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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Fahr-

zeug-Bauteil (12; 40) aus Kunststoff, insbesondere ein

Fahrzeug-AuRenhautbauteil, mit wenigstens einer tragen- 12 28
den Schicht (24, 30), mit wenigstens einer AuBenhaut (22) 99 34 32 30 ‘J

und mit wenigstens einer reil3festen Splitterschutzschicht. ) Lo
S

Erfindungsgemal ist die Splitterschutzschicht als Splitter-
schutz-Gewebe (26, 32) ausgebildet und in die wenigstens K\\\\\i\\‘k\\“‘““

eine tragende Schicht oder zwischen zwei benachbarten = Wﬁ’—_ 26
Schichten (24, 28; 28, 30; 30, 34) eingebettet. Durch das —

Splitterschutz-Gewebe werden scharfkantige Briiche des

; 20 18 50
Fahrzeug-Bauteils bei einem Unfall vermieden. 16
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Fahrzeug-Bauteil
aus Kunststoff gemal dem Oberbegriff des Paten-
tanspruchs 1.

[0002] AufRenliegende Bauteile von Fahrzeugen
werden bislang Uberwiegend aus Metall (Stahlblech
oder Aluminium) hergestellt. Diese Materialien ver-
formen sich bei einem Unfall flieRend. In neuerer Zeit
werden mehr und mehr aufRenliegende Bauteile von
Fahrzeugen auch aus Kunststoffen hergestellt. Diese
bestehen Uberwiegend aus Polyurethan (PU), das
bei einem Aufprall bricht und mit seinen scharfen
Bruchkanten eine erhéhte Verletzungsgefahr fir die
Unfallbeteiligten darstellt. Zur Abhilfe wurden bei-
spielsweise bereits Kotfligel des VW Touareg mit
nachtraglich auf die Innenseite aufgebrachten Split-
terschutz-Folien versehen.

[0003] Aus der DE 102 44 287 A1 ist ein Verbund-
bauteil fir ein Fahrzeug bekannt, das aus einer Au-
Renhaut aus einer Folie und einer tragenden Verstar-
kungsschicht, die aus einer Wabenstruktur und je-
weils einer diese zur beiden Seiten bedeckenden, mit
Glasfasern alarmierten Polyurethan-Schicht aufge-
baut ist. Auch beim Brechen eines derartigen Ver-
bundbauteils entstehen scharfe Bruchkanten mit ei-
ner erhéhten Verletzungsgefahr.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Fahrzeug-Bauteil aus Kunststoff zu schaffen, bei
dem auch bei einem Bruch keine scharfen Kanten
entstehen.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Un-
teranspriichen angegeben.

[0006] Die Erfindung sieht im Kern vor, dass eine
Splitterschutzschicht als Splitterschutz-Gewebe aus
einem elastischen Material ausgebildet und diese in
wenigstens eine tragende Schicht oder zwischen
zwei benachbarten tragenden Schichten eingebettet
ist. Durch die Ausbildung als Splitterschutz-Gewebe
weist dieses zwischen den einzelnen Gewebe-Ma-
schen Zwischenrdume auf, durch die das Kunststoff-
material der benachbarten tragenden Schichten hin-
durch dringt. Das Splitterschutz-Gewebe aus elasti-
schem Material bindet dadurch die spréderen tragen-
den Schichten an sich und verhindert die Bildung von
scharfen Bruchkanten. Ein Fahrzeug-Bauteil, das ge-
maf der Erfindung aufgebaut ist, wird somit bei ei-
nem Unfall nur ungefahrliche Risse jedoch keine
scharfkantigen Bruchstellen aufweisen.

[0007] Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung besteht die wenigstens eine tragende
Schicht aus Polyurethan (PU) und/oder aus einer
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Wabenschicht und/oder aus einer Glasfasermatte
und/oder aus einer Entkopplungsschicht.

[0008] GemalR einer besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform ist die wenigstens eine tragende
Schicht oder wenigstens eine von mehreren tragen-
den Schichten im Composite Spray Moulding-Verfah-
ren (CSM-Verfahren) und/oder im Long Fibre Injec-
tion-Verfahren (LFI-Verfahren) und/oder im Glasfa-
ser-Matten-Polyurethan-Verfahren (GM-PU-Verfah-
ren) und/oder Resin Transfer Moulding-Verfahren
(RTM-Verfahren) und/oder im Sheet Moulding Com-
pound-Verfahren (SMC-Verfahren) und/oder im Re-
action Injection Moulding-Verfahren (RIM-Verfahren)
und/oder im Reinforced Reaction Injection Moul-
ding-Verfahren (RRIM-Verfahren) und/oder im Spritz-
guss-Verfahren hergestellt.

[0009] Das wenigstens eine Splitterschutz-Gewebe
besteht bevorzugt aus Polyethylen (PE) und/oder
aus Polyethylenterephthalat (PET) und/oder aus Po-
lyamid (PA) und/oder aus Polypropylen (PP)
und/oder aus Aramid und/oder aus elastischem Poly-
urethan (PU) und/oder aus nattrlichem oder synthe-
tischem Kautschuk und/oder aus einem Stahlgewe-
be.

[0010] GemalR einer ersten besonders einfachen
Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass das Fahr-
zeug-Bauteil aus einer einzigen tragenden Schicht
aus Polyurethan (PU) und einem einzigen in diese
eingebetteten Splitterschutz-Gewebe besteht.

[0011] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform bestehen die tragenden Schichten des
Fahrzeug-Bauteils von innen nach auf3en nacheinan-
der aus einer ersten Schicht aus Polyurethan (PU),
aus einer Kernschicht in Wabentechnologie, aus ei-
ner zweiten Schicht aus Polyurethan (PU), aus einer
Entkopplungsschicht und aus einer Auf3enhaut, wo-
bei wenigstens ein Splitterschutz-Gewebe zwischen
der ersten Schicht aus Polyurethan (PU) und der
Kernschicht und/oder zwischen der zweiten Schicht
aus Polyurethan (PU) und der Kernschicht und/oder
zwischen der zweiten Schicht aus Polyurethan (PU)
und der Entkopplungsschicht angeordnet ist.

[0012] Bei allen Ausfihrungsformen ist es vorteil-
haft, wenn in wenigstens eine der tragenden Schich-
ten aus Polyurethan eine Glasfasermatte als Armie-
rung eingebettet ist. Hierdurch wird die Festigkeit der
Gesamtstruktur deutlich erhéht.

[0013] Ebenso vorteilhaft ist es bei allen Ausfih-
rungsformen, wenn die den Abschluss des Fahr-
zeug-Bauteils nach auRen bildende AuRRenhaut aus
einer Kunststoffschicht besteht, die bereits beim Zu-
lieferer in der gewiinschten Fahrzeugfarbe eingefarbt
wird. Dadurch kénnen nachtragliche Lackierarbeiten
beim Fahrzeughersteller vollig entfallen.
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[0014] Die Erfindung eignet sich fur alle Fahr-
zeug-Bauteile aus Kunststoff, insbesondere jedoch
fur  Fahrzeug-Aufenhautbauteile, wie  Fahr-
zeug-Dachmodule, Fahrzeugtiren, Kotfliigel, Motor-
raumklappen, Kofferraumklappen, Heckmodule,
Dachschalen von Cabriolet-Verdecken, Front- oder
Heckspoiler.

[0015] Nachfolgend wird ein erfindungsgemales
Fahrzeug-Bauteil anhand mehrerer Ausfuhrungsbei-
spiele unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher
erlautert. Es zeigt:

[0016] Fig.1 eine perspektivische Ansicht eines
oberen Teils eines Fahrzeugs mit einem Fahrzeug-
dachmodul;

[0017] Fig. 2 einen Langsschnitt in Hohe der Mittel-
langsebene des Fahrzeugs im Bereich der Vorder-
kante des Dachmoduls;

[0018] Fig. 3 einen Querschnitt durch den Rand des
Dachmoduls im Bereich eines Seitenholms;

[0019] Eiga. 4 einen Langsschnitt in Hohe der Mittel-
langsebene des Fahrzeugs im Bereich der Hinter-
kante des Dachmoduls,

[0020] Fig.5 einen Langsschnitt durch ein Fahr-
zeug-Bauteil in einer ersten einfachen Ausfuhrungs-
form;

[0021] Fig.6 eine Draufsicht auf ein Splitter-
schutz-Gewebe gemal der Schnittlinie VI in Fig. 5;
und

[0022] Fig.7 einen Langsschnitt durch ein Fahr-
zeug-Bauteil mit einem mehrschichtigen Aufbau der
Tragschichten.

[0023] Das in Fig. 1 gezeigte Fahrzeug 10 weist an-
schlieRend an die Frontscheibe 14 ein Dachmodul 12
auf. Dieses Dachmodul 12 und die ebenfalls in Fig. 1
angedeuteten Fahrzeugtiren 60 bilden exemplarisch
Fahrzeug-Bauteile, deren Auflienhaut die Aul3enfla-
che des Fahrzeugs bilden. Die Erfindung ist jedoch
auch an anderen Fahrzeug-Bauteilen, wie beispiels-
weise Kotfligeln, Motorraumklappen, Kofferraum-
klappen, Heckmodulen, Dachschalen von Cabrio-
let-Verdecken, Front- oder Heckspoiler vorteilhaft re-
alisierbar.

[0024] In den Schnitten gemaRk den Fig. 2 bis Fig. 4
und Fig. 7 ist anhand des Dachmoduls 12 ein erstes
Ausfuhrungsbeispiel fir ein erfindungsgemalies
Fahrzeug-Bauteil dargestellt. Das Dachmodul 12 ist
mittels einer Kleberaupe 20 an einem Dachrahmen
16 befestigt. Der Dachrahmen 16 weist dazu entspre-
chende Flanschbereiche 18 auf.
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[0025] Wie am besten aus Fig. 7 zu erkennen ist, ist
der Schichtaufbau des Dachmoduls 12 von innen
nach aullen gebildet von einer ersten tragenden
Schicht 24, einem Splitterschutz-Gewebe 26, einer
Kernschicht 28 als Wabenstruktur, einer zweiten tra-
genden Schicht 30, einem Splitterschutz-Gewebe 32,
einer Entkopplungsschicht 34 und einer Auflenhaut
22.

[0026] Die tragenden Schichten 24 und 30 bestehen
bevorzugt aus Polyurethan (PU) mit einem Flachen-
gewicht von etwa 300 g pro Quadratmeter, das optio-
nal und bevorzugt jeweils mittels einer Glasfasermat-
te mit einem Flachengewicht von etwa 225 g pro
Quadratmeter armiert ist.

[0027] Die Kernschicht 28 besteht bevorzugt aus ei-
ner Papierwabe, beispielsweise mit einer Starke von
etwa 13 mm, wobei Welle und Decke der Waben-
struktur ein Flachengewicht von jeweils etwa 115 g
pro Quadratmeter aufweisen und die Wellen bevor-
zugt gemaf der Wellenart A ausgebildet sind.

[0028] Die Entkopplungsschicht 34 weist bevorzugt
eine Starke von etwa zwei bis 2,5 mm auf. Sie dient
dazu, eine auf der Aulenhaut 22 sichtbare Durchdri-
ckung der Wabenstruktur, wie sie beim Zusammen-
pressen in einer Form beim Fehlen der Entkopp-
lungsschicht 34 sonst auftreten kann, wirkungsvoll zu
verhindern.

[0029] Der bis hierher beschriebene Schichtenauf-
bau aus Kernschicht 28 und den beiden benachbar-
ten tragenden Schichten 24 und 30 wird bevorzugt
mittels des Composite Spray Moulding-Verfahrens
(CSM-Verfahren; bekannt durch die Firma Hennecke
GmbH, D-53754 Sankt Augustin) in einer Form
(CSM-Werkzeug) hergestellt. Er ist in ahnlicher Form
bereits in der auf dieselbe Anmelderin zurtickgehen-
den DE 100 33 232 C2 dargestellt. Die Festigkeit wird
dabei bei sehr geringem Gewicht vor allem durch den
in den Bereich der vertikalen Stege der Waben ein-
dringenden und sich mit diesen verbindenden Kunst-
stoff (PU) erzielt.

[0030] Die AuBenhaut 22 wird bevorzugt durch
Spruhen in einer Schichtdicke von 0,03 bis 0,06 mm
(S&R) oder in einer Schichtdicke von 0,3 bis 0,6 mm
(Panadur) im Inmouldcoating-Verfahren (IMC-Ver-
fahren) unmittelbar im CSM-Werkzeug erzeugt.

[0031] In den Randbereichen wird das Dachmodul
in der Form starker gepresst. Hier wird auch die Kern-
schicht 28 weggelassen und der entstehende Frei-
raum von unten mit einer tragenden, die Stabilitat des
Fahrzeug-Dachmoduls 12 erhéhenden Schicht 50
versehen, die bevorzugt durch Spritzen im Long Fib-
re Injection Moulding-Verfahren (LFI-PUR-Verfahren)
aus Polyurethan mit eingediistem Fasermaterial her-
gestellt wird. Diese Randbereiche erhohter Festigkeit
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befinden sich nach der Montage des Fahrzeug-Dach-
moduls 12 in den Flanschbereiche des Dachrahmens
16 in Hohe der Kleberaupen 20.

[0032] In den Schichtaufbau der tragenden Schich-
ten ist erfindungsgemal® wenigstens ein Splitter-
schutz-Gewebe eingebettet. Im Ausfiuihrungsbeispiel
gemal Fig. 7 sind zwei Splitterschutz-Gewebe 26
bzw. 32 vorgesehen, von denen sich das Splitter-
schutz-Gewebe 26 zwischen der ersten tragenden
Schicht 24 und der Kernschicht 28 naher der Innen-
seite des Fahrzeug-Dachmoduls 12 und das zweite
Splitterschutz-Gewebe 32 zwischen der zweiten tra-
genden Schicht 30 und der Entkopplungsschicht 34
naher der Auflenhaut 22 des Fahrzeug-Dachmodul
12 befindet. Bei einem unfallbedingten Bruch des
Fahrzeug-Dachmodul 12 verhindern beide Splitter-
schutz-Gewebe 26 bzw. 32 ein scharfkantiges Bre-
chen der benachbarten tragenden Schichten sowohl
an der AuBenseite als auch an der Innenseite.

[0033] Auf der Innenseite des Fahrzeug-Dachmo-
duls 12 kénnen beispielsweise in die erste tragende
Schicht 24 Einleger 52 aus Metall eingebettet sein,
die zur Befestigung benachbarter Bauteile, wie bei-
spielsweise Sonnenblenden oder Handgriffe, dienen.

[0034] In Fig. 5 ist ein Schnitt durch ein einfacheres
Fahrzeug-Bauteil 40 gezeigt, bei dem eine einzige
tragende Schicht mit einem oberen Teil 44 und einem
unteren Teil 46 aus Polyurethan (PU) vorgesehen ist,
in die bevorzugt mittig ein Splitterschutz-Gewebe 48
eingebettet ist. Eine Auflenhaut 42 schliel3t das Fahr-
zeug-Bauteil 40 nach auf3en hin ab.

[0035] Das in Fig. 6 gezeigte Splitterschutz-Gewe-
be 48 entspricht im Aufbau auch den Splitter-
schutz-Geweben 26 und 32 im ersten Ausfiihrungs-
beispiel. Das Splitterschutz-Gewebe 48 besteht aus
Langsfaden 482 und Querfaden 484. Zwischen den
einzelnen Maschen 486 verbleiben Zwischenrdume,
durch welche das Kunststoffmaterial der benachbar-
ten tragenden Schichten (in Eig. 5 der Schicht 44
bzw. 46; in Fig. 7 der Schichten 24 bzw. 30) hindurch
dringt und somit eine innige Verbindung mit dem
elastischeren Splitterschutz-Gewebe 48 eingeht.

Bezugszeichenliste

10 Fahrzeug

12 Fahrzeug-Dachmodul
14 Frontscheibe

16 Dachrahmen

18 Flansch

20 Kleberaupe

22 Aullenhaut

24 erste tragende Schicht
26 Splitterschutz-Gewebe
28 Kernschicht (Wabenstruktur)
30 zweite tragende Schicht
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44
46
48
482
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50
52
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Splitterschutz-Gewebe
Entkopplungsschicht
Fahrzeug-Bauteil

Auflenhaut

tragende Schicht (oberer Teil)
tragende Schicht (unterer Teil)
Splitterschutz-Gewebe
Langsfaden

Querfaden

Masche

tragende Schicht (Randbereich)
Einleger

Fahrzeugtur
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Patentanspriiche

1. Fahrzeug-Bauteil (12; 40) aus Kunststoff,
— insbesondere Fahrzeug-Aulenhautbauteil, wie
Fahrzeug-Dachmodul (12), Fahrzeugtir (60), Kotfli-
gel, Motorraumklappe, Kofferraumklappe, Heckmo-
dul, Dachschalen von Cabriolet-Verdecken, Front-
oder Heckspoiler,
— mit wenigstens einer tragenden Schicht (24, 30; 44,
46),
— mit wenigstens einer Auf3enhaut (22; 42),
—und mit wenigstens einer Splitterschutzschicht,
dadurch gekennzeichnet, dass
— die Splitterschutzschicht als Splitterschutz-Gewebe
(26, 32; 48) ausgebildet
und
— in die wenigstens eine tragende Schicht (44, 46)
oder
— zwischen zwei benachbarten Schichten (24, 28; 28,
30; 30, 34) eingebettet ist.

2. Fahrzeug-Bauteil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine tragende
Schicht (24, 30; 44, 46)

— aus Polyurethan (PU) und/oder

— aus einer Wabenschicht (28) und/oder
— aus einer Glasfasermatte und/oder

— aus einer Entkopplungsschicht (34)
besteht.

3. Fahrzeug-Bauteil nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine tra-
gende Schicht (44, 46) oder wenigstens eine von
mehreren tragenden Schichten (24, 30; 44, 46)

im  Composite Spray Moulding-Verfahren
(CSM-Verfahren) und/oder

— im Long Fibre Injection-Verfahren (LFI-Verfahren)
und/oder

im Glasfaser-Matten-Polyurethan-Verfahren
(GM-PU-Verfahren) und/oder

— Resin Transfer Moulding-Verfahren (RTM-Verfah-
ren) und/oder

im Sheet Moulding
(SMC-Verfahren) und/oder
im Reaction Injection
(RIM-Verfahren) und/oder

— im Reinforced Reaction Injection Moulding-Verfah-
ren (RRIM-Verfahren)

und/oder

— im Spritzguss-Verfahren

hergestellt ist.

Compound-Verfahren

Moulding-Verfahren

4. Fahrzeug-Bauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das wenigstens eine Splitterschutz-Gewebe (26, 32;
48)

— aus Polyethylen (PE) und/oder

— aus Polyethylenterephthalat (PET) und/oder
— aus Polyamid (PA) und/oder

— aus Polypropylen (PP) und/oder
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—aus Aramid und/oder

— aus elastischem Polyurethan (PU) und/oder

— aus natiurlichem oder synthetischem Kautschuk
und/oder

— aus einem Stahlgewebe

besteht.

5. Fahrzeug-Bauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
es aus einer einzigen tragenden Schicht (44, 46) aus
Polyurethan (PU) und einem einzigen in diese einge-
betteten Splitterschutz-Gewebe (48) besteht.

6. Fahrzeug-Bauteil nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass dessen tragen-
de Schichten von innen nach auf3en
—aus einer ersten Schicht (24) aus Polyurethan (PU),
— aus einer Kernschicht (28) in Wabentechnologie,

— aus einer zweiten Schicht (30) aus Polyurethan
(PU),

— aus einer Entkopplungsschicht (34) und

— aus einer Aufenhaut (22)

bestehen, wobei

— wenigstens ein Splitterschutz-Gewebe (26, 32)

— zwischen der ersten Schicht (24) aus Polyurethan
(PU) und der Kernschicht (28)

und/oder

— zwischen der zweiten Schicht (30) aus Polyurethan
(PU) und der Kernschicht (28)

und/oder

— zwischen der zweiten Schicht (30) aus Polyurethan
(PU) und der Entkopplungsschicht (34)

angeordnet ist.

7. Fahrzeug-Bauteil nach einem der vorherge-
henden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass in
wenigstens eine der tragenden Schichten (24, 30; 44,
46) aus Polyurethan eine Glasfasermatte als Armie-
rung eingebettet ist.

8. Fahrzeug-Bauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aulenhaut (22; 42) in der gewulnschten Fahr-
zeugfarbe eingefarbt ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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