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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung einer Dekorblende mit Synchronpore

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Dekorblende (1) mit den folgenden
Schritten:

Erzeugen eines Tragers (2) in einem formgebenden Verfah-
ren aus einem Thermoplast;

Bedrucken des Tragers (2) mit einem Dekor (3, 5) unter
Aufbringung einer Dekorschicht, bevorzugt in einem Fllssig-
keitstransfer-Bedruckungsverfahren;

Anordnen des bedruckten Tragers (2) in einer Laserablati-
onsvorrichtung (7);

Optisches Erfassen des Dekors (3, 5) mit einer optischen
Erfassungseinrichtung (9), um wenigstens die Lage und Ori-
entierung des Dekors (3, 5) relativ zu der Laserablationsvor-
richtung (7) zu erfassen und Bereitstellung des Erfassungs-
ergebnisses;

Bereichsweise Ablation des bedruckten Tragers (2) mittels
Laser in der Laserablationsvorrichtung (7), wobei eine Ober-
flachenstruktur unter Ausbildung mehrerer Poren (6) in dem
bedruckten Trager (2) eingebracht wird und die Dekorblende
(1) erhalten wird, wobei die Laserablationsvorrichtung (7) in
Abhangigkeit des Erfassungsergebnisses angesteuert wird,
um die Position und/oder Formgebung der Poren (6) im We-
sentlichen an das Dekor (3, 5) anzupassen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Dekorblende. Dekorblenden werden
beispielsweise als Innenraumverkleidung in der Fahr-
gastzelle eines Kraftfahrzeugs verwendet. Neben ei-
ner ausreichenden Abriebfestigkeit und Haltbarkeit
trotz starker Temperaturschwankungen und direkter
Sonnenlichtaussetzung ist eine optisch und haptisch
attraktive Sichtflache der Blende erwlinscht. Als op-
tisch attraktiv wird eine Blende angesehen, bei der
die visuell erkennbare, bevorzugt ferner auch hap-
tisch wahrnehmbare Oberflachenstruktur an das vi-
suell wahrnehmbare Dekor angepasst ist. Es ist bei-
spielsweise aus der DE 10220501 A1 bekannt, eine
direkt laminierte Platte durch Heildverpressen eines
Kerns und saugféhiger harzimpragnierter Schichten
herzustellen, wobei eine Plattenflache eine Dekor-
schicht mit einer grafischen Abbildung der Oberfla-
che eines zu imitierten Werkstoffs, das nachfolgend
als Dekor bezeichnet wird, sowie eine auf der Dekor-
schicht aufgebrachte harzimpragnierte, transparente
Deckschicht mit einer reliefartigen Nachbildung der
Oberflachenstruktur des zu imitierenden Werkstoffs
aufweist.

[0002] Es wird versucht, den visuellen Eindruck des
Dekors und den der Oberflachenstruktur fiir den
Benutzer erkennbar aufeinander abzustimmen aber
auch den visuellen Eindruck des Dekors auf den tak-
tilen (haptischen) Eindruck der Oberflachenstruktur
abzustimmen. Bei einem Holzdekor ist beispielswei-
se die Struktur eines Astes etwa an der Stelle tastbar,
an der sich in der Schicht darunter auch die grafische
Abbildung dieses Astes befindet. Ferner sind Poren
und Risse nachbildende Vertiefungen der Oberfla-
chenstruktur an entsprechende Stellen des Dekors
einzubringen, damit sich ein das naturliche Holz imi-
tierender visueller und haptischer Eindruck beim Be-
trachter ergibt.

[0003] Dabei stellt sich das Problem der exakten
Ausrichtung der Oberflachenstruktur, beispielsweise
der Ausrichtung der Pragestruktur, relativ zum De-
kor, um ein optimales Imitat zu erhalten, was unter
dem Stichwort ,Synchronpore® bekannt ist. Bei ei-
ner ebenen Oberflache als Sichtflache, wie es bei ei-
ner direkt laminierten Platte, wie einem Fu3bodenpa-
nel, der Fall ist, ist die L6sung dieses Problems ver-
gleichsweise einfach, bei nicht ebenen Sichtflachen
ist dieses Problem bisher nicht gel6st. Dartber hin-
aus weist die eingangs bei laminierten Platten ver-
wendete Technik den Nachteil auf, dass die hap-
tisch wahrnehmbare Oberflachenstruktur in die Deck-
schicht und eben nicht in die Dekorschicht einge-
bracht wird, so dass beide zwar unmittelbar benach-
bart angeordnet sind aber nicht rdumlich zusammen-
fallen, was unter asthetischen Gesichtspunkten und
mit dem Ziel eines naturgetreuen Imitats nicht optimal
ist.
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[0004] Vor diesem Hintergrund bestand Bedarf nach
einer Ldsung fir ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner Dekorblende mit Synchronpore, mittels dem De-
korblenden, insbesondere mit das Dekor aufweisen-
der, dreidimensionaler Sichtflache, hergestellt wer-
den kdnnen, wobei das Dekor jeweils ein in visuel-
ler und gegebenenfalls haptischer Hinsicht hochwer-
tiges Imitat einer bekannten Werkstoff- oder Material-
oberflache darstellt und die Dekorblenden sich durch
herausragende Haltbarkeit auszeichnen. Diese Auf-
gabe wird durch ein Verfahren gemaf Anspruch 1 ge-
I6st. Eine gleichermalien vorteilhafte Verwendung ist
Gegenstand des nebengeordneten Anspruchs. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen sind jeweils Gegenstand
der abhangigen Anspriche. Es ist darauf hinzuwei-
sen, dass die in den Ansprichen einzeln aufgefuhrten
Merkmale in beliebiger, technologisch sinnvoller Wei-
se miteinander kombiniert werden kénnen und wei-
tere Ausgestaltungen der Erfindung aufzeigen. Die
Beschreibung, insbesondere im Zusammenhang mit
den Figuren, charakterisiert und spezifiziert die Erfin-
dung zuséatzlich.

[0005] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Dekorblende mit den folgenden Schrit-
ten. In einem Erzeugungsschritt wird der Trager in ei-
nem formgebenden Verfahren, wie einem Spritzform-
verfahren, aus wenigstens einem Thermoplast, wie
einem Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer (Kurz-
zeichen ABS), hergestellt. Bevorzugt handelt es sich
um einen opaken, noch bevorzugter einen opaken
und dabei schwarz eingefarbten, Thermoplast. In ei-
nem nachfolgenden Schritt erfolgt ein Bedrucken des
Tragers mit einem Dekor, also unter Aufbringung ei-
ner das Dekor wiedergebenden Dekorschicht. Bei-
spielsweise handelt es sich um ein 3D-Jetprint Ver-
fahren, mit dem das Dekor auf den Trager aufge-
druckt wird. Bevorzugt handelt es sich bei dem Be-
druckungsschritt um einen Flussigkeitstransfer-Be-
druckungsverfahren, im Englischen auch als ,Hy-
draulic Pressure Transfer Printing” oder ,Water Pres-
sure Transfer Printing“ oder auch als ,Liquid Trans-
fer Printing” bezeichnet. Bevorzugt ist die mit der De-
korschicht bedruckte und zur sichtbaren Anordnung
bestimmte Sichtflache des Tragers uneben und weist
beispielsweise eine gekrimmte Oberflache auf.

[0006] In einem erfindungsgemafRen, nachfolgen-
den Anordnungsschritt erfolgt das Anordnen des be-
druckten Tragers in einer Laserablationsvorrichtung.

[0007] In einem nachfolgenden Schritt erfolgt ein op-
tisches Erfassen des Dekors mit einer optischen Er-
fassungseinrichtung, um wenigstens die Lage und
Orientierung des Dekors relativ zu der Laserablati-
onsvorrichtung zu ermitteln und ein Bereitstellen des
entsprechenden Erfassungsergebnis. Beispielswei-
se wird die Lage des Dekors durch eine Bilderfas-
sungseinrichtung, wie eine eine oder mehrere CCD-

213



DE 10 2019 132 818 A1

Bildwandler umfassende Einrichtung, zumindest be-
reichsweise oder vollstédndig erfasst.

[0008] In einem erfindungsgemalen, nachfolgen-
den Schritt erfolgt eine bereichsweise Ablation des
bedruckten Tragers mittels Laser in der Laserablati-
onsvorrichtung, wobei eine Oberflachenstruktur unter
Erzeugung mehrerer Poren in den bedruckten Tra-
ger eingebracht wird und die erfindungsgemal her-
gestellte Dekorblende erhalten wird. Als Pore wird ei-
ne Vertiefung gegenuber dem umgebenden Bereich
verstanden, die nicht zwingend aber bevorzugt eine
im Querschnitt runde Formgebung aufweist. Anders
ausgedriickt erhalt die vor dem Lasern vorhandene,
bevorzugt nicht ebene Oberflachengeometrie des be-
druckten Tragers in dem mit dem Dekor bedruckten
Bereich durch das Einbringen von Poren die erfin-
dungsgemale Oberflachenstruktur. Die erfindungs-
gemale Ablation durch den Laser erfolgt dabei in
Abhangigkeit des Erfassungsergebnisses, indem die
Laserablationsvorrichtung unter Verwendung des Er-
fassungsergebnisses angesteuert wird mit dem Ziel,
die Position und/oder Formgebung der Poren im We-
sentlichen an das Dekor der Dekorschicht anzupas-
sen. Die Anpassung beinhaltet beispielsweise, dass
die Formgebung und die Position einer einzelnen Po-
re oder der AuBenumgang einer Anhaufung (Agglo-
meration) aus mehrern gleichférmigen Poren durch
die Wahl der Position der einzelnen Poren an das
visuell erkennbare Dekor angendhert wird. Als An-
steuerung wird beispielsweise ein gezieltes motori-
sches Verfahren, Verstellen und/oder Ausrichten ver-
standen, beispielsweise von der den Laserstrahl auf
den bedruckten Trager lenkenden Optik der Laser-
ablationsvorrichtung oder einer den bedruckten Tra-
ger tragenden, motorisch verfahrbaren Blihne ver-
standen.

[0009] Durch das erfindungsgemafe Verfahren ist
es moglich, Dekorblenden, insbesondere mit das De-
kor aufweisender, dreidimensionaler Sichtflache her-
zustellen, wobei das Dekor jeweils ein in visueller
und gegebenenfalls haptischer Hinsicht hochwerti-
ges Imitat einer bekannten Werkstoff- oder Mate-
rialoberflache, beispielsweise aufgrund einer Vielzahl
von Synchronporen, darstellt und die Dekorblenden
sich durch herausragende Haltbarkeit auszeichnen.

[0010] Die Position und/oder Formgebung der Po-
ren, d.h. Vertiefungen, sind bevorzugt Echtholz nach-
empfunden und orientieren sich an dem Echtholz-De-
kor oder besser gesagt an der durch die Bedruckung
imitieren Textur des Echtholzes. Im Folgenden sind
einige erfindungsgeméalle Beispiele fir die Positio-
nierung, Formgebung der Poren beschrieben. Die
Positionierung, die Querschnittsform und GréRRe der
Poren wird gemall der nachempfundenen Holzart
und der Art des zu imitierenden Schnittes, wie Quer-
schnitt, Radialschnitt oder Tangentialschnitt gewahilt.
Zum Beispiel befinden sie sich bei den sogenannten
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Ringporern (wie Eiche, Esche, Ulme) Giberwiegend in
den helleren Bereichen des Dekors und sind im Quer-
schnitt entlang gedachter Ringe angeordnet. Die Po-
ren kénnen dabei dann flammenartig radial (Eiche),
gereiht radial (Hasel, Hainbuche), gebéndert tangen-
tial (UIme), einzeln (Weide), oder nestartig (Kirsche)
angeordnet sein. Weiterhin gibt es sogenannte Zer-
streutporer (Linde Ahorn) bei denen die Poren so-
wohl in den helleren Bereichen als auch den dunkle-
ren Bereichen angeordnet sind. Eine Mischung aus
Ring- und Zerstreutporer sind die sogenannten Halb-
ringporer (Kirsche, Nuss, Platane). - bei Radial- und
Tangentialschnitten werden sogenannte Porenrillen
nachempfunden. Diese entstehen dann, wenn die
Poren langlich oder oval ausgeformt sind. Langli-
che Poren, auch Porenrillen genannt, kbnnen mittels
der Laserablationsvorrichtung auch durch eine An-
einanderreihung von einzelnen runden Poren darge-
stellt werden (produktionstechnisch einfacher). Zur
Nachbildung einer Echtholzmaserung kénnen unter-
schiedliche Ausformungen der Poren in gemischter
Anordnung verwendet werden, beispielsweise meh-
rere runde Poren und mehrere langliche Poren.

[0011] Die Durchmesser der runden Poren bzw. die
Querabmessung (kleinster Durchmesser) der langli-
chen Poren liegen im Bereich von < 1 mm und betrégt
beispielsweise maximal 0,1 mm bei einem Buchsbau-
mimitat, maximal 0,2 mm bei einem Ahornimitat, ma-
ximal 0,4 mm bei einem Eiche-Imitat.

[0012] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung des
Verfahrens ist das Dekor durch mehrere, jeweils
einen raumlich zusammenhangenden Bereich defi-
nierende, untereinander beabstandete Dunkelberei-
che und wenigstens einen dazwischen angeordneten
Hellbereich definiert, wobei der Ubergang zwischen
dem Hellbereich und den Dunkelbereichen durch ei-
nen sprunghaften, bevorzugt unstetigen, Ubergang
im Kontrastwert definiert ist und entweder die Gber-
wiegende Mehrheit, bevorzugter mehr als 95%, der
Poren ausschlief3lich in den Hellbereichen angeord-
net sind oder die Uberwiegende Mehrheit, bevorzugt
mehr als 95%, der Poren ausschliellich in den Dun-
kelbereichen angeordnet sind.

[0013] Gemal einer bevorzugten Variante des Ver-
fahrens weist das Dekor mehrere dunkle Linien auf
hellem Grund oder mehrere helle Linien auf dunklem
Grund auf, und die Mehrheit, bevorzugter mehr als
95%, der Poren sind so ausgebildet bzw. angeord-
net, dass sie den Linien aufgrund ihrer Ausformung
und/oder Positionierung folgen. Beispielsweise folgt
der Umriss einer Pore der jeweiligen Linie und/oder
die rdumliche Verteilung angrenzender oder unmittel-
bar benachbarter Poren folgt der Linie. Dabei kann
die Pore oder kdnnen die Poren in dem durch die Li-
nie Uberdeckten Bereich angeordnet sein oder die Li-
nie flankierend angeordnet sein, also auf3erhalb des
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durch die Linie bedeckenden Bereichs angeordnet
sein und dieser Linie also extern folgen.

[0014] In einer Ausgestaltung ist das Erfassungser-
gebnis ein Bild des vollstandigen, auf dem Trager
befindlichen Dekors und dient bei der Erzeugung ei-
ner fur jedes Bild individuell generierten, das gan-
ze jeweilige Dekor betreffenden Oberflachenstruktur
als Grundlage, wobei die so generierte Oberflachen-
struktur die Anweisung fiir die Ansteuerung der La-
serablationsvorrichtung darstellt.

[0015] In einer bevorzugten Ausgestaltung umfasst
das Dekor mehrere Positionierhilfen und das Erfas-
sungsergebnis betrifft dabei im Wesentlichen ledig-
lich die Lage der Positionierhilfen. Beispielsweise
handelt es sich bei den Positionierhilfen um geometri-
sche Marker, wie Striche oder Kreuze, die vergleichs-
weise leicht optisch zu erfassen sind. Beispielswei-
se liegt hierbei die Oberflachenstruktur bereits vor
und ist somit vorgegeben und das Erfassungsergeb-
nis dient ausschlieRlich der Ausrichtung der vorgege-
benen Oberflachenstruktur zu dem in der Ablations-
vorrichtung befindlichen Dekor.

[0016] Gemal einer bevorzugten Variante des er-
findungsgemafRen Verfahrens wird der Trager vor
dem Bedrucken mit einer Grundierschicht beschich-
tet, wobei die Dekorschicht auf die Grundierschicht
aufgebracht wird. Beispielsweise dient die Grundier-
schicht der farblichen Abstimmung des Dekors und/
oder dient als Haftvermittler zwischen Tréger und De-
korschicht.

[0017] Gemal einer bevorzugten Variante des er-
findungsgemafRen Verfahrens wird das auf den Tra-
ger aufgebrachte Dekor, also die Dekorschicht, mit ei-
ner transparenten Schutzschicht beschichtet. Bevor-
zugt erfolgt das Beschichten mit der transparenten
Schutzschicht zeitlich vor der Ablation durch die La-
serablationsvorrichtung.

[0018] Bevorzugt ist vorgesehen, dass durch die
bereichsweise Ablation zusétzlich zur Dekorschicht
und zur gegebenenfalls vorgesehenen, transparen-
ten Schutzschicht und zur gegebenenfalls vorgese-
henen Grundierschicht auch Material des Tragers
teilweise abgetragen wird. Dadurch wird eine hap-
tisch und visuell deutlich wahrnehmbare Oberfla-
chenstruktur erzeugt.

[0019] Beispielsweise wird die Oberflachenstruktur
durch im Wesentlichen kreisrunde Poren ausgebil-
det, die durch Laserablation in die optionale Schutz-
schicht, die Dekorschicht und den Trager einge-
bracht werden. Beispielsweise sind die Poren raum-
lich getrennt voneinander angeordnet. In einer ande-
ren Ausgestaltung bilden die Poren Agglomerate aus.
Beispielsweise entspricht die maximale Tiefe jeder
Pore mindestens ihrem halben Durchmesser oder
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mehr. So ergibt sich eine dem Holz entsprechende
Haptik.

[0020] Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Farbton
des Materials des Tragers so gewahltist, dass er dem
Farbton des Dekors an der Stelle entspricht, an dem
die Poren positioniert sind oder dass er dunkler aus-
fallt. Anders ausgedriickt, sollte das Material des Tra-
gers nicht heller sein, als das Dekor an der Position
der Pore.

[0021] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung des
erfindungsgemaflen Verfahrens weist der zu Be-
druckung des Tragers vorgesehene Flussigkeits-
transfer-Bedruckungsschritt folgende Schritte auf:
Zuerst erfolgt ein Bedrucken eines folienférmigen
Substrats, bevorzugt einer Polyvinylalkohol-haltigen
Folie, mit einem Dekor, um so eine mit einer Dekor-
schicht versehene Transferfolie zu erhalten. Nach-
folgend erfolgt ein Einbringen und Aufschwimmen
der Transferfolie in einem Dipper, d.h. einem ei-
ne Flussigkeit, wie Wasser, beinhaltendes Tauchbe-
cken. Bevorzugt ist die Flissigkeit so gewahlt, dass
sie das Material des Substrats anlést beziehungswei-
se l6st. In einem nachfolgenden Schritt erfolgt ein Be-
netzen der Dekorfolie mit einem Aktivator, um die De-
korschicht zu aktivieren.

[0022] Nachfolgend erfolgt ein Tauchen des Tragers
in den Dipper derart, dass die Dekorschicht auf den
Trager transferiert wird. Optional folgt ein Waschvor-
gang nach, in dem der bedruckte Tréager gewaschen
wird, um Reste des Substratmaterials vom bedruck-
ten Trager zu entfernen.

[0023] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Oberfla-
chenstruktur und das Dekor des bedruckten Tragers
eine Sichtflache der bestimmungsgemal montierten
Dekorblende definieren, indem sie im Bereich der
Sichtflache dem Dekor tberlagert auf dem bedruck-
ten Trager angeordnet sind.

[0024] Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung
des Verfahrens in einer der zuvor beschriebenen Va-
rianten zur Herstellung einer im montierten Zustand
eine Sichtflache ausbildenden Dekorblende, insbe-
sondere als Innenraumverkleidung, eines Kraftfahr-
zeugs.

[0025] Die Erfindung betrifft ferner eine Dekorblen-
de, insbesondere zur Verwendung als Dekorblen-
de in einem Kraftfahrzeug. Diese weist einen Tra-
ger aus einem Thermoplast auf. Erfindungsgemaf ist
der Trager mit einer ein Dekor ausbildenden Dekor-
schicht beschichtet, bevorzugt bedruckt. Bevorzugt
handelt es sich um einen opaken, noch bevorzugter
einen opaken und dabei schwarz eingefarbten, Ther-
moplast. Beispielsweise wurde der Trager mittels ei-
nes 3D-Jetprint Verfahrens mit dem Dekor bedruckt.
Bevorzugt wurde er in einem Flissigkeitstransfer-Be-
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druckungsverfahren bedruckt. Bevorzugt ist die mit
der Dekorschicht beschichtete bzw. bedruckte und
zur sichtbaren Anordnung bestimmte Sichtflache des
Tragers uneben und weist beispielsweise eine ge-
krimmte Oberflache auf.

[0026] Erfindungsgemal weist die Dekorblende ei-
ne mehrerer Poren ausbildende Oberflachenstruktur
auf, die in den beschichteten, bevorzugt bedruckten
Trager eingebracht ist. Beispielsweise sind die Po-
ren durch Laserablation in den Trager eingebracht.
Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die Position
und/oder Formgebung der Poren im Wesentlichen an
das Dekor der Dekorschicht angepasst sind. Die An-
passung beinhaltet beispielsweise, dass die Form-
gebung und die Position einer einzelnen Pore oder
der AuRenumgang einer Anhdufung (Agglomeration)
aus mehrern gleichférmigen Poren durch die Wahl
der Position der einzelnen Poren an das visuell er-
kennbare Dekor 6rtlich angenahert positioniert ist. Er-
findungsgemaR sind dabei die Poren in die Dekor-
schicht und in das Thermoplast des Tragers einge-
bracht.

[0027] Die Position und/oder Formgebung der Po-
ren, d.h. Vertiefungen, sind bevorzugt Echtholz nach-
empfunden und orientieren sich an dem Echtholz-De-
kor oder besser gesagt an der durch die Bedruckung
imitieren Textur des Echtholzes. Im Folgenden sind
einige erfindungsgemalle Beispiele fir die Positio-
nierung, Formgebung der Poren beschrieben. Die
Positionierung, die Querschnittsform und Gré3e der
Poren wird gemall der nachempfundenen Holzart
und der Art des zu imitierenden Schnittes, wie Quer-
schnitt, Radialschnitt oder Tangentialschnitt gewahit.
Zum Beispiel befinden sie sich bei den sogenannten
Ringporern (wie Eiche, Esche, Ulme) tiberwiegend in
den helleren Bereichen des Dekors und sind im Quer-
schnitt entlang gedachter Ringe angeordnet. Die Po-
ren kénnen dabei dann flammenartig radial (Eiche),
gereiht radial (Hasel, Hainbuche), gebandert tangen-
tial (Ulme), einzeln (Weide), oder nestartig (Kirsche)
angeordnet sein. Weiterhin gibt es sogenannte Zer-
streutporer (Linde Ahorn) bei denen die Poren so-
wohl in den helleren Bereichen als auch den dunkle-
ren Bereichen angeordnet sind. Eine Mischung aus
Ring- und Zerstreutporer sind die sogenannten Halb-
ringporer (Kirsche, Nuss, Platane). - bei Radial- und
Tangentialschnitten werden sogenannte Porenrillen
nachempfunden. Diese entstehen dann, wenn die
Poren lénglich oder oval ausgeformt sind. Langli-
che Poren, auch Porenrillen genannt, kbnnen mittels
der Laserablationsvorrichtung auch durch eine An-
einanderreihung von einzelnen runden Poren darge-
stellt werden (produktionstechnisch einfacher). Zur
Nachbildung einer Echtholzmaserung kénnen unter-
schiedliche Ausformungen der Poren in gemischter
Anordnung verwendet werden, beispielsweise meh-
rere runde Poren und mehrere langliche Poren.
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[0028] Die Durchmesser der runden Poren bzw. die
Querabmessung (kleinster Durchmesser) der langli-
chen Poren liegen im Bereich von < 1 mm und betrégt
beispielsweise maximal 0,1 mm bei einem Buchsbau-
mimitat, maximal 0,2 mm bei einem Ahornimitat, ma-
ximal 0,4 mm bei einem Eiche-Imitat.

[0029] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung der
Dekorblende ist das Dekor durch mehrere, jeweils
einen raumlich zusammenhangenden Bereich defi-
nierende, untereinander beabstandete Dunkelberei-
che und wenigstens einen dazwischen angeordneten
Hellbereich definiert, wobei der Ubergang zwischen
dem Hellbereich und den Dunkelbereichen durch ei-
nen sprunghaften, bevorzugt unstetigen, Ubergang
im Kontrastwert definiert ist und entweder die Gber-
wiegende Mehrheit, bevorzugter mehr als 95%, der
Poren ausschlief3lich in den Hellbereichen angeord-
net sind oder die Uberwiegende Mehrheit, bevorzugt
mehr als 95%, der Poren ausschlie3lich in den Dun-
kelbereichen angeordnet sind.

[0030] Gemal einer bevorzugten Variante der De-
korblende weist das Dekor mehrere dunkle Linien auf
hellem Grund oder mehrere helle Linien auf dunklem
Grund auf, und die Mehrheit, bevorzugter mehr als
95%, der Poren sind so ausgebildet bzw. angeord-
net, dass sie den Linien aufgrund ihrer Ausformung
und/oder Positionierung folgen. Beispielsweise folgt
der Umriss einer Pore der jeweiligen Linie und/oder
die rdumliche Verteilung angrenzender oder unmittel-
bar benachbarter Poren folgt der Linie. Dabei kann
die Pore oder kdénnen die Poren in dem durch die Li-
nie Uberdeckten Bereich angeordnet sein oder die Li-
nie flankierend angeordnet sein, also auf3erhalb des
durch die Linie bedeckenden Bereichs angeordnet
sein und dieser Linie also extern folgen.

[0031] Gemal einer bevorzugten Variante der De-
korblende ist zwischen dem Trager und der Dekor-
schicht eine Grundierschicht vorgesehen. Beispiels-
weise dient die Grundierschicht der farblichen Ab-
stimmung des Dekors und/oder dient als Haftvermitt-
ler zwischen Trager und Dekorschicht.

[0032] Gemal einer bevorzugten Variante des erfin-
dungsgemalien Dekorblende ist die Dekorschicht mit
einer transparenten Schutzschicht berzogen und
die Poren sind in der Schutzschicht, der Dekorschicht
und dem Trager, sofern vorhanden in die Grundier-
schicht, eingebracht.

[0033] Beispielsweise wird die Oberflachenstruktur
durch im Wesentlichen kreisrunde Poren ausgebil-
det. Beispielsweise sind die Poren raumlich getrennt
voneinander angeordnet. In einer anderen Ausge-
staltung bilden die Poren Agglomerate aus mehreren
unmittelbar benachbarten Poren aus. Beispielsweise
entspricht die maximale Tiefe jeder Pore mindestens
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ihrem halben Durchmesser oder mehr. So ergibt sich
eine dem Holz entsprechende Haptik.

[0034] Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Farbton
des Materials des Tragers so gewahltist, dass er dem
Farbton des Dekors an der Stelle entspricht, an dem
die Poren positioniert sind oder dass er dunkler aus-
fallt. Anders ausgedrtickt, sollte das Material des Tra-
gers nicht heller sein, als das Dekor an der Position
der Pore.

[0035] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Oberfla-
chenstruktur und das Dekor des bedruckten Tragers
eine Sichtflache der bestimmungsgemaf montierten
Dekorblende definieren, indem sie im Bereich der
Sichtfliche dem Dekor tberlagert auf dem bedruck-
ten Trager angeordnet sind.

[0036] Die Erfindung wird anhand der nachfolgen-
den Figuren naher erlautert. Die Figuren sind dabei
nur beispielhaft zu verstehen und stellen lediglich be-
vorzugte Ausfluhrungsvarianten dar. Es zeigen:

Fig. 1 ein Ablaufdiagramm zur Erlduterung des
erfindungsgemafen Verfahrens;

Fig. 2 eine Aufsicht auf eine erste Variante der
Sichtflache 8 einer erfindungsgeman hergestell-
ten Dekorblende 1;

Fig. 3 eine Aufsicht auf eine zweite Variante der
Sichtflache 8 einer erfindungsgeman hergestell-
ten Dekorblende 1;

Fig. 4 eine Aufsicht auf eine dritte Variante der
Sichtflache 8 einer erfindungsgemaf hergestell-
ten Dekorblende 1.

[0037] Fig. 1 ist ein Ablaufdiagramm zur Verdeutli-
chung einer Ausfiihrungsform des erfindungsgema-
Ren Verfahrens. In einem ersten Schritt a) wird der
Trager in einem formgebenden Verfahren aus ei-
nem Thermoplast, wie schwarz eingefarbtem ABS,
erzeugt und bereitgestellt. Das formgebende Werk-
zeug ist in Fig. 1 nicht ndher dargestellt.

[0038] Der Trager 2 weist eine gekrimmte Ober-
flache auf, die bei der in Schritt d) fertiggestellten
und in einem im Fahrzeug bestimmungsgeman ver-
bauten Sichtblende 1 eine dem Insassen des Fahr-
zeugs zugewandte Sichtflache 8 definiert und bei-
spielsweise als Innenraumverkleidung dient. In ei-
nem nachfolgenden Schritt b) wird der Trager 2
mit einem eine Holztextur wiedergebenden Dekor
3, 5 in einem nicht naher dargestellten FlUssigkeits-
transfer-Bedruckungsverfahren bedruckt. Vor der Be-
druckung kann der Trager optional und in Fig. 1
nicht gezeigt mit einer haftvermittelnden Grundier-
schicht beschichtet, beispielsweise mit dunklem Lack
lackiert, um so neben der Haftverbesserung den
Grundfarbton des Dekors 3, 5 vorzugeben oder zu
beeinflussen.
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[0039] Nachfolgend wird im Schritt c) die mit dem
Dekor 3, 5 versehene Seite des Tragers 2 mit einer
transparenten Schutzschicht 5, wie einem Kilarlack,
beschichtet. Im nachfolgend dargestellten Schritt c)
erfolgt ein Anordnen des bedruckten und beschich-
teten Tragers 2 in einer Laserablationsvorrichtung 7,
die nur symbolisch angedeutet ist. Es erfolgt ein op-
tisches Erfassen des Dekors 3, 5 mit einer optischen
Erfassungseinrichtung 9, um wenigstens die Lage
und Orientierung des Dekors 3, 5 relativ zu der La-
serablationsvorrichtung 7 zu erfassen, wobei das sich
aus der optischen Erfassung ergebende Erfassungs-
ergebnis bereitgestellt wird.

[0040] Die optische Erfassungseinrichtung 9 ist in
Fig. 1 nur schematisch dargestellt und beinhaltet bei-
spielsweise einen CCD-Bildwandler und dient der
motorischen Ausrichtung des bedruckten Tragers 2in
der Laserablationsvorrichtung 7 bzw. der Ausrichtung
und Ansteuerung des Laserablationsvorrichtung 7 im
nachfolgenden Laserablationsschritt d). Hierbei er-
folgt die bereichsweise Ablation des bedruckten Tra-
gers 2 mittels Laser in der Laserablationsvorrichtung
7, wobei eine Oberflachenstruktur unter Ausbildung
mehrerer Poren 6 in den bedruckten Trager 2 einge-
bracht wird und die Dekorblende 1 erhalten wird. Da-
bei wird die Laserablationsvorrichtung 7 in Abhangig-
keit des Erfassungsergebnisses angesteuert, um die
Position und/oder Formgebung der Poren 6 im We-
sentlichen an das Dekor 3, 5 anzupassen. Die in die
Schutzschicht 5 mittels Laser eingebrannten Poren 6
erstrecken sich durch die Schutzschicht 5 und die das
Dekor 3, 5 bildende Dekorschicht bis in das Material
des Tragers 2.

[0041] Die Fig. 2 bis Fig. 4 zeigen sich aus dem er-
findungsgemafien Verfahren ergebende Sichtflachen
8, deren visuelle und haptische Erscheinung jeweils
variiert, sich aber einerseits aus dem verwendeten
Dekor 3, 5 und andererseits aus der jeweiligen Ober-
flachenstruktur ergeben, wobei letztere durch die Po-
sition und Formgebung der Poren 6 bestimmt ist.

[0042] Fig. 2 zeigt ein Dekor 3, 5 mit durch Poren
6 erzeugter Oberflachenstruktur, wodurch ein Quer-
schnitt durch ein Echtholz imitiert wird und die sich
ergebende Textur ein Dekor 3, 5 mit mehreren hel-
len Linien 5 auf dunklem Grund 3 aufweist. Die durch
die Laserablationsvorrichtung in Schritt 1 d) erzeug-
ten Poren 6 sind ausschlieBlich innerhalb der hellen
Linien angeordnet, wobei die im Querschnitt runden
Poren 6 sich in zwei Klassen unterschiedlicher Quer-
schnittsdurchmesser aufteilen lassen.

[0043] Fig. 3 zeigt ein Dekor 3, 5 mit durch Poren
6 erzeugter Oberflachenstruktur, welche in Zusam-
menwirken einen Tangential- oder Radialschnitt ei-
nes Echtholzes imitieren. Die resultierende Textur
zeichnet sich durch dunkle Linien 3 auf hellem Grund
5 aus. Die durch Laserablation erzeugten Poren 6

6/13



DE 10 2019 132 818 A1 2021.06.10

sind linienférmig ausgeformt und ihre Anordnung folgt
dem Verlauf der dunklen Linien 6, wobei sie Uberwie-
gend auflerhalb des von den dunklen Linien 3 be-
deckten Bereichs der Sichtflache 8 angeordnet sind.

[0044] Fig. 4 zeigt ein oberflachenstrukturiertes De-
kor 3, 5, welches ebenfalls einen Tangential- oder
Radialschnitt durch ein Echtholz imitiert. Die resul-
tierende Textur zeichnet sich durch dunkle, parallel
verlaufende Linien 3 auf hellem Grund 5 aus. Die
durch Laserablation erzeugten Poren 6 sind linienfor-
mig ausgeformt und ihre Anordnung folgt dem Verlauf
der dunklen Linien 6 innerhalb der dunklen Linien 3.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Dekorblende (1)
mit den folgenden Schritten:
Erzeugen eines Tragers (2) in einem formgebenden
Verfahren aus einem Thermoplast;
Bedrucken des Tragers (2) mit einem Dekor (3, 5) un-
ter Aufbringung einer Dekorschicht, bevorzugt in ei-
nem Flussigkeitstransfer-Bedruckungsverfahren;
Anordnen des bedruckten Tragers (2) in einer Laser-
ablationsvorrichtung (7);
Optisches Erfassen des Dekors (3, 5) mit einer opti-
schen Erfassungseinrichtung (9), um wenigstens die
Lage und Orientierung des Dekors (3, 5) relativ zu der
Laserablationsvorrichtung (7) zu erfassen und Bereit-
stellung des Erfassungsergebnisses;
Bereichsweise Ablation des bedruckten Tragers (2)
mittels Laser in der Laserablationsvorrichtung (7),
wobei eine Oberflachenstruktur unter Ausbildung
mehrerer Poren (6) in den bedruckten Trager (2) ein-
gebracht wird und die Dekorblende (1) erhalten wird,
wobei die Laserablationsvorrichtung (7) in Abhan-
gigkeit des Erfassungsergebnisses angesteuert wird,
um die Position und/oder Formgebung der Poren (6)
im Wesentlichen an das Dekor (3, 5) anzupassen.

2. Verfahren gemall dem vorhergehenden An-
spruch, wobei das Dekor (3, 5) durch mehrere, je-
weils rdumlich zusammenhangende, aber unterein-
ander beabstandete Dunkelbereiche (3) und wenigs-
tens einen dazwischen angeordneten Hellbereich (5)
definiert ist, wobei der Ubergang zwischen dem Hell-
bereich (5) und den Dunkelbereichen (3) durch ei-
nen sprunghaften, bevorzugt unstetigen, Ubergang
im Kontrastwert definiert ist und entweder die Uber-
wiegende Mehrheit, bevorzugt mehr als 95%, der Po-
ren (6) ausschlief3lich in dem Hellbereich (5) ange-
ordnet sind oder die Uberwiegende Mehrheit, bevor-
zugt mehr als 95%, der Poren (6) ausschlieBlich in
den Dunkelbereichen (3) angeordnet sind.

3. Verfahren gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei das Dekor (3, 5) mehrere dunkle
Linien (3) auf hellem Grund oder mehrere helle Lini-
en (5) auf dunklem Grund aufweist, und die Mehrheit,
bevorzugt mehr als 95%, der Poren (6) ausgebildet
sind, dass sie den Linien aufgrund ihrer Ausformung
und/oder Positionierung folgen.

4. Verfahren gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei das Dekor (3, 5) mehrere Positio-
nierhilfen umfasst und das Erfassungsergebnis ledig-
lich die Lage der Positionierhilfen betrifft.

5. Verfahren gemal} einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei der Trager (2) vor dem Bedrucken
mit einer Grundierschicht beschichtet wird und das
Dekor (3) auf die Grundierschicht gedruckt wird.

2021.06.10

6. Verfahren gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei das auf den Trager (2) aufgebrach-
te Dekor (3, 5) mit einer transparenten Schutzschicht
(5) beschichtet wird.

7. Verfahren gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei durch die bereichsweise Ablation
auch Material des Tragers (2) teilweise abgetragen
wird.

8. Verfahren gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei das Bedrucken im Flissigkeits-
transfer-Bedruckungsverfahren folgende Schritte be-
inhaltet: Bedrucken einer Folie, bevorzugt einer Poly-
vinylalkohol-haltigen Folie, um eine Transferfolie mit
der das Dekor ausbildende Dekorschicht zu erhalten;
Aufschwimmen der Transferfolie in einem Dipper;
Benetzen der Transferfolie mit einem Aktivator, um
die Dekorschicht zu aktivieren;

Tauchen des Tragers in den Dipper, so dass die De-
korschicht auf den Trager Ubertragen wird,;
optionales Waschen des bedruckten Tragers.

9. Verfahren gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei die durch die Poren (6) definier-
te Oberflachenstruktur und das Dekor (3, 5) des be-
druckten Tragers (2) eine Sichtflache (8) der bestim-
mungsgemal montierten Dekorblende (1) definieren.

10. Verwendung des Verfahrens gemaf einem der
vorhergehenden Anspriche zur Herstellung einer im
deren montiertem Zustand eine Sichtflache (8) aus-
bildenden Dekorblende (1), insbesondere als Innen-
raumverkleidung, eines Kraftfahrzeugs,

11. Dekorblende aufweisend:
einen Tréger (2) aus einem Thermoplast;
eine ein Dekor (3, 5) ausbildende Dekorschicht, mit
der der Trager (2) beschichtet, bevorzugt bedruckt,
ist;
eine mehrerer Poren (6) ausbildende Oberflachen-
struktur, die in den beschichteten, bevorzugt be-
druckten, Trager (2) eingebracht ist; wobei die Positi-
on und/oder Formgebung der Poren (6) im Wesentli-
chen an das Dekor (3, 5) angepasst sind und die Po-
ren in die Dekorschicht und in das Thermoplast des
Tragers eingebracht sind.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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