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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Einle-
gebauteil fur ein Innenraumbauteil eines Fahrzeugs,
das Innenraumbauteil zumindest aufweisend das
Einlegebauteil, ein Formhautelement und einen in ei-
nem Schaumprozess zwischen dem Einlegebauteil
und dem Formhautelement eingebrachten Schaum-
kérper, wobei das Einlegebauteil, einen Korperab-
schnitt zum Verbleib im Innenraumbauteil und einen
Randabschnitt zum Unterstiitzen der Herstellung des
Innenraumbauteils aufweist. Ferner betrifft die Er-
findung ein Innenraumbauteil fur ein Fahrzeug, das
Innenraumbauteil zumindest, aufweisend das Ein-
legebauteil, ein Formhautelement und einen in ei-
nem Schaumprozess zwischen dem Einlegebauteil
und dem Formhautelement eingebrachten Schaum-
korper. Dartber hinaus betrifft die vorliegende Erfin-
dung ein Fahrzeug mit einem Innenraumbauteil.

[0002] In der modernen Technik ist es weitldufig be-
kannt, Innenraumbauteile von Fahrzeugen zu ver-
wenden, die aus mehreren Komponenten bestehen.
Zumeist weisen derartige Innenraumbauteile ein Ein-
legebauteil auf, durch das oftmals zumindest im We-
sentlichen die Form des Innenraumbauteils bestimmt
wird und durch das ein Grofteil der Stabilitdt des
Innenraumbauteils bereitgestellt wird. Eine Oberfla-
che des Innenraumbauteils wird zumeist durch ein
Formhautelement gebildet, durch das verschiedenste
haptische Oberflachenbeschaffenheiten und/oder Ei-
genschaften bereitgestellt werden kénnen. Zwischen
dem Einlegebauteil und dem Formhautelement wird
bei der Herstellung von Innenraumbauteilen fur Fahr-
zeuge in einem Schaumprozess ein Schaumkorper
eingebracht. Nahezu beliebige Geometrien fir In-
nenraumbauteile von Fahrzeugen kénnen dadurch
bereitgestellt werden, wobei durch die Verwendung
eines Schaumkdrpers insbesondere Gewicht einge-
spart werden kann.

[0003] Um das Schaumverfahren zur Herstellung
des Innenraumbauteils durchflihren zu kénnen, wei-
sen bekannte Einlegebauteile einen Randbereich
mit einem Klemmrand auf. Dieser Klemmrand ist
nur fir die Herstellung, insbesondere den Schaum-
prozess des Innenraumbauteils, nétig und wird im
Anschluss daran entfernt. Bekannte Einlegebautei-
le weisen eine durchgehende Dicke auf, insbeson-
dere auch im Randabschnitt. Der dadurch starr aus-
gebildete Randabschnitt fiihrt, insbesondere durch
einen zumeist bei der Herstellung des Einlegebau-
teils entstehenden vorhandenen Bauteilverzug, zu ei-
nem hohen Abstimmaufwand, insbesondere um das
Werkzeug, welches beim Schaumprozess verwendet
wird, auf das Einlegebauteil abzustimmen. Insbeson-
dere kénnen Anpassungen der Schaumwerkzeuge
an die Realgeometrie des Einlegebauteils nétig sein.
Ferner kann es durch den zumeist nicht vermeidba-
ren Bauteilverzug des Einlegebauteils, insbesondere
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durch die Eigensteifigkeit des Randabschnitts bei der
Herstellung des Innenraumbauteils, zu einem Kon-
takt des Formhautelements und des Randabschnitts
kommen. Dies kann zu Oberflachenfehlern am Innen-
raumbauteil fihren. Eine Qualitat des Innenraumbau-
teils kann dadurch vermindert werden, bis hin zu ei-
ner volligen Unbrauchbarkeit des produzierten Innen-
raumbauteils. Da der Randabschnitt nach der Her-
stellung des Innenraumbauteils entfernt wird, geht
darlber hinaus das flir den Randabschnitt verwende-
te Material verloren. Auch dies stellt einen Nachteil
der Einlegebauteile gemal dem Stand der Technik
dar.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, die voranstehend beschriebenen Nachteile bei
Einlegebauteilen fiir Innenraumbauteile eines Fahr-
zeugs, bei Innenraumbauteilen fur ein Fahrzeug so-
wie bei Fahrzeugen zumindest teilweise zu beheben.
Insbesondere ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Einlegebauteil, ein Innenraumbauteil sowie
ein Fahrzeug bereitzustellen, die auf eine einfache
und kostengtiinstige Art und Weise eine Herstellung
eines Innenraumbauteils verbessern, wobei insbe-
sondere eine Verringerung eines Materialverbrauchs
sowie eine Steigerung der Qualitdt des hergestellten
Innenraumbauteils bereitgestellt werden sollen.

[0005] Voranstehende Aufgabe wird gel6st durch ein
Einlegebauteil fir ein Innenraumbauteil eines Fahr-
zeugs mit den Merkmalen des unabhéngigen An-
spruchs 1. Ferner wird die Aufgabe durch ein In-
nenraumbauteil fir ein Fahrzeug mit den Merkma-
len des nebengeordneten Anspruchs 7 sowie durch
ein Fahrzeug mit einem Innenraumbauteil mit den
Merkmalen des nebengeordneten Anspruchs 11 ge-
I6st. Weitere Merkmale und Details der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen. Dabei gelten Merkma-
le und Details, die im Zusammenhang mit dem er-
findungsgemafen Einlegebauteil beschrieben sind,
selbstverstandlich auch im Zusammenhang mit dem
erfindungsgemafen Innenraumbauteil sowie dem er-
findungsgemafRen Fahrzeug und jeweils umgekehrt,
so dass bezuglich der Offenbarung zu den einzel-
nen Erfindungsaspekten stets wechselseitig Bezug
genommen wird beziehungsweise werden kann.

[0006] Gemal einem ersten Aspekt der Erfindung
wird die Aufgabe gelést durch ein Einlegebauteil
fur ein Innenraumbauteil eines Fahrzeugs, das In-
nenraumbauteil zumindest aufweisend das Einlege-
bauteil, ein Formhautelement und einen in einem
Schaumprozess zwischen dem Einlegebauteil und
dem Formhautelement eingebrachten Schaumkor-
per, wobei das Einlegebauteil, einen Kérperabschnitt
zum Verbleib im Innenraumbauteil und einen Rand-
abschnitt zum Unterstitzen der Herstellung des In-
nenraumbauteils aufweist. Ein erfindungsgemalies
Einlegebauteil ist dadurch gekennzeichnet, dass der
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Randabschnitt zumindest teilweise eine im Vergleich
zum Kérperabschnitt geringere Dicke aufweist.

[0007] Ein erfindungsgemaRes Einlegebauteil kann
zur Herstellung eines Innenraumbauteils eines Fahr-
zeugs verwendet werden. Ein derartiges Innenraum-
bauteil weist zumindest das Einlegebauteil, ein Form-
hautelement und einen in einem Schaumprozess zwi-
schen dem Einlegebauteil und dem Formhautele-
ment eingebrachten Schaumkdorper auf. Bei der Her-
stellung des Innenraumbauteils werden das Einle-
gebauteil und das Formhautelement in ein Schaum-
werkzeug eingelegt und Material fir den Schaumkor-
per zwischen dem Einlegebauteil und dem Formhau-
telement eingebracht und dort aufgeschdumt. Bevor-
zugt nach einem Ausharten des Schaumkérpers wird
der Randabschnitt des Einlegebauteils, insbesonde-
re auch der Abschnitt des Schaumkérpers und des
Formhautelements, die auf dem Randabschnitt ange-
ordnet sind, entfernt. Der Kernabschnitt des Einlege-
bauteils verbleibt im fertig hergestellten Innenraum-
bauteil.

[0008] Erfindungswesentlich ist vorgesehen, dass
der Randabschnitt zumindest teilweise eine im Ver-
gleich zum Kérperabschnitt geringere Dicke aufweist.
Der Korperabschnitt des Einlegebauteils weist eine
Dicke auf, die eine Stabilitdt des Einlegebauteils, und
dadurch des gesamten spater hergestellten Innen-
raumbauteils sicherstellt. Da der Randabschnitt nach
dem Schaumprozess entfernt wird, muss dieser die-
se Stabilitatskriterien nicht erflllen. Eine geringere
Dicke im Sinne der Erfindung kann beispielsweise be-
deuten, dass der Randabschnitt zumindest teilweise
eine Dicke aufweist, die geringer als ein Drittel der
Dicke, bevorzugt geringer als ein Zehntel der Dicke,
des Kérperabschnitts ausgebildet ist. Eine Lange des
Teils des Randabschnitts, der eine im Vergleich zum
Kérperabschnitt geringere Dicke aufweist, kann ins-
besondere 40 mm bis 80 mm oder l&anger betragen.
Besonders bevorzugt ist ein Grofdteil des Randab-
schnitts mit einer derartig geringeren Dicke ausgebil-
det, insbesondere 75 % des Randabschnitts, beson-
ders bevorzugt 90 % oder mehr des Randabschnitts.

[0009] Eine derartig geringere Dicke des Randab-
schnitts im Vergleich zum Kérperabschnitt bringt
mehrere Vorteile mit sich. Zum einen wird durch die
geringere Dicke des Randabschnitts automatisch bei
der Herstellung des Randabschnitts ein Materialver-
brauch gesenkt, wodurch insgesamt ein erfindungs-
gemales Einlegebauteil mit einem geringeren Ma-
terialaufwand hergestellt werden kann. Bereits hier-
durch kénnen Kosten bei der Herstellung eines er-
findungsgeméaRen Einlegebauteils und somit auch ei-
nes erfindungsgemalen Innenraumbauteils gesenkt
werden.

[0010] Dartber hinaus weist der Randabschnitt, zu-
mindest der Teil des Randabschnitts, der eine im Ver-
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gleich zum Kérperabschnitt geringere Dicke aufweist,
auch eine geringere Stabilitat im Vergleich zum Kor-
perabschnitt auf. Ein bei der Herstellung des Einle-
gebauteils entstandener Bauteilverzug kann auf die-
se Weise beim Einliegen in das Schdumwerkzeug
vor dem Schaumprozess zur Herstellung des In-
nenraumbauteils oftmals bereits durch den Randab-
schnitt mit der geringeren Dicke ausgeglichen wer-
den, beispielsweise durch ein leichtes Verformen des
entsprechenden Teils des Randabschnitts. Ein gerin-
gerer Abstimmaufwand zwischen dem Einlegebauteil
und dem Schaumwerkzeug kann daraus erfolgen.

[0011] Ferner kann beim Schaumprozess wahrend
der Herstellung des Innenraumbauteils selbst dann,
wenn das Formhautelement am Randabschnitt an-
liegt, durch die geringere Stabilitdit des Randab-
schnitts mit der geringeren Dicke dieser dem auf-
schdumenden Schaumkorper ausweichen, so dass
der Schaumprozess auch in diesem Fall ohne Behin-
derung durchgefuhrt werden kann. Eine Steigerung
der Qualitdt und insbesondere eine Senkung der als
Ausschuss produzierten Innenraumbauteile kénnen
dadurch bereitgestellt werden.

[0012] Insgesamt kdnnen somit durch ein erfin-
dungsgemalies Einlegebauteil bereits bei der Her-
stellung des Einlegebauteils Kosten eingespart wer-
den. Auch die spatere Herstellung eines Innenraum-
bauteils mit einem derartigen Einlegebauteil kann
verbessert werden, insbesondere hinsichtlich eines
Zeit- und/oder Abstimmungsaufwands bei einem Ein-
legen des Einlegebauteils in ein Schdumwerkzeug
sowie durch die allgemeine Steigerung der Qualitat
des hergestellten Innenraumbauteils.

[0013] Ferner kann bei einem erfindungsgeméalien
Einlegebauteil vorgesehen sein, dass der Randab-
schnitt an Stellen geringerer Dicke eine Dicke von
kleiner 1 mm, insbesondere kleiner 0,8 mm, bevor-
zugt kleiner 0,6 mm aufweist. Auch noch kleinere Di-
cken kénnen, solange das Material des Einlegebau-
teils dies ermdglicht, durch ein erfindungsgemales
Einlegebauteil ausgewiesen werden. Durch eine Di-
cke von kleiner 1 mm, insbesondere kleiner 0,8 mm,
bevorzugt kleiner 0,6 mm, kann insbesondere sicher-
gestellt werden, dass die oben beschriebenen Vortei-
le eines erfindungsgemafien Einlegebauteils bereit-
gestellt werden kénnen. Randbereiche mit diesen Di-
cken kdnnen zum einen mit geringem Materialauf-
wand hergestellt werden und weisen zumeist ferner
eine derartig geringe Stabilitdt auf, dass ein Einle-
gen in ein Schaumwerkzeug besonders einfach még-
lich ist und auch der Schaumprozess beim Einbrin-
gen des Schaumkdrpers zwischen dem Einlegebau-
teil und dem Formhautelement bei der Herstellung
des Innenraumbauteils unterstitzt wird.

[0014] Besonders bevorzugt kann bei einem er-
findungsgemafien Einlegebauteil ferner vorgesehen
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sein, dass der Randabschnitt zumindest abschnitts-
weise flexibel ausgebildet ist. Insbesondere durch die
geringere Dicke kann, wie oben bereits beschrieben,
eine geringere Stabilitdt des Randabschnitts bereit-
gestellt werden. Besonders bevorzugt ist diese ge-
ringere Stabilitdt derart ausgebildet, dass der Rand-
abschnitt insbesondere in den Teilen des Randab-
schnitts, in denen er eine geringere Dicke aufweist,
flexibel ausgebildet ist. Eine Sicherstellung der Vor-
teile, insbesondere eines Ausgleichs von beispiels-
weise einem Bauteilverzug beim hergestellten Einle-
gebauteil und auch eine Unterstutzung des Schaum-
prozesses beim Einbringen des Schaumkdérpers zwi-
schen dem Einlegebauteil und dem Formhautele-
ment bei der Herstellung des Innenraumbauteils kon-
nen dadurch sichergestellt werden.

[0015] Auch kann ein erfindungsgemales Einlege-
bauteil dahin gehend ausgebildet sein, dass der
Randabschnitt umlaufend am Kérperabschnitt ange-
ordnet ist. Umlaufend im Sinne der Erfindung kann
insbesondere bedeuten, dass der Koérperabschnitt
des Einlegebauteils eine zusammenhangende, fla-
chige Gestalt aufweist, und dass der Randabschnitt
den gesamten Rand dieses flachig ausgebildeten
Kdrperabschnitts umgibt. Mit anderen Worten ist der
Kdrperabschnitt vollstdndig mit einem Randabschnitt
des Einlegebauteils umgeben. Insbesondere bei der
Herstellung des Innenraumbauteils kann dies von
Vorteil sein, da zum einen ein Anordnen des Ein-
legers im Schaumwerkzeug zur Herstellung des In-
nenraumbauteils unterstitzt und vereinfacht wird und
zum anderen durch die Abtrennung des Randab-
schnitts nach dem Schaumprozess automatisch ei-
ne umlaufende, besonders genau definierbare Kan-
te des Innenraumbauteils bereitgestellt werden kann.
Eine Geometrie des Innenraumbauteils, insbesonde-
re eines Rands des Innenraumbauteils, kann auf die-
se Weise durch einen umlaufend am Kérperabschnitt
angeordneten Randabschnitt des Einlegebauteils be-
sonders einfach und insbesondere definiert bereitge-
stellt werden.

[0016] Auch kann ein erfindungsgeméafRes Einle-
gebauteil dahin gehend ausgebildet sein, dass
das Einlegebauteil in einem Spritzgussverfahren
und/oder einem Spritzguss-Integralschaumverfahren
hergestellt ist. Ein Spritzgussverfahren sowie ein
Spritzguss-Integralschaumverfahren stellen jeweils
eine besonders einfache Art und Weise dar, um
ein erfindungsgemales Einlegebauteil herzustellen.
Durch Spritzgussverfahren bzw. Spritzguss-Integral-
schaumverfahren kann eine hohe Variabilitat von be-
reitstellbaren Geometrien eines Einlegebauteils, ins-
besondere hinsichtlich einer Form des Einlegebau-
teils, bereitgestellt werden. Spritzgussverfahren und
Spritzguss-Integralschaumverfahren erméglichen ei-
ne Produktion von Einlegebauteilen in hoher Stuck-
zahl, wodurch wiederum niedrige Produktionskosten
ermoglicht werden kénnen.
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[0017] Gemal einer besonders bevorzugten Weiter-
entwicklung eines erfindungsgeméafien Einlegebau-
teils kann ferner vorgesehen sein, dass das Einle-
gebauteil in einem Spritzguss-Integralschaumverfah-
ren hergestellt ist, wobei der Randabschnitt zumin-
dest teilweise ohne aufgeschdumte Bereiche aus-
gebildet ist. Besonders bevorzugt bilden diese nicht
aufgeschdaumten Bereiche diejenigen Abschnitte des
Randabschnitts, die eine geringere Dicke aufweisen.
Die Randabschnitte mit geringerer Dicke sind auf die-
se Weise besonders einfach herstellbar.

[0018] Gemal einem zweiten Aspekt der Erfindung
wird die Aufgabe geldst durch ein Innenraumbau-
teil fur ein Fahrzeug, das Innenraumbauteil zumin-
dest aufweisend das Einlegebauteil, ein Formhaute-
lement und einen in einem Schaumprozess zwischen
dem Einlegebauteil und dem Formhautelement ein-
gebrachten Schaumkoérper. Ein erfindungsgemalies
Innenraumbauteil ist dadurch gekennzeichnet, dass
das Einlegebauteil gemafl dem ersten Aspekt der Er-
findung ausgebildet ist. Samtliche Vorteile, die aus-
fuhrlich in Bezug auf ein erfindungsgeméaRes Einle-
gebauteil gemal dem ersten Aspekt der Erfindung
beschrieben worden sind, kdnnen somit auch durch
ein Innenraumbauteil fir ein Fahrzeug, das unter Ver-
wendung eines Einlegebauteils gemal® dem ersten
Aspekt der Erfindung hergestellt worden ist, bereitge-
stellt werden.

[0019] Besonders bevorzugt kann bei einem erfin-
dungsgemalien Innenraumbauteil vorgesehen sein,
dass der Schaumkérper PU-Schaum aufweist. PU
(Polyurethan) stellt ein Material dar, das beson-
ders gute Eigenschaften aufweist, um als Schaum-
koérper fiir ein erfindungsgemales Innenraumbauteil
verwendet werden zu koénnen. Insbesondere kann
durch die Verwendung eines derartigen PU-Schaums
ein besonders geringes Gewicht bei gleichzeitig ho-
her Formstabilitéat bereitgestellt werden. Neben PU-
Schaum kdénnen auch andere Schaummaterialien fur
den Schaumkdrper eines Innenraumbauteils verwen-
det werden, die bevorzugt, aber nicht zwingend, ahn-
liche Eigenschaften aufweisen wie PU-Schaum.

[0020] Darlber hinaus kann bei einem erfindungs-
gemalen Innenraumbauteil vorgesehen sein, dass
das Formhautelement eine PVC-Folie und/oder eine
PU-Folie und/oder ein Slush-Element und/oder ein
Platzhalterhautelement aufweist. PVC-Folien (Polyvi-
nylchlorid) und PU-Folien stellen bevorzugte Kunst-
stofffolien dar, die fir Oberflachen von Innenraum-
bauteilen besonders geeignete Eigenschaften auf-
weisen. Ein Slush-Element stellt ebenfalls zumeist
ein Kunststofffolienelement dar, dessen Oberflache,
bedingt durch einen Sinterprozess bei der Herstel-
lung des Slush-Elements, verschiedenste Strukturen
und/oder Haptiken aufweisen kann. Ein Platzhalter-
hautelement wiederum wird bei einem Innenraum-
bauteil eines Fahrzeugs verwendet, dessen Oberfla-
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che spater durch ein weiteres Formhautelement ge-
bildet werden soll, das das Platzhalterhautelement
ersetzt. Auch koénnen andere Materialien fur das
Formhautelement verwendet werden, die bevorzugt
aber nicht zwingend &hnliche Eigenschaften aufwei-
sen wie die oben erwahnten Materialien. Eine beson-
ders grole Vielzahl und Variabilitadt von Oberflachen-
eigenschaften eines erfindungsgemafen Innenraum-
bauteils kbnnen dadurch bereitgestellt werden.

[0021] Besonders bevorzugt kann bei einem erfin-
dungsgemalen Innenraumbauteil vorgesehen sein,
dass das Innenraumbauteil als eine Instrumenten-
tafel ausgebildet ist. Eine derartige Instrumententa-
fel stellt ein besonders grofRes und sichtbares Innen-
raumbauteil in einem Fahrzeug dar. Besonders ho-
he Anspriiche an Qualitat und insbesondere Optik
und Haptik werden an eine derartige Instrumenten-
tafel gestellt. Durch ein erfindungsgemafes Innen-
raumbauteil, das als eine Instrumententafel ausgebil-
det ist, kdnnen diese Anforderungen besonders ein-
fach und kostengtinstig erfullt werden.

[0022] Gemal einem dritten Aspekt der Erfindung
wird die Aufgabe geldst durch ein Fahrzeug mit einem
Innenraumbauteil. Ein erfindungsgeméRes Fahrzeug
ist dadurch gekennzeichnet, dass das Innenraum-
bauteil gemafll dem zweiten Aspekt der Erfindung
ausgebildet ist. Ein Innenraumbauteil gemal dem
zweiten Aspekt der Erfindung weist als Bauelement
ein Einlegebauteil gemal dem ersten Aspekt der Er-
findung auf. Ein erfindungsgemafes Fahrzeug weist
somit sémtliche Vorteile auf, die in Verbindung mit ei-
nem Innenraumbauteil gemall dem zweiten Aspekt
der Erfindung sowie in Verbindung mit einem Einle-
gebauteil gemal dem ersten Aspekt der Erfindung
ausfuhrlich beschrieben worden sind.

[0023] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelhei-
ten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung, in der unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen Ausflhrungsbeispiele der Erfindung im
Einzelnen beschrieben sind. Dabei kdnnen die in den
Ansprichen und die in der Beschreibung erwéhn-
ten Merkmale jeweils einzeln fiir sich oder in beliebi-
ger Kombination erfindungswesentlich sein. Elemen-
te mit gleicher Funktion und Wirkungsweise sind in
den Fig. 1 bis Fig. 3 mit denselben Bezugszeichen
versehen. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 ein Einlegebauteil sowie ein Innenraum-
bauteil gemafl dem Stand der Technik

Fig. 2 ein Einlegebauteil sowie ein Innenraum-
bauteil gemaf der Erfindung,

Fig. 3 ein erfindungsgemalies Fahrzeug.

[0024] In Fig. 1 ist ein Einlegebauteil 10 (obere Ab-
bildung) sowie ein Innenraumbauteil 20 (untere Ab-
bildung) gezeigt, die gemall dem Stand der Tech-
nik ausgebildet sind. Es ist jeweils ein Ausschnitt
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gezeigt, der insbesondere den Ubergang vom Kér-
perabschnitt 11 zum Randabschnitt 12 des Einlege-
bauteils 10 zeigt. Dieser Ubergang ist durch eine
Beschnittgrenze 15 abgebildet. In der oberen Abbil-
dung ist ein Einlegebauteil 10 gezeigt. Das Einle-
gebauteil 10 ist in einem Spritzguss-Integralschaum-
verfahren hergestellt und weist somit jeweils begren-
zend einen Einlegeroberflachenkdrper 13 sowie ei-
nen dazwischen angeordneten Einlegerschaumkor-
per 14 auf. Deutlich sichtbar ist, dass sowohl der
Korperabschnitt 11 als auch der Randabschnitt 12
jeweils dieselbe Dicke D aufweisen. In der unteren
Abbildung ist auf dem Einlegebauteil 10, das in der
oberen Abbildung gezeigt ist, das Innenraumbauteil
20 geformt. Ein Formhautelement 21, beispielswei-
se eine PVC-Folie oder ein Slush-Element, bildet den
oberen Abschluss des Innenraumbauteils 20, wobei
zwischen dem Formhautelement 21 und dem Einle-
gebauteil 10 ein Schaumkoérper 22, beispielsweise
aus PU-Schaum, angeordnet ist. Nach dem Schaum-
prozess, indem der Schaumkérper 22 erzeugt wird,
wird das Innenraumbauteil 20 an der Beschnittgren-
ze 15 begrenzt, und insbesondere der Randabschnitt
12 zusammen mit dem auf dem Randabschnitt 12
angeordneten Schaumkdérper 22 und Formhautele-
ment 21 abgetrennt. Der Kdrperabschnitt 11 des Ein-
legebauteils 10 verbleibt im fertig hergestellten In-
nenraumbauteil 20. Bereits hier ist deutlich sichtbar,
dass durch die konstante Dicke D des Einlegebau-
teils 10 ein hoher Materialaufwand bei der Herstel-
lung des Einlegebauteils 10 notwendig ist, der durch
das Abtrennen an der Beschnittgrenze 15 verloren
gehen. Auch ist durch die groRe Dicke D des Rand-
abschnitts 12 der Randabschnitt 12 steif und unfle-
xibel, so dass ein hoher Abstimmaufwand beim Ein-
legen in ein Schaumwerkzeug zum Einbringen des
Schaumkoérpers 22 notwendig ist. Auch ein Anliegen
des Formhautelements 21, insbesondere am Rand-
abschnitt 12 des Einlegebauteils 10 kann zu einer
nicht mit abgebildeten Beeintrachtigung der Qualitat
des hergestellten Innenraumbauteils 20 flihren.

[0025] Fig. 2 zeigt nun ein erfindungsgemalies Ein-
legebauteil 10 in der oberen Abbildung und in der
unteren Abbildung ein mithilfe dieses erfindungsge-
mafen Einlegebauteils 10 hergestelltes erfindungs-
gemales Innenraumbauteil 20. Auch dieses Einle-
gebauteil 10 ist in einem Spritzguss-Integralschaum-
verfahren hergestellt. Erfindungswesentlich ist sicht-
bar, dass der Randabschnitt 12 des erfindungsge-
mafen Einlegebauteils 10 zumindest teilweise ei-
ne Dicke D aufweist, die geringer ist als die Dicke
D des Korperabschnittes 11. Dies kann beispiels-
weise dadurch erreicht werden, dass ein Aufschau-
men des Einlegerschaumkdérpers 14 bei der Herstel-
lung des Einlegebauteils 10 zumindest teilweise fir
den Randabschnitt 12 nicht erfolgt. Die geringere Di-
cke D des Randabschnitts 12 bringt mehrere Vor-
teile. Zum einen wird automatisch der Materialauf-
wand bei der Herstellung des Einlegebauteils 10 re-
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duziert. Ferner ist die Stabilitdt des Randabschnitts
12 verringert, insbesondere kann der Randabschnitt
12 sogar zumindest teilweise flexibel ausgestaltet
sein. Bauteilungenauigkeiten, insbesondere ein Bau-
teilverzug, des Einlegebauteils 10 kdnnen durch die-
sen bevorzugt flexiblen Randabschnitt 12 beim Ein-
legen in ein Schaumwerkzeug bei der Herstellung ei-
nes erfindungsgeméafien Innenraumbauteils 20 aus-
geglichen werden. Auch der Schaumprozess selbst
wird durch einen bevorzugt flexiblen Randabschnitt
12 unterstitzt, da selbst dann, wenn ein Formhaut-
element 21 des Innenraumbauteils 20 am Randab-
schnitt 12 anliegen sollte, durch die Ausgestaltung
des Randabschnitts 12 dieser beim Aufschdaumen
des Schaumkdrpers 22 ausweichen kann, wodurch
sich der Schaumkdrper 22 nahezu ungestort entwi-
ckeln kann. Insgesamt kann ein erfindungsgemaiies
Innenraumbauteil 20 durch die Verwendung eines er-
findungsgemaRen Einlegebauteils 10 auf diese Wei-
se verbessert werden.

[0026] Fig. 3 zeigt ferner ein erfindungsgemalies
Fahrzeug 30, in dem ein erfindungsgemafes Innen-
raumbauteil 20 verbaut ist. Das Innenraumbauteil 20
kann beispielsweise als eine Instrumententafel aus-
gebildet sein. Auch wenn diese Instrumententafel
bzw. das Innenraumbauteil 20 nur einen kleinen Teil
des gesamten Fahrzeugs 30 darstellt, kann dennoch
durch die Verwendung eines erfindungsgemafen In-
nenraumbauteils 20 eine Herstellung des gesamten
Fahrzeugs 30 verbessert und insbesondere kosten-
glnstiger ausgestaltet sein.

Bezugszeichenliste

10  Einlegebauteil

1 Koérperabschnitt

12  Randabschnitt

13  Einlegeroberflachenkdrper
14  Einlegerschaumkdérper
15  Beschnittgrenze

20 Innenraumbauteil

21 Formhautelement

22  Schaumkorper

30 Fahrzeug

D Dicke

Patentanspriiche

1. Einlegebauteil (10) fir ein Innenraumbauteil
(20) eines Fahrzeugs (30), das Innenraumbauteil (20)
zumindest aufweisend das Einlegebauteil (10), ein
Formhautelement (21) und einen in einem Schaum-
prozess zwischen dem Einlegebauteil (10) und dem
Formhautelement (21) eingebrachten Schaumkdrper
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(22), wobei das Einlegebauteil (10) einen Koérper-
abschnitt (11) zum Verbleib im Innenraumbauteil
(20) und einen Randabschnitt (12) zum Unterstitzen
der Herstellung des Innenraumbauteils (20) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Randabschnitt
(12) zumindest teilweise eine im Vergleich zum Kor-
perabschnitt (11) geringere Dicke (D) aufweist.

2. Einlegebauteil (10) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Randabschnitt (12) an
Stellen geringerer Dicke (D) eine Dicke (D) von klei-
ner 1mm, insbesondere kleiner 0,8mm, bevorzugt
kleiner 0,6mm, aufweist.

3. Einlegebauteil (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Randabschnitt
(12) zumindest abschnittsweise flexibel ausgebildet
ist.

4. Einlegebauteil (10) nach einem der voran-
gegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Randabschnitt (12) umlaufend am Kérper-
abschnitt (11) angeordnet ist.

5. Einlegebauteil (10) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Einlegebauteil (10) in einem Spritzgussverfahren
und/oder einem Spritzguss-Integralschaumverfahren
hergestellt ist.

6. Einlegebauteil (10) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Einlegebauteil (10) in ei-
nem Spritzguss-Integralschaumverfahren hergestellt
ist, wobei der Randabschnitt (12) zumindest teilweise
ohne aufgeschaumte Bereiche ausgebildet ist.

7. Innenraumbauteil (20) fiir ein Fahrzeug (30), das
Innenraumbauteil (20) zumindest aufweisend das
Einlegebauteil (10), ein Formhautelement (21) und ei-
nen in einem Schaumprozess zwischen dem Einle-
gebauteil (10) und dem Formhautelement (21) ein-
gebrachten Schaumkérper (22), dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einlegebauteil (10) nach einem
der vorangegangenen Ansprichen ausgebildet ist.

8. Innenraumbauteil (20) nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schaumkérper
(22) PU-Schaum aufweist.

9. Innenraumbauteil (20) nach Anspruch 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass das Formhaute-
lement (21) eine PVC-Folie und/oder eine PU-Folie
und/oder ein Slush-Element und/oder ein Platzhalter-
hautelement aufweist.

10. Innenraumbauteil (20) nach Anspruch 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Innenraumbau-
teil (20) als eine Instrumententafel ausgebildet ist.
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11. Fahrzeug (30) mit einem Innenraumbauteil
(20), dadurch gekennzeichnet, dass das Innen-
raumbauteil (20) nach einem der vorangegangenen
Anspriichen ausgebildet ist.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Stand der Technik
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Fig. 3
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