsmaterial flr die stabilisierenden Schichten kommen Glasfasern oder Natur-
fasern, beide vorzugsweise als Platten oder Vliesen, in Frage. So kdnnen bei einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung die stabilisierenden Schichten aus Glasfasermatten mit einem
Flachengewicht von 100 g/m?® bis 200 g/m? hergestellt sein. Diese Materialien verleihen dem
Tréger eine gute Eigenstabilitat.

[0011] Die Deckschicht und die Abdeckschicht werden insbesondere aus einem Polyesterfa-
servlies mit einem Flachengewicht von 40 g/m® bis 50 g/m? hergestellt. Dieses Material ist
aufgrund geringer Dicke und geringen Gewichts zur Herstellung dieser Schichten besonders
vorteilhaft.

[0012] Es ist von Vorteil, wenn die schallabsorbierende Schicht an der AuBenseite des Innen-
verkleidungsteils bzw. an der AuBenseite des perforierten Tragers mit einer luftundurchlassigen
Sperrschicht versehen wird. Auch diese Sperrschicht hat den Zweck, zu verhindern, dass in den
Raum zwischen der Innenauskleidung und dem Fahrzeugdach Luft strdmen kann, um einem
Verschmutzen der Innenseite des Innenverkleidungsteils entgegenzuwirken.

[0013] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden nun anhand der
Zeichnung, die schematisch ein Ausfihrungsbeispiel darstellt, ndher beschrieben. Dabei zeigen

[0014] Fig. 1 eine Ansicht der dem Innenraum eines Fahrzeuges zugewandten Seite eines
erfindungsgemaBen Innenverkleidungsteils fir ein nicht dargestelltes Fahr-
zeugdach,

[0015] Fig. 2 einen Teilquerschnitt durch den Innenverkleidungsteil entlang des durch die
Linie II-1l in Fig. 1 gekennzeichneten Schnittlinienverlaufs und

[0016] Fig. 3 den Schichtaufbau des Innenverkleidungsteils ebenfalls im Querschnitt.
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[0017] In der nachfolgenden Beschreibung beziehen sich die Begriffe ,innen”, ,innenseitig" und
.Innenseite" auf die dem Fahrgastraum eines Kraftfahrzeuges zugewandte Seite, die Begriffe
.auBen", jauBenseitig" und ,AuBenseite" auf die dem Fahrzeugdach zugewandte Seite, die
Begriffe ,vor", ,vorne", ,vorderer" und dergleichen sowie ,hinten", ,rickwartig(er)" und derglei-
chen auf eine Anordnung in Fahrtrichtung.

[0018] Fig. 1 zeigt eine Innenansicht eines in seiner Gesamtheit mit 1 bezeichneten Innenver-
kleidungsteils 1 zur Abdeckung der Innenseite eines Fahrzeugdaches eines Kraftfahrzeuges.
Der Innenverkleidungsteil 1 ist ein der Dachform angepasster und daher dreidimensional ge-
formter Teil, welcher an andere Fahrzeugteile bzw. andere Innenverkleidungsteile anschlieBt
und dessen Rander daher entsprechend geformt sind. So weist der Innenverkleidungsteil 1
einen vorderen Randbereich 2 auf, welcher in der Einbaulage im Kraftfahrzeug an eine nicht
dargestellte Windschutzscheibe anschlieBt. Ein rickwartiger Abschnitt 3 des Innenverklei-
dungsteiles 1 Uberdeckt eine nicht gezeigte Hutablage des Kraftfahrzeuges. Der Innenverklei-
dungsteil 1 weist ferner weitere, nicht dargestelite Details auf, beispielsweise Offnungen zur
Anbringung von Sonnenblenden, Aufnahmen fir Haltegriffe und dergleichen. Bei der gezeigten
Ausfuhrungsform ist ferner der Innenverkleidungsteil etwa mittig mit einem in Richtung des
Fahrzeuginnenraums vorstehenden Vorsprung 4 versehen, welcher quer zur Fahrtrichtung des
Kraftfahrzeuges verlauft und eine nicht dargestellte Querstrebe des Fahrzeugdaches Uberdeckt.

[0019] Der Innenverkleidungsteil weist vor und hinter dem Vorsprung 4 grofB3flachige Teilberei-
che 5, 6 auf, welche im Wesentlichen rechteckig sind. Bei einer Ausfuhrung des Innenverklei-
dungsteils 1 ohne mittigen Vorsprung kann ein einziger derartiger, entsprechend grofBflachiger
Teilbereich vorgesehen sein. Zumindest in den Teilbereichen 5, 6 ist an der AuBenseite des
Innenverkleidungsteils 1, wie es die Schnittdarstellung in Fig. 2 zeigt, eine schallabsorbierende
Schicht 7 angeordnet.

[0020] Anhand der Figuren 2 und 3 wird nun der Aufbau des Innenverkleidungsteils 1 im vorde-
ren und im rickwartigen Teilbereich 5, 6 naher erlautert. MaBgeblich fir die Eigenstabilitat des
Innenverkleidungsteils 1 ist ein mehrschichtiger, sandwichartig aufgebauter Trager 8. Der Tré-
ger 8 weist eine mittige Kernschicht 9, vorzugsweise aus einem luftdurchlassigen Material, wie
einem offenporigen Schaumstoff, etwa Polyurethanschaum, auf. Die Dicke der Kernschicht 9
betragt im fertigen Innenverkleidungsteil 1 zumindest in den Teilbereichen 5, 6 vorzugsweise
zwischen 4 mm und 6 mm. Wie Fig. 2 zeigt, ist in den Randabschnitten des Innenverklei-
dungsteils 1 die Dicke der Kernschicht 9 durch eine héhere Verpressung in der Pressform
geringer. An die Kernschicht 9 schlieBt jeweils auBen- und innenseitig eine stabilisierende
Schicht 10, 11 an, welche insbesondere aus Glasfasern, vorzugsweise aus einem luftdurchlas-
sigen Vlies aus Glasfasern, hergestellt ist. Geeignet ist beispielsweise eine Glasmatte mit einem
Flachengewicht von 100 g/m? bis 200 g/m? Als Material fiir die stabilisierende Schichten 10, 11
kommen auch Vliese oder Platten aus/mit Naturfasern, beispielsweise Sisalfasern, in Frage. Auf
die duBere stabilisierende Schicht 10 ist eine dlinne Deckschicht 12 aufgebracht, die insbeson-
dere luftundurchldssig bzw. weitgehend luftundurchlassig ist. Auf der inneren stabilisierenden
Schicht 11 befindet sich eine diinne, luftdurchlassige Abdeckschicht 14. Beide Schichten 12, 14
sind beispielsweise aus einem Polyesterfaservlies mit einem Flachengewicht in der GréBenord-
nung von 40 bis 55 g/m® hergestellt, wobei das Vlies der Deckschicht 12 luftdicht versiegelt ist.
Auf dem Vlies der Abdeckschicht 14 befindet sich innenseitig eine Folie bzw. ein Film aus Po-
lypropylen (PP)/Polyethylen (PE). Die Abdeckschicht 14 stellt daher am Trager 8 eine zum
Kaschieren gut geeignete Oberflache zur Verfligung. Der Trager 8 wird in bekannter Weise in
einer nicht gezeigten Pressform aus den einzelnen Schichten zusammengefiigt, wobei die
Kernschicht 9 mit den Materialien der duBeren und der inneren stabilisierende Schicht 10 und
11 durch eine aufgebrachte Kleberschicht 16, beispielsweise einen PUR-Kleber, verbunden
wird (siehe Fig. 3). Der Kleber durchdringt beim Pressvorgang die Materialien der aufBeren und
der inneren stabilisierenden Schicht 10, 11, dringt in die Materialien der diinnen Deckschicht 12
sowie der Abdeckschicht 14 ein und hartet beim Pressvorgang durch die Zufuhr von Wérme
aus.

[0021] Der fertig hergestellte Trager 8 wird in zumindest einem groBflachigen Teilbereich, ge-
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maB Fig. 1 in den Teilbereichen 5 und 6, perforiert und daher mit einer Vielzahl von durchge-
henden Léchern 17 versehen, deren Durchmesser, Anzahl, gegenseitiger Abstand und Vertei-
lung auf die erwiinschten akustischen Eigenschaften des betreffenden Kraftfahrzeuges abge-
stimmt wird. Vorzugsweise weisen die Lécher 17 einen konstanten, kreisférmigen Querschnitt
mit einem Durchmesser zwischen 2 mm und 8 mm, insbesondere etwa 6 mm, auf. Andere
Querschnittsformen, beispielsweise oval, sind ebenfalls mdglich. Der Lochmittenabstand be-
nachbarter Lécher 17 wird zwischen 6 mm und 60 mm gewéhlt. Die Verteilung bzw. Anordnung
der Lécher 17 erfolgt vorzugsweise regelméaBig, wie in Fig. 1 gezeigt, unter konstanten gegen-
seitigen Abstanden der Lécher 17 zueinander. Die Lécher 17 kénnen mit beliebigen, geeigneten
Werkzeugen erstellt werden, beispielsweise durch Schneiden, Bohren, Stanzen oder mittels
Laserstrahl. An der Innenseite des gelochten Tragers 8 wird eine Dekorschicht 15 Uber eine
Kleberschicht 18 aufkaschiert, welche flr die gewlinschte optische Erscheinung und haptische
Anmutung der sichtbaren Oberfldche des Innenverkleidungsteils 1 sorgt. Die Dekorschicht 15
kann beispielsweise aus einem textilen mit einer PUR-Schaumschicht versehenen Gewebe
bestehen. Die Dicke der Dekorschicht 15 betragt in der GréBenordnung von 3 mm bis 4 mm.

[0022] Die bereits erwédhnte schallabsorbierende Schicht 7 an der AuBenseite des Tragers 8
kann aus geeigneten schallabsorbierenden Materialien, insbesondere aus einem Leichtschaum
oder einem Leichtvlies bestehen. In Frage kommt beispielsweise ein offenporiger PUR-Schaum.
Die schallabsorbierende Schicht 7 kann auch aus einem leichten Vlies aus Natur-und/oder
Kunstfasern gebildet werden. Die Schallabsorption der Schicht 7 ist auf die schallabsorbieren-
den Eigenschaften des jeweiligen Materials zurlickzufiihren. Die schallabsorbierende Schicht 7
kann mittels eines Klebers, der flachig oder punktuell entweder auf die Sperrschicht 12 oder die
Innenseite der schallabsorbierenden Schicht aufgebracht wird, mit dem Trager 8 verbunden
werden. An der AuBenseite der schallabsorbierenden Schicht 7 kann eine luftundurchlassige
Sperrschicht 19, beispielsweise durch Kleben, aufgebracht sein. Die luftundurchlassige Sperr-
schicht 19 kann aus einem auBenseitig mit einem PE-Film beschichtetem Polyesterfaservlies
hergestellt sein. Die Dicke der schallabsorbierenden Schicht 7 kann zwischen einigen Millime-
tern bis einigen Zentimetern betragen, insbesondere zwischen 8 mm und 30 mm.

[0023] Die Bauhdhe des Innenverkleidungsteils 1 im vorderen und im riickwértigen Teilbereich
5, 6 betragt insgesamt in der GréBenordnung von einigen Millimetern bis einigen Zentimetern,
insbesondere von 9 mm bis 25 mm. In den Randbereichen des Fahrzeugdaches bzw. des
Innenverkleidungsteils ist die Bauhéhe, wie oben erwdhnt, geringer als in den Teilbereichen 5,
6, da hier keine schallabsorbierende Schicht 7 erforderlich ist bzw. der Trager 8 mehr verpresst
wird.

[0024] Es hat sich herausgestellt, dass durch die MaBnahme, den mehrschichtigen, bereits
fertig gepressten Trager 8 zu perforieren, die Luftdurchldssigkeit und somit die Akustikanbin-
dung des Innenverkleidungsteils 1 wesentlich verbessert werden kdnnen. Tests haben ergeben,
dass die mit erfindungsgemaB ausgefihrten Innenverkleidungsteilen 1 erzielbaren Schallab-
sorptionswerte Uber den gesamten in Frage kommenden Frequenzbereich von etwa 400 Hz bis
etwa 10.000 Hz deutlich verbessert sind als mit Innenverkleidungsteilen 1, die lediglich eine
perforierte Kernschicht besitzen. Bei einem erfindungsgemaB ausgefihrten Innenverklei-
dungsteil kann der Luftschall aus dem Innenraum des Fahrzeuges wesentlich ungehinderter
durch den Trager hindurch zur schallabsorbierenden Schicht gelangen, als es bei den bekann-
ten Systemen der Fall ist. Darlber hinaus lasst sich der erfindungsgemaBe Innenverklei-
dungsteil 1 rationeller und kostengtinstiger herstellen als die bekannten Innenverkleidungsteile.
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Patentanspriiche

1. Innenverkleidungsteil fir den Dachhimmel eines Kraftfahrzeuges mit einem mehrschichti-
gen Aufbau, welcher einen Trager (8) mit einer Kernschicht (9) aus Schaumstoff, die mit
einer Vielzahl von Léchern (17) durchsetzt ist, und mit beidseitig der Kernschicht (9) befind-
lichen stabilisierenden Schichten (10, 11) aufweist, und welcher ferner eine schallabsorbie-
rende Schicht (7) an der dem Dachhimmel zugewandten AuBenseite und eine luftdurchlas-
sige Dekorschicht (15) an der dem Fahrzeuginnenraum zugewandten Seite aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (8) derart perforiert ist, dass die Lécher (17)
auch die stabilisierenden Schichten (10, 11) durchsetzen.

2. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der perforierte
Trager (8) als weitere Schicht eine auf die innere stabilisierende Schicht (11) aufgebrachte
Abdeckschicht (14) aufweist.

3. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der perfo-
rierte Trager (8) als weitere Schicht eine auf die duBere stabilisierende Schicht (10) aufge-
brachte Deckschicht (12) aufweist.

4. Innenverkleidungsteil nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die stabilisierenden Schichten (10, 11) aus Glasfaser oder aus Naturfasern, insbesondere
aus Platten oder Vlies, hergestellt sind.

5. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die stabilisieren-
den Schichten (10, 11) aus Glasfasermatten mit einem Flachengewicht von 100 g/m® bis
200 g/m® hergestellt sind.

6. Innenverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Deckschicht (12) und die Abdeckschicht (14) aus einem Polyesterfaservlies mit einem
Flachengewicht von 40 g/m? bis 50 g/m? hergestellt sind.

7. Innenverkleidungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die schallabsor-
bierende Schicht (7) auBenseitig mit einer luftundurchlassigen Sperrschicht (8) versehen
ist.

8. Innenverkleidungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
der Trager (8) in zumindest einem groBflachigen Teilbereich (5, 6) des Innenverklei-
dungsteils (1) perforiert ist.

9. Verfahren zur Herstellung eines Innenverkleidungsteils fir den Dachhimmel eines Kraft-
fahrzeuges mit einem mehrschichtigen Aufbau, welcher einen mehrschichtigen Trager (8)
zumindest aus einer Kernschicht (9) und zwei stabilisierenden Schichten (10, 11) aufweist,
welche in einer Pressform miteinander verbunden werden, wobei an der AuBenseite des
gepressten und geformten Tragers (8) eine schallabsorbierende Schicht (7) und an der In-
nenseite des gepressten und geformten Trégers (8) eine Dekorschicht (15) aufgebracht
werden, dadurch gekennzeichnet, dass der bereits gepresste und geformte Trager (8)
vor dem Aufbringen der schallabsorbierenden Schicht (7) und der Dekorschicht (12) zu-
mindest in einem Teilbereich (5, 6) perforiert wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der rohe Trager (8) als in-
nerste Schicht mit einer Abdeckschicht (14) und als duBerste Schicht mit einer Sperr-
schicht (12) versehen wird, welche Schichten (12, 14) vorzugsweise aus einem Polyester-
faservlies mit einem Flachengewicht von 40 g/m? bis 50 g/m® hergestellt werden.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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