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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung stellt
ein Karosseriebauteil mit Schichtaufbau (10) und dessen
Herstellungsverfahren bereit. Der Schichtaufbau (10)
umfasst zumindest eine Kernschicht (1) zwischen zwei
Dampfungsschichten (2, 2') und eine AuRenhautschicht
(3). Das Verfahren umfasst in Schritt A) das Einbringen
einer Profilstruktur (1') in zumindest eine Oberflaiche der \
Kernschicht (1), gefolgt von Schritt B), dem Formen der
oberflachenstrukturierten Kernschicht (1) gemal einem
Krimmungsverlauf des Karosseriebauteils. Es schlieRen
sich in Schritt C) das Aufbringen einer inneren Damp-
fungsschicht (2) und einer auReren Dampfungsschicht (2')
auf die geformte oberflachenstrukturierte Kernschicht (1)
und Schritt D) das Bereitstellen einer gemall dem Krim-
mungsverlauf des Karosseriebauteils vorgeformten
Auflenhautschicht (3) an. SchlieBlich wird das Herstel-
lungsverfahren durch Schritt E) dem Anordnen der Auf3en-
hautschicht (3) auf der auReren Dampfungsschicht (2')
und Verbinden der AufRenhautschicht (3) mit der dufReren
Dampfungsschicht (2') vollendet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Karosseriebauteil
mit einem Schichtaufbau und dessen Herstellungs-
verfahren.

[0002] Zur Gewichtsreduzierung im Kraftfahrzeug-
bau ist bekannt, Komponenten und Verkleidungs-
strukturen fir den Innenraum nach dem Formpress-
verfahren beispielsweise mit einem Polyurethan-
werkstoff und Naturfasermatten mit geringem Fla-
chengewicht herzustellen. Ferner ist bekannt, dass
etwa Papierwaben und Glasfasermatten leichte
Sandwichkombinationen mit hoher Steifigkeit bilden,
die beispielsweise als Hutablagen, Ladebdden und
Schiebehimmel Verwendung finden. Zur Herstellung
solcher Sandwichkombinationen ist beispielsweise
das BayPregverfahren® bekannt.

[0003] Auch in der DE 10 2007 046 187 A1 ist ein
Dachmodul fir Kraftfahrzeuge mit einer Aufenhaut,
einer daran anschliefenden Materiallage und einer
Spacer-Schicht sowie einem randumlaufenden
Kunststoffmaterial, also mit einem Schichtaufbau be-
kannt. Die Herstellung erfolgt in einem Werkzeug, in
dem die Auflenhaut in das Werkzeug eingelegt wird,
die anschlieRende Materiallage auf die freiliegende
Oberflache der AufRenhaut aufgebracht wird, danach
wird die vorgefertigte Spacer-Schicht passgenau auf
die freiliegende Oberflache der Materiallage einge-
bracht und schlieBlich wird das randumlaufende
Kunststoffmaterial auf die noch freiliegende Oberfla-
che der Materiallage um die Spacer-Schicht aufge-
bracht. Nachdem die Schichtung derart erfolgt ist,
wird das Werkzeug geschlossen und mit einer Tem-
peratur von 25 bis 140°C beaufschlagt. Die
Spacer-Schicht kann dabei sukzessive in dem Werk-
zeug geschaffen werden, indem zunachst Polyure-
thansystemkomponenten auf die Materiallage einge-
bracht werden, eine Kernschicht auf einer mit Glasfa-
sern beschichteten Pappwabe, die das Eindringen
der Polyurethansystemkomponenten in die Pappwa-
ben verhindern, eingebracht wird und danach erneut
Polyurethansystemkomponenten auf die Kernschicht
eingebracht werden, woraufhin die Polyurethansys-
temkomponenten reagieren gelassen werden, bevor
das randumlaufende Kunststoffmaterial eingebracht
wird.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es winschenswert, ein Verfahren bereitzustellen,
das die Herstellung eines Karosseriebauteils mit ei-
nem Schichtaufbau zur Gewichtsreduzierung mit ver-
besserter Steifigkeit bereitstellt. Diese Aufgabe wird
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 gel6st.

[0005] Ferner wird mit dem Schichtaufbau mit den
Merkmalen des Anspruchs 7 ein Schichtaufbau fur
ein Karosseriebauteil offenbart, der fir die Herstel-
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lung eines Karosseriebauteils geeignet ist und fur
dieses eine verbesserte Steifigkeit bereitstellt.

[0006] Weiterbildungen des Verfahrens und des
Schichtaufbaus sind in den Unteranspriichen ausge-
fuhrt.

[0007] Eine erste Ausfliihrungsform bezieht sich auf
ein Herstellungsverfahren fiir ein Karosseriebauteil in
Schichtbauweise, dessen Schichtaufbau zumindest
eine Steifigkeit verleihende Kernschicht, die zwi-
schen zwei Dampfungsschichten gesandwicht ist,
und eine Auflenhautschicht umfasst, die die optisch
sichtbare Schicht des Karosseriebauteils bildet. Ver-
fahrensgemal erfolgt zunachst das Einbringen einer
Profilstruktur in eine oder beide Oberflachen der
Kernschicht, woraufhin das Formen der oberflachen-
strukturierten Kernschicht gemaf eines Krimmungs-
verlaufs des Karosseriebauteils erfolgt. In einem
nachsten Schritt werden eine innere Dampfungs-
schicht und eine duBere Dampfungsschicht auf die
geformte und oberflachenstrukturierte Kernschicht
aufgebracht. SchlieRlich wird in einem letzten Schritt
die Aullenhautschicht, die gemal dem Krimmungs-
verlauf der Karosseriebauteils vorgeformt wurde, auf
der auReren Dampfungsschicht angeordnet und da-
mit verbunden.

[0008] Durch die in die Kernlage eingebrachte Pro-
filstruktur wird die Steifigkeit erhdht. Somit kénnen
durch dieses Verfahren mit der AuRenhautschicht la-
ckierfahige Class-A-Oberflachen fur den Exterieurbe-
reich geschaffen werden.

[0009] Das Einbringen der Profilstruktur kann dabei
durch Einwalzen der Profilstruktur in die Oberflache
der Kernschicht, die von einer endlos Kernschichtla-
ge etwa einem Coil abgewickelt wird, erfolgen, wobei
beispielsweise eine Konturenwalze zum Einsatz
kommen kann.

[0010] Alternativ kann das Einbringen der Profil-
struktur auch durch Thermoformen erfolgen, insbe-
sondere wenn es sich um Zuschnitte der Kernschicht
handelt, die dann in ein Thermoformwerkzeug einge-
legt werden kdnnen. So kann das Zuschneiden der
Kernschicht gemafl den Abmessungen des Karosse-
riebauteils entweder vor oder nach dem Einbringen
der Profilstruktur stattfinden.

[0011] Generell ist natlrlich nicht ausgeschlossen,
dass auch Kernschichtzuschnitte eine Konturenwal-
ze passieren, um die Profilstruktur in die Oberflache
einzubringen. Erfolgt hingegen das Einbringen der
Profilstruktur durch Thermoformen in einem Thermo-
formwerkzeug, so kann hier gleichzeitig vorteilhaft
auch das Formen der Kernschicht gemaf dem Krim-
mungsverlauf der Karosseriebauteils stattfinden.

[0012] Das Aufbringen der Dampfungsschichten auf
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die Kernschicht kann nach verschiedenen Alternati-
ven erfolgen, je nachdem, was als Dampfungsschicht
verwendet wird. Wird die Dampfungsschicht durch
ein Kunststoffmaterial wie etwa durch einen Urethan-
schaum gebildet, so wird zunéchst die geformte ober-
flachenstrukturierte Kernschicht in ein Formpress-
werkzeug eingelegt, in das beidseitig das Kunststoff-
material, also oberhalb und unterhalt der Kern-
schicht, eingeleitet wird. Dabei handelt es sich vor-
zugsweise um Materialkomponenten, die den Polyu-
rethanschaum in Formpresswerkzeugen bilden, so
dass bei Verfestigung des Schaums ein Verbund mit
der Kernschicht hergestellt wird.

[0013] Alternativ dazu, wenn die Dampfungsschich-
ten durch Verstarkungsfasermatten wie etwa Glasfa-
sermatten gebildet werden, kann das Aufbringen der
Dampfungsschichten das Einlegen der geformten
und oberflachenstrukturierten Kernschicht zwischen
zwei Verstarkungsfasermatten in ein Formpress-
werkzeug umfassen, wobei ein Verbund der Damp-
fungsschichten mit der Kernschicht durch die Ausbil-
dung einer Kunststoffmatrix um die Verstarkungsfa-
sermatten bereitgestellt wird. Dies kann entweder
durch beidseitiges Einleiten eines Kunststoffmateri-
als, das insbesondere ein Epoxy- oder Polyesterharz
oder ein thermoplastisches Kunststoffmaterial sein
kann, erfolgen. Es kann sich bei den Verstarkungsfa-
sermatten aber auch um Hybridfasermatten handeln,
die einen Kunststofffaseranteil aufweisen, der bei
thermischer Beaufschlagung schmilzt und die Matrix
bildet. Es ist aber auch denkbar, dass die Damp-
fungsschicht lediglich durch die Verstarkungsfaser-
matten gebildet wird, die dann durch ein beidseitiges
Aufbringen einer Klebeschicht an der Kernschicht be-
festigt werden.

[0014] Zum Aufbau eines einfachsten Schichtauf-
baus folgt nun ein Schritt des Anordnens der vorge-
formten AuRenhautschicht auf der duf3eren Damp-
fungsschicht, wobei ein Verbinden derselben vor-
zugsweise durch Verkleben erfolgen kann. Ist jedoch
vorgesehen, dass der Schichtaufbau fur das Karos-
seriebauteil noch mehr Schichten aufweist, so kann
vor der Anordnung der AuRenhautschicht auf der au-
Reren Dampfungsschicht eine Kaschierungsschicht
angeordnet werden, alternativ oder zusatzlich kann
an der Kernschicht abgewandten Seite der inneren
Dampfungsschicht noch eine Innenverkleidungs-
schicht angeordnet werden. Benachbarte Schichten
kdnnen jeweils verklebt werden.

[0015] Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Ka-
rosseriebauteil, das einen Schichtaufbau aufweist.
Der Schichtaufbau umfasst eine zwischen zwei
Dampfungsschichten angeordnete Kernschicht und
eine Aufienhautschicht Wenigstens eine der Oberfla-
chen der Kernschicht, an der eine der Dampfungs-
schichten angeordnet ist, zeigt eine Profilstruktur auf,
die etwa ein Wellen-, Trapez- und/oder Kegelstumpf-
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profil sein kann. Die in der Oberflache der Kern-
schicht dadurch gebildeten Mulden sind lediglich teil-
weise mit dem Material der Dampfungsschicht ge-
fullt, so dass zwischen der Kernschicht und der
Dampfungsschicht geschlossene Hohlrdume vorlie-
gen. Ein so geschaffener Schichtaufbau verleiht ei-
nem damit aufgebauten Karosseriebauteil bei verrin-
gertem Gewicht eine verbesserte Steifigkeit.

[0016] Es kdnnen auch beide Oberflachen der Kern-
schichten mit der Profilstruktur ausgebildet sein. In
weiteren Ausfuhrungsformen kann der Schichtauf-
bau weitere Schichten aufweisen, so kann eine Ka-
schierungsschicht, die zwischen der Aufienhaut-
schicht und der duBeren Dampfungsschicht vorliegt
und aus einem Material besteht, das thermische und
dynamische Einflisse dampft und/oder absorbiert
und das schubaufnehmendes Material ist, angeord-
net werden, um so die Sicherheitsanforderungen an
einem Karosseriebauteil zu verbessern.

[0017] Falls es sich bei dem Karosseriebauteil etwa
um ein Dach handelt, so kann zudem eine Innenver-
kleidungsschicht vorgesehen sein, die sich an die in-
nere Dampfungsschicht anschlief3t.

[0018] Zwischen benachbarten Schichten kann bei
Bedarf jeweils eine Klebeschicht vorgesehen sein.
Bei der Materialwahl fir den Schichtaufbau kommt
fur die Kernschicht etwa eine Wabenstruktur auf ei-
nem zellstoffhaltigen Material aus Aluminium oder ei-
nem Kunststoff in Frage. Bei der Kernschicht kann es
sich aber auch um einen Kunststoffschaum handeln.

[0019] Die Dampfungsschichten kdnnen aus einem
Polyurethanschaum gebildet werden, sie kénnen
aber auch durch eine Verstarkungsfasermatte wie
eine Glasfasermatte mit oder ohne Kunststoffmatrix
gebildet sein. Die AuRenhautschicht stellt eine obers-
te Schicht, die optisch erfassbar ist bereit, und kann
dazu ein lackiertes oder unlackiertes Aluminium-
oder Edelstahl-Dinnblech sein, die AuRenhaut kann
durch eine Lack- und/oder Folienschicht gebildet
sein, wobei sie bevorzugt eine lackierte thermoge-
formte oder gespritzte Kunststofffolienschicht sein
kann.

[0020] Die Kaschierungsschicht kann aus einem
Vlies- oder Schaummaterial bestehen, bei der Innen-
verkleidungsschicht kann es sich wie bei der Aul3en-
hautschicht um ein Aluminium- oder Edelstahl-Dinn-
blech handeln, es kann auch eine Lackschicht, eine
weitere Kaschierungsschicht oder eine Textilschicht
zum Einsatz kommen, es kdnnen auch, mehrere der
genannten Schichten in Kombination verwendet wer-
den.

[0021] Die genannten und weiteren Vorteile werden
durch die nachfolgende Beschreibung unter Bezug
auf die begleitenden Figuren dargelegt.
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[0022] Der Bezug auf die Figuren in der Beschrei-
bung dient der Unterstitzung der Beschreibung und
dem erleichterten Verstandnis des Gegenstands. Die
Figuren sind lediglich eine schematische Darstellung
einer Ausflhrungsform der Erfindung.

[0023] Dabei zeigen:

[0024] Fig. 1 einen erfindungsgemalen Schichtauf-
bau mit voneinander getrennten Schichten,

[0025] Fig. 2 eine perspektivische Ansicht auf einen
schematischen Schichtaufbau nach einer weiteren
Ausfuhrungsform,

[0026] Fig.3 Querschnittansichten verschiedener
Profilstrukturen.

[0027] Die Erfindung bezieht sich auf ein optisch
sichtbares Karosseriebauteil wie beispielsweise ein
Dachmodul. Dieses wird durch ein erfindungsgema-
Res Verfahren hergestellt und kann aus Schichtauf-
bauten 10, wie sie in Fig. 1 und Fig. 2 skizziert sind,
bestehen und fir das Karosseriebauteil eine Ge-
wichtsreduzierung mit verbesserter Steifigkeit erbrin-
gen.

[0028] Der Schichtaufbau 10, sowohl in Fig. 1 als
auch in Fig. 2, enthalt eine Kernschicht 1, die durch
Einwalzen einer Profilstruktur 1" in einem Endlospro-
zess von einem Coil der Kernschichtlage hergestellt
werden kann, wobei die Walzstruktur der Kernschicht
1 Steifigkeit verleiht. Geeignete Profilstrukturen 1'
sind in Fig. 3 skizziert und umfassen eine Wellenform
1', Trapezform 1' und eine Kegelstumpfform 1" mit
verschiedenen Neigungen und Offnungswinkeln.

[0029] Nach einem Zuschnitt gemal den Abmes-
sungen des Karosseriebauteils, das in Schichtbau-
weise hergestellt werden soll, wird die Kernschicht
durch Thermoformen oder Pragen der Form dem
Bauteil angepasst.

[0030] Alternativ dazu kénnen auch Zuschnitte der
Kernschicht in einem Werkzeug mit der Oberflachen-
profilierung und der Krimmung versehen werden.
Durch die Schaffung der vorgeformten Kernschicht
mittels Thermoformen beziehungsweise Thermopra-
gen kann eine Schadigung der Kernlagenstruktur,
wie sie bei kaltgepragten Kernlagen auftreten kann,
vermieden werden.

[0031] Die Kernschicht 1, die aus einem Kunststoff-
schaum oder einer Wabenstruktur aus Aluminium, ei-
nem zellstoffbasierten Material oder Kunststoff beste-
hen kann, wird zwischen zwei Dampfungsschichten
2, 2" gesandwicht. Bei den Dampfungsschichten 2, 2'
kann es sich um Polyurethanschaum handeln, es
kann sich aber auch um eine Glasmatte mit oder
ohne Kunststoffmatrix und eventuell mit Klebeschicht
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handeln. Soll ein Polyurethanschaum gebildet wer-
den, so wird die Kernschicht 1 in ein geeignetes
Formpresswerkzeug eingelegt und die Materialkom-
ponenten, die den Polyurethanschaum ausbilden,
von oben und unten beidseitig der Kernschicht einge-
leitet. Der Schaum verfestigt sich, bildet die Damp-
fungsschichten 2, 2' aus und verklebt mit der Kern-
schicht.

[0032] Bei der Bildung der Dampfungsschichten
kann auch vorgesehen sein, dass die Kunststoffma-
trix, die um die Verstarkungsfasermatten ausgebildet
wird, durch den Polyurethanschaum bereitgestellt
wird. So kdnnen nach Einlegen der Kernschicht zwi-
schen zwei Fasermatten in das Formwerkzeug die
Materialkomponenten zur Bildung des Polyurethan-
schaums beidseitig eingeleitet werden.

[0033] Dieinder Kernschicht 1 durch das Einwalzen
oder Thermoformern ausgebildeten Mulden werden
nur teilweise mit dem Polyurethanschaum ausgefillt,
so dass Hohlraume verbleiben.

[0034] Um zu vermeiden, dass sich die vorhandene
Kernschichtstruktur unerwinscht durch die Damp-
fungsschicht bis zur AuRenhautschicht abbilden,
kann eine Zwischenschicht innerhalb des gleichen
Werkzeugs in einem zweiten Arbeitsgang geschaffen
werden, so kann eine Kaschierungsschicht 4 zwi-
schen der auReren Dampfungsschicht 2' und der vor-
gesehenen Auflenhautschicht 3 eingefugt werden,
wobei die Kaschierungsschicht 4 durch ein Vlies oder
ein Schaummaterial gebildet sein kann. Sie dient zu-
satzlich der Dampfung, Absorption und Schubauf-
nahme von thermischen, dynamischen und dufReren
Einflissen auf das schichtweise aufgebaute Karos-
seriebauteil. Die AuRenhautschicht 3 kann somit im
einfachsten Fall lediglich durch eine Lackierung be-
reitgestellt werden, es kann sich aber auch um eine
Kunststofffolie oder eine lackierte Kunststofffolie han-
deln, es kdnnen aber auch lackierte oder unlackierte
Aluminium- oder Edelstahl-Diinnbleche als Aufen-
hautschicht 3 zum Einsatz kommen, die dann vor der
Anordnung entsprechend dem Krimmungsverlauf
des Karosseriebauteils vorgeformt werden. Wird eine
lackierte oder nicht lackierte Kunststofffolie verwen-
det, so kann diese gleich entsprechend dem Krim-
mungsverlauf des Karosseriebauteils gespritzt oder
thermogeformt sein. So kann als oberste Schicht eine
Edelstahlfolie fur eine lackierfahige Class-A-Oberfla-
che verwendet werden, die dinner als 0,2 mm ist.

[0035] Dient der Schichtaufbau 10 der Schaffung ei-
nes Dachs des Karosseriebauteils, so kann die un-
terste Schicht als Kaschierung oder Dekor den Dach-
himmel bilden; die dazu gefertigte Innenverklei-
dungsschicht 5 kann entweder im Presswerkzeug
oder in einer nachfolgenden Fertigungsprozesskette
mit der dartber liegenden inneren Dampfungsschicht
2 verbunden werden. Die Innenverkleidungsschicht
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kann, wenn sie an einem Dachs zur Ausbildung eines
Himmels vorliegt, mit einer Textilschicht abschlieflen.
Sie kann aber auch aus Aluminium, Edelstahl, oder
Dunnblech, einer Lackschicht, einer Kaschierungs-
schicht oder Kombinationen davon beschaffen sein.
Die Befestigung zweier benachbarter Schichten
kann, wie in Fig. 2 im Falle der Anordnung der Au-
Renhautschicht 3 auf der duReren Dampfungsschicht
2', durch eine Klebeschicht 6 realisiert werden. Auch
die Kaschierungsschicht und die Innenverkleidungs-
schicht kdnnen verklebt werden.

[0036] Je nach gewlinschtem optischen Erschei-
nungsbild des Karosseriebauteils kann die AulRen-
hautschicht 3 in Wagenfarbe lackiert sein, es kénnen
aber auch andere Farbgebungen beziehungsweise
ein metallisches Erscheinungsbild gewunscht sein.

[0037] Durch die modulare Bauweise fiir das Karos-
seriebauteil mit Schichtaufbau ist die Moglichkeit zur
technischen Integration in bestehenden Anlagen ge-
geben. Durch den erzielten Steifigkeitsgewinn kann
der Schichtaufbau auch zur Herstellung von Karos-
seriebauteilen verwendet werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Karosserie-
bauteils mit einem Schichtaufbau (10), der zumindest
eine Kernschicht (1) zwischen zwei Dampfungs-
schichten (2, 2') und eine AufRenhautschicht (3) um-
fasst,
umfassend die Schritte:

A) Einbringen einer Profilstruktur (1') in zumindest
eine Oberflache der Kernschicht (1),

B) Formen der oberflachenstrukturierten Kernschicht
(1) gemal einem Krimmungsverlauf des Karosserie-
bauteils,

C) Aufbringen einer inneren Dampfungsschicht (2)
und einer auReren Dampfungsschicht (2') auf die ge-
formte oberflachenstrukturierte Kernschicht (1),

D) Bereitstellen einer gemal® dem Krimmungsver-
lauf des Karosseriebauteils vorgeformten Aullen-
hautschicht (3) und

E) Anordnen der Auflenhautschicht (3) auf der dulRe-
ren Dampfungsschicht (2') und Verbinden der Au-
Renhautschicht (3) mit der auBeren Dampfungs-
schicht (2").

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Ein-
bringen der Profilstruktur (1') ein Einwalzen der Pro-
filstruktur in die Oberflache einer Endloskernschicht-
lage mittels einer Konturenwalze ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Ein-
bringen der Profilstruktur (1') durch Thermoformen
erfolgt.

4. Verfahren nach zumindest einem der Anspri-
che 1 bis 3, umfassend den Schritt: Zuschneiden der
Kernschicht (1) gemal den Abmessungen des Ka-
rosseriebauteils vor oder nach Schritt A).

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei das Aufbringen einer inneren Dampfungs-
schicht (2) und einer duReren Dampfungsschicht (2")
auf die geformte oberflachenstrukturierte Kernschicht
(1), in Schritt C) die Schritte umfasst:

— Einlegen der geformten oberflachenstrukturierten
Kernschicht (1) in ein Formpresswerkzeug und

— Einleiten eines Kunststoffmaterials, insbesondere
eines Polyurethanschaums in das Formpresswerk-
zeug, oberhalb und unterhalb der Kernschicht (1)
oder wobei Schritt C)

die Schritte umfasst:

— Einlegen der geformten oberflachenstrukturierten
Kernschicht (1) zwischen zwei die Dampfungsschich-
ten (2, 2') bildenden Verstarkungsfasermatten in ein
Formpresswerkzeug und

— Ausbilden einer Kunststoffmatrix durch Einleiten ei-
nes Kunststoffmaterials, insbesondere eines Epoxid-
oder Polyesterharzes oder eines thermoplastischen
Kunststoffmaterials oder durch thermisch Beauf-
schlagen eines in den Verstarkungsfasermatten ent-
haltenen Kunststofffaseranteils;
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oder wobei Schritt C)

die Schritte umfasst:

— beidseitiges Aufbringen einer Klebeschicht
und/oder beidseitiges Anordnen von zwei die Damp-
fungsschichten (2, 2'") bildenden Verstarkungsfaser-
matten an der geformten oberflachenstrukturierten
Kernschicht (1).

6. Verfahren nach zumindest einem der Anspri-
che 1 bis 5,
umfassend zumindest einen der Schritte vor Schritt
E):
— Anordnen einer Kaschierungsschicht (4) zwischen
der AuRenhautschicht (3) und der dufleren Damp-
fungsschicht (2"),
— Anordnen einer Innenverkleidungsschicht (5) an ei-
ner von der Kernschicht (1) abgewandten Seite der
inneren Dampfungsschicht (2), und
— Verkleben jeweils zweier benachbarten Schichten
(2,2, 3,4,5).

7. Karosseriebauteil mit einem Schichtaufbau
(10), der zumindest eine Kernschicht (1), zwei die
Kernschicht (1) umgebende Dampfungsschichten (2,
2") und eine Aufienhautschicht (3) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Oberflache der Kernschicht (1), an
der die Dampfungsschicht (2, 2') angeordnet ist, eine
Profilstruktur (1'), umfassend ein Wellen- (1'), Tra-
pez- (1') und/oder Kegelstumpfprofil (1'), aufweist,
und wobei in der Oberflachenprofilstruktur (1'), der
Kernschicht (1) vorliegende Mulden nur teilweise mit
einem Material der Dampfungsschicht (2, 2') gefillt
sind, so dass zwischen der Kernschicht (1) und der
Dampfungsschicht (2, 2') geschlossene Hohlraume
vorliegen.

8. Karosseriebauteil mit Schichtaufbau (10) nach
Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kern-
schicht (1) zwischen einer inneren Dampfungs-
schicht (2) und einer dulReren Dampfungsschicht (2")
angeordnet ist, wobei beide Oberflachen der Kern-
schicht (1) mit der Profilstruktur (1') ausgebildet sind.

9. Karosseriebauteil mit Schichtaufbau (10) nach
Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Schichtaufbau (10) zumindest eine weitere
Schicht aufweist, ausgewahlt aus:
— einer Kaschierungsschicht (4), die zwischen der
AuRenhautschicht (3) und der auReren Dampfungs-
schicht (2") vorliegt und aus einem Material besteht,
das thermische und dynamische Einflisse dampft
und/oder absorbiert und das ein schubaufnehmen-
des Material ist,
— einer Innenverkleidungsschicht (5) zur Anordnung
an einer von der Kernschicht (1) abgewandten Seite
der inneren Dampfungsschicht (2), und/oder
—einer Klebeschicht (6) zwischen zwei benachbarten
Schichten (2, 2', 3, 4, 5).
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10. Karosseriebauteil mit Schichtaufbau (10)
nach zumindest einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
— die Kernschicht (1) eine Wabenstruktur aus zell-
stoffhaltigen Material, Aluminium oder Kunststoff
oder ein Kunststoffschaum ist,

— die Dampfungsschichten (2, 2') aus einem Polyure-
thanschaum oder durch eine Fasermatte mit oder
ohne Kunststoffmatrix gebildet sind,

— die AuRenhautschicht (3) ein lackiertes oder unla-
ckiertes Aluminium- oder Edelstahl-Dinnblech oder
eine Lack- und/oder Folienschicht, insbesondere
eine lackierte thermogeformte oder gespritzte Kunst-
stofffolienschicht ist,

— die Kaschierungsschicht (4) aus einem Vlies- oder
einem Schaummaterial besteht,

— die Innenverkleidungsschicht (5) ein Aluminium-
oder Edelstahl-Dinnblech, eine Lackschicht, eine
Kaschierungsschicht, eine Textilschicht oder eine
Kombination davon umfasst.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Fig. 3
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