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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum selektiven Strukturieren eines faserigen Überzugmate-
rials (10) für Innenraumelemente (20) eines Kraftfahrzeuges.
Bei dem Verfahren wird zunächst ein Überzugmaterial (10),
insbesondere Leder, bereitgestellt, wobei das Überzugma-
terial (10) eine Ansichtsseite (A-Seite) und eine Rückseite
(B-Seite) aufweist. Anschließend wird eine Deckschicht (11)
flächig auf zumindest einen Bereich der A-Seite des Über-
zugmaterials (10) aufgetragen. Danach wird in der auf der A-
Seite des Überzugmaterials (10) aufgetragenen Deckschicht
(11) eine Struktur ausgebildet, und zwar durch selektives Ab-
tragen des Deckschichtmaterials mit Hilfe eines Lasers (1).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Ver-
fahren zum selektiven Strukturieren eines faseri-
gen Überzugmaterials für Innenraumelemente eines
Kraftfahrzeuges sowie ein Fahrzeug-Innenraumele-
ment mit einem entsprechend strukturierten Über-
zugmaterial.

[0002] Die Innenverkleidung von Kraftfahrzeugen
bestehen heutzutage aus einer Vielzahl von Form-
körpern, insbesondere in Gestalt von Cockpits, In-
strumententafeln und Ausstattungsteilen, die ein aus
einem Trägermaterial bestehendes Substrat aufwei-
sen, welches für die entsprechende Formstabilität
des Formkörpers sorgt und die in Gebrauch auftre-
tenden mechanischen Kräfte aufnimmt. Dieses Sub-
strat ist in der Regel mit einem Überzugmaterial ka-
schiert, um die optische Anmutung im Innenbereich
des Kraftfahrzeuges zu erhöhen.

[0003] Die Gestaltung des Kraftfahrzeug-Innen-
raums mit einer hochwertigen Anmutung spielt bei
heutigen Automobilen eine zunehmend wichtigere
Rolle. Von daher besteht ein Bestreben, das Erschei-
nungsbild und die Aussagekraft des Fahrzeug-Innen-
raums aufzuwerten. Hierzu ist es gewünscht, Leder
als Kaschiermaterial für zumindest einen Teil der In-
nenraumelemente einzusetzen, da bekannterweise
das Naturmaterial Leder ein praktisch unbegrenz-
tes Potential aufweist, um Fahrzeuginnenräumen ein
durch Schönheit und Stil geprägtes, besonderes Er-
scheinungsbild zu verleihen. Hierzu ist es ferner er-
wünscht, eine Echtlederkaschierung selektiv struk-
turieren zu können, um es dem Automobilhersteller
zu ermöglichen, Differenzierungsmerkmale in die Le-
derkaschierung einzubringen, um die Wertanmutung
weiter zu steigern.

[0004] Um ein faseriges Überzugmaterial, insbeson-
dere Echtleder, selektiv strukturieren zu können, um
beispielsweise komplexe räumliche Konturen in die
Lederoberfläche einzubringen, ist in der Regel ein re-
lativ aufwendiges Retuschieren von Hand unerläss-
lich, so dass eine Echtlederkaschierung für Innen-
raumkomponenten mit einer eingebrachten Struktur
zu relativ hohen Herstellungskosten führt.

[0005] Von daher liegt der vorliegenden Erfindung
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum selekti-
ven Strukturieren eines faserigen Überzugmaterials
für Innenraumelemente eines Kraftfahrzeuges anzu-
geben, mit welchem es möglich wird, in einer mög-
lichst kosteneffizienten Weise Echtlederkaschierun-
gen mit dekorativen Strukturen zu versehen. Des
Weiteren soll ein entsprechendes Fahrzeug-Innen-
raumelement angegeben werden, welches eine Ka-
schierung aus einem faserigen Überzugmaterial, ins-
besondere eine Echtlederkaschierung aufweist, in

welcher eine dekorative Struktur ohne Retuschieren
von Hand eingebracht ist.

[0006] Im Hinblick auf das Verfahren wird diese Auf-
gabe durch den Gegenstand des unabhängigen Pa-
tentanspruchs 1 und im Hinblick auf das Innenrau-
melement durch den Gegenstand des nebengeord-
neten Patentanspruchs 20 gelöst, wobei vorteilhaf-
te Weiterbildungen des erfindungsgemäßen Verfah-
rens in den Ansprüchen 2 bis 18 und vorteilhafte Wei-
terbildungen des erfindungsgemäßen Innenraumele-
ments in dem abhängigen Patentanspruch 21 ange-
geben sind.

[0007] Demgemäß ist bei dem erfindungsgemäßen
Verfahren zum selektiven Strukturieren eines fase-
rigen Überzugmaterials vorgesehen, dass zunächst
das zu strukturierende Überzugmaterial, insbesonde-
re Echtleder, bereitgestellt wird, wobei das Überzug-
material eine Ansichtseite (nachfolgend auch als A-
Seite bezeichnet) und eine Rückseite (nachfolgend
auch als B-Seite bezeichnet) aufweist. Die Ansicht-
seite (A-Seite) des Überzugmaterials ist beim ver-
wendungsgemäßen Gebrauch dem Fahrzeuginnen-
raum zugewandt.

[0008] Erfindungsgemäß wird auf zumindest einen
Bereich der A-Seite des Überzugmaterials eine Deck-
schicht flächig aufgetragen. Anschließend wird in
der auf der A-Seite des Überzugmaterials aufge-
tragenen Deckschicht eine Strukturierung ausgebil-
det, und zwar indem mit Hilfe eines Lasers selektiv
das Deckschichtmaterial entlang der auszubildenden
Strukturierung abgetragen wird.

[0009] Die durch das erfindungsgemäße Verfahren
erzielbaren Vorteile liegen auf der Hand: indem die
Ansichtseite des Überzugmaterials vor der eigentli-
chen Strukturierung zumindest bereichsweise mit ei-
ner Deckschicht versehen wird, und indem anschlie-
ßend die Strukturierung durch selektives Abtragen
des Deckschichtmaterials mit Hilfe einer Laser-Abla-
tion vorgenommen wird, ist sichergestellt, dass durch
das Einbringen der selektiven Strukturierung das fa-
serige Überzugmaterial nicht beschädigt wird. Statt-
dessen erfolgt eine Strukturierung der auf der A-Sei-
te des Überzugmaterials aufgebrachten Deckschicht,
so dass besonders scharfe Konturen reproduzierbar
einbringbar sind, ohne dass hierfür eine aufwendi-
ge (manuelle) Nachbehandlung und/oder eine rela-
tiv aufwendige Maskierung erforderlich ist. Darüber
hinaus ist mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
sichergestellt, dass das Überzugmaterial selber (d.
h. die Echtlederschicht) nicht geschwächt wird. Viel-
mehr erlaubt es die Laser-Ablation, dekorative Struk-
turen gleichmäßig aufzubringen, wobei sich mit ein-
mal erstellten Strukturdaten selbst Strukturverläufe
beliebig oft reproduzieren lassen.
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[0010] Darüber hinaus fallen bei dem erfindungsge-
mäßen Verfahren keine Verunreinigungen an, da der
bei der Laser-Ablation des Deckschichtmaterials an-
fallende Dampf sofort am Laserkopf absaugbar ist.

[0011] Bei der Deckschicht, die vor dem Veredeln
der Sichtseite des Dekormaterials auf die A-Seite
des Überzugmaterials aufgebracht wird, handelt es
sich bei vorteilhaften Ausführungsformen der vor-
liegenden Erfindung um eine wässrige Dispersion,
insbesondere Polyurethan-Dispersion, die mit einer
Schichtdicke von etwa 1 µm bis 30 µm, bevorzugt
von etwa 5 µm bis etwa 20 µm, und besonders bevor-
zugt von etwa 10 µm aufgetragen wird. Durch die Ver-
wendung einer wässrigen Dispersion als Deckschicht
ist sichergestellt, dass keine schädlichen Lösungs-
mitteldämpfe bei der Verarbeitung anfallen. Selbst-
verständlich kommen aber auch andere Materialien
für die Deckschicht und insbesondere auch andere
Schichtdicken in Frage.

[0012] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung des
erfindungsgemäßen Verfahrens ist die auf der A-Sei-
te des Überzugmaterials aufgebrachte Deckschicht
eingefärbt, und vorzugsweise derart eingefärbt, dass
sich die Deckschicht von der Farbe des Überzugma-
terials unterscheidet. Auf diese Weise wird der Ge-
staltungsspielraum und das Potenzial, die Oberflä-
che des Dekormaterials zu veredeln, noch weiter ver-
größert werden. Insbesondere ist es nicht nur mög-
lich, eine räumliche Struktur in die Oberfläche einzu-
bringen, sondern diese auch farblich zu differenzie-
ren. In diesem Zusammenhang ist es denkbar, dass
die Deckschicht nicht einfarbig eingefärbt ist, son-
dern dass ein gewisser Farbverlauf vorgesehen wird,
um weitere Freiheiten beim Gestalten der selektiven
Struktur zu schaffen.

[0013] Um zu erreichen, dass die Deckschicht mög-
lichst optimal auf der A-Seite des Überzugmaterials
haftet, kann es unter Umständen hilfreich sein, wenn
vor dem Auftragen der Deckschicht auf die A-Seite
des Überzugmaterials zumindest bereichsweise auf
die A-Seite des Überzugmaterials ein Haftvermittler
aufgebracht wird.

[0014] Gemäß einem Aspekt der vorliegenden Er-
findung ist vorgesehen, dass vor dem Ausbilden
der Struktur in der Deckschicht durch Laser-Ablation
zumindest bereichsweise eine Maskierungsschicht
flächig auf die Deckschicht aufgetragen wird. Die
Maskierungsschicht dient dazu, dass zumindest be-
reichsweise die Oberfläche der zuvor auf der A-Sei-
te des Überzugmaterials aufgetragenen Deckschicht
vorübergehend abzudecken. Es handelt sich hierbei
insbesondere um eine Schicht mit einer Schichtdicke
im Bereich zwischen 1 µm bis 30 µm. Als Materialien
für die Markierungsschicht kommen unterschiedliche
Zusammensetzungen in Frage. Beispielsweise ist es
denkbar, zum Auftragen der Maskierungsschicht ei-

ne Maskierflüssigkeit, beispielsweise eine Gummilö-
sung, auf die freiliegende Oberfläche der Deckschicht
aufzutragen.

[0015] Nach dem Auftragen der Maskierungsschicht
auf die Deckschicht wird gemäß diesem Aspekt der
Erfindung die Struktur in sowohl der Maskierungs-
schicht als auch der auf der A-Seite des Überzugma-
terials aufgetragenen Deckschicht ausgebildet, und
zwar durch selektives Abtragen des Materials der
Maskierungsschicht einerseits und des Deckschicht-
materials andererseits mit Hilfe eines Lasers.

[0016] Gemäß einer Weiterbildung ist vorgesehen,
dass nach dem Ausbilden der Struktur in der Maskie-
rungsschicht und der Deckschicht eine Farbschicht
auf die Maskierungsschicht aufgetragen wird. Dies
erfolgt vorzugsweise derart, dass zumindest be-
reichsweise Farbe in die eingebrachte Struktur ein-
dringt.

[0017] Bei der Farbschicht handelt es sich insbe-
sondere um eine pigmenthaltige Schutzschicht, die
dazu dient, in den Bereichen, in welchen durch die
durchgeführte Laser-Ablation die A-Seite des Über-
zugmaterials direkt freiliegt, diese gegen Witterungs-
einflüsse, insbesondere gegen das Eindringen von
Feuchtigkeit, zu schützen. Mit anderen Worten, da
bei dem selektiven Abtragen des Materials der Mas-
kierungsschicht und des Deckschichtmaterials eine
gegebenenfalls bis zu der Oberfläche des Überzug-
materials reichende Struktur ausgebildet wird, kann
die nach dem Ausbilden der Struktur auf die Maskie-
rungsschicht aufgebrachte Farbschicht, und insbe-
sondere die in die eingebrachte Struktur eingedrun-
gene Farbe, die freiliegenden Bereiche des Überzug-
materials bedecken und somit schützen. Darüber hin-
aus ermöglicht das Einbringen eines pigmenthaltigen
Materials (beispielsweise Farbe) in die in der auf die
A-Seite des Überzugmaterials aufgetragenen Deck-
schicht ausgebildeten Struktur Freiheitsgrade in der
Ausgestaltung einer dekorativen Kontur.

[0018] Besonders bevorzugt ist in diesem Zusam-
menhang vorgesehen, dass sich die Farbe des pig-
menthaltigen Materials von der Farbe der Deck-
schicht optisch wahrnehmbar unterscheidet, um auf
diese Weise die in der auf die A-Seite des Überzug-
materials aufgetragenen Deckschicht ausgebildete
Struktur optisch hervorzuheben.

[0019] Das pigmenthaltige Material ist vorzugsweise
im Hinblick auf die Farbgebung, den Glanzgrad und/
oder anderer Effekte, wie beispielsweise Metalleffek-
te, sowie im Hinblick die Farbgebung, den Glanzgrad
und/oder anderer Effekte der Deckschicht auszuwäh-
len.

[0020] In einer Weiterbildung des zuletzt genannten
Aspektes ist vorgesehen, dass nach dem Auftragen
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der Farbschicht auf die Maskierungsschicht, und ins-
besondere nach dem zumindest bereichsweise und
teilweise Auffüllen der in der Deckschicht ausgebil-
deten Struktur mit dem pigmenthaltigen Material die
Maskierungsschicht wieder zumindest bereichsweise
von der Deckschicht entfernt wird, und die Oberflä-
che der Deckschicht mit dem Entfernen der Maskie-
rungsschicht auch von der zuvor aufgebrachten Farb-
schicht zu säubern.

[0021] Gemäß einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist vorgesehen, dass die Deckschicht
nicht direkt auf die A-Seite des Überzugmaterials auf-
gebracht wird. Vielmehr wird vor dem Aufbringen der
Deckschicht zumindest bereichsweise auf die A-Sei-
te des Überzugmaterials flächig mindestens eine Zwi-
schenschicht aufgebracht, wobei anschließend die
Deckschicht zumindest bereichsweise auf die min-
destens eine Zwischenschicht aufgebracht wird.

[0022] Im Hinblick auf diese mindestens eine Zwi-
schenschicht ist es erneut von Vorteil, wenn diese als
wässrige Dispersion, insbesondere Polyurethan-Dis-
persion, ausgeführt ist. Als Schichtdicke sind unter-
schiedliche Werte denkbar. In vorteilhaften Realisie-
rungen des erfindungsgemäßen Verfahrens haben
sich Schichtdicken für die mindestens eine Zwischen-
schicht in der Größenordnung zwischen 1 µm bis 30
µm, vorzugsweise in der Größenordnung zwischen 5
µm bis 20 µm, und besonders bevorzugt in der Grö-
ßenordnung von etwa 10 µm erwiesen. Selbstver-
ständlich sind aber auch andere chemische Zusam-
mensetzungen der Zwischenschicht bzw. Schichtdi-
cken der Zwischenschicht denkbar.

[0023] Besonders bevorzugt ist in diesem Zusam-
menhang, wenn die Farbgebung der Deckschicht
und die Farbgebung der mindestens einen Zwischen-
schicht verschieden voneinander sind. Dies kann
durch entsprechendes Einlagern von Farbpigmen-
ten in das Deckschichtmaterial bzw. das Zwischen-
schichtmaterial erreicht werden.

[0024] Indem für die Deckschicht und die mindes-
tens eine Zwischenschicht unterschiedliche Farben
gewählt werden, ist es möglich, die auf der Sichtseite
des Überzugmaterials ausgebildeten Struktur farblich
hervorzuheben.

[0025] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung
kommen eine Vielzahl von Zwischenschichten zum
Einsatz, wobei diese Vielzahl von Zwischenschich-
ten unterschiedlich eingefärbt sind. Indem die Laser-
Ablation derart angewandt wird, dass bereichsweise
mehr oder weniger Material der Deck- und/oder Zwi-
schenschichten abgetragen wird, können selektiv un-
terschiedliche Einfärbungen der Strukturierung um-
gesetzt werden.

[0026] Im Hinblick auf die Laserstrukturierung ist es
von Vorteil, wenn zum Ausbilden der Struktur in der
auf der A-Seite des Überzugmaterials aufgetragenen
Deckschicht ein Laserstrahl, vorzugsweise linienför-
mig entlang einer die auszubildende Struktur definie-
renden Linie derart geführt wird, dass am Auftreffort
des Laserstrahls auf der Deckschicht ein Energieein-
trag in das Deckschichtmaterial bewirkt wird, der am
Auftreffort zu einer Erwärmung des Deckschichtma-
terials auf eine Temperatur oberhalb einer Ablations-
schwelle führt. Andererseits ist erfindungsgemäß der
Energieeintrag am Auftreffort des Laserstrahls vor-
zugsweise so gewählt, dass am Auftreffort eine Tem-
peratur in an den Auftreffort angrenzenden Bereichen
des faserigen Überzugmaterials bzw. des Materials
der mindestens einen Zwischenschicht oberhalb ei-
ner Grenztemperatur gehalten wird, die zu Verände-
rungen in der Struktur des faserigen Überzugmateri-
als bzw. zu einem (zumindest vollständigen) Abtrag
durch Ablation des Zwischenmaterials führen würde.

[0027] Vorzugsweise kommt ein gepulster Laser-
strahl zum Einsatz, wobei eine Tiefe einer beim vor-
zugsweise linienförmigen Führen des Laserstrahls
dabei entstehende Strukturlinie am Auftreffort des La-
serstrahls entlang der auszubildenden Struktur durch
eine Vielzahl von Laserpulsen mitbestimmt wird.

[0028] Alternativ oder zusätzlich hierzu ist es denk-
bar, dass der Laserstrahl linienförmig entlang der
auszubildenden Struktur geführt wird, wobei diese
Abtastbewegung mehrfach wiederholt wird und zwar
so lange, bis eine gewünschte Tiefe in dem Deck-
schichtmaterial bzw. eine gewünschte Tiefe in dem
Zwischenschichtmaterial erreicht wird.

[0029] Indem in vorteilhafter Weise das mehrfache
Wiederholen der Abtastbewegung entlang der Linie
mit gleichem Richtungssinn erfolgt, wird für jeden Ort
entlang der entstehenden Strukturlinie eine gleiche
Zeitdauer zum Abkühlen gewährleistet.

[0030] Wie bereits ausgeführt, erfolgt die Laser-Ab-
lation vorzugsweise mit Hilfe eines gepulsten La-
sers. Die hierbei Verwendung findende Laserstrah-
lung mit hoher Leistungsdichte führt zur rapiden Er-
hitzung und der Ausbildung eines Plasmas an der auf
der Oberfläche des Überzugmaterials aufgebrachten
Deckschicht bzw. der mindestens einen Zwischen-
schicht. Bei Laserpulsen im Nanosekundenbereich
führt die Energie des Lasers zu einer Aufheizung der
Oberfläche (im Sinne von thermischen Bewegungen
der Atome) während des Laserpulses. Da die Wär-
meleitung nur einen langsamen Energietransport in
das Volumen ermöglicht, wird die eingestrahlte Ener-
gie auf eine sehr dünne Schicht konzentriert (ca. 1 µm
bei 10 ns Pulslänge), daher erreicht die Oberfläche
sehr hohe Temperaturen und es kommt zum schlag-
artigen Verdampfen des Materials.
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[0031] Die minimale Leistungs- oder Energiedichte,
bei der (bei einer gegebenen Wellenlänge und Puls-
länge) eine Ablation möglich ist, wird üblicherweise
als Ablationsschwelle bezeichnet. Bei Energiedich-
ten oberhalb dieser Schwelle steigt die Ablationsrate
stark an, wobei bei Nanosekundenpulsen und hohen
Leistungsdichten das Plasma so dicht werden kann,
dass es einen großen Teil des Laserlichts absorbiert
und die Oberfläche so vor weiterem Aufheizen ge-
schützt wird.

[0032] Um eine ausweichende Absorption des La-
serlichts zu gewährleisten, wird vor allem bei Nano-
sekunden-Pulsen oft Ultraviolett-Strahlung verwen-
det. Bei diesen Wellenlängen ist die Reflektivität der
Deck- bzw. Zwischenschicht geringer als bei sichtba-
rem Licht; auch die Lichtabsorption ist im Allgemei-
nen höher.

[0033] Gemäß bevorzugten Realisierungen des er-
findungsgemäßen Verfahrens ist von daher vorge-
sehen, dass Laserpulse mit einem Kurzpulslaser er-
zeugt werden, dessen Laserpulse Zeitlängen von 1
bis 10 ps aufweisen, die mit einer Pulswiederholfre-
quenz von 10 bis 100 kHz abgegeben werden. Alter-
nativ hierzu können die Laserpulse des Laserstrahls
auch mit einem Ultrakurzpulslaser erzeugt werden,
dessen Laserpulse eine Länge von 10 bis 1000 fs
aufweisen, die mit einer Pulswiederholfrequenz von
10 bis 100 kHz abgegeben werden.

[0034] Gemäß einer Weiterbildung des erfindungs-
gemäßen Verfahrens ist eine Überwachung der
mit der Laser-Ablation in das Deckschichtmaterial
bzw. Zwischenschichtmaterial eingebrachten Tiefe
der Strukturlinie vorgesehen. Der hierzu verwendete
Sensor weist eine der Größe der Auftreffort entspre-
chende Ortsauflösung auf.

[0035] Die Erfindung betrifft nicht nur ein Verfahren
zum selektiven Strukturieren eines Dekormaterials,
welches ein faseriges Überzugmaterial aufweist, zum
Zwecke der Veredelung, sondern auch ein Innen-
raumelement für Fahrzeuge, welches ein die Form-
gebung des Innenraumelements vorgegebenes Trä-
gersubstrat und eine zumindest bereichsweise das
Trägersubstrat überdeckende Dekorschicht aufweist.
Bei der Dekorschicht handelt es sich um ein fase-
riges Überzugmaterial, insbesondere Echtleder, auf
dessen A-Seite zumindest bereichsweise eine Deck-
schicht, insbesondere aus Polyurethan, aufgebracht
ist, wobei in dem Material der Deckschicht durch La-
ser-Ablation eine Struktur eingebracht ist.

[0036] In diesem Zusammenhang ist es denkbar,
dass das bei dem Innenraumelement als Dekor-
schicht zum Einsatz kommende faserige Überzug-
material nach dem erfindungsgemäßen Verfahren
selektiv strukturiert wurde. Das derart veredelte Über-
zugmaterial kann dann auch der Trägerstruktur bzw.

dem Trägersubstrat kaschiert werden. Andererseits
ist es auch denkbar, dass zum Ausbilden der Träger-
struktur das Überzugmaterial mit einem entsprechen-
den Trägermaterial hinterspritzt wird.

[0037] Alternativ hierzu ist es aber auch denkbar, die
Oberfläche des Überzugmaterials erst dann zu struk-
turieren (zu veredeln), nachdem das Überzugmate-
rial bereits auf dem Trägersubstrat kaschiert wur-
de bzw. nachdem die B-Seite des Überzugmateri-
als mit einem entsprechenden Trägermaterial hinter-
spritzt wurde.

[0038] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
beiliegenden Zeichnungen exemplarische Ausfüh-
rungsformen des erfindungsgemäßen Verfahrens be-
schrieben.

[0039] Es zeigen:

[0040] Fig. 1 den prinzipiellen Ablauf des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens gemäß einer ersten Aus-
führungsform mit einer dazu geeigneten Anordnung;

[0041] Fig. 2 den prinzipiellen Ablauf des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens gemäß eines weiteren
Ausführungsbeispiels mit einer dazu geeigneten An-
ordnung;

[0042] Fig. 3 den prinzipiellen Ablauf des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens gemäß eines weiteren
Ausführungsbeispiels mit einer dazu geeigneten An-
ordnung;

[0043] Fig. 4a bis d den prinzipiellen Ablauf des er-
findungsgemäßen Verfahrens gemäß eines weiteren
Ausführungsbeispiels; und

[0044] Fig. 5 eine schematische Schnittansicht
durch ein faseriges Überzugmaterial, welches gemäß
einer Ausführungsform des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens selektiv strukturiert wurde.

[0045] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren wird
auf der Sichtseite (A-Seite) eines faserigen Überzug-
materials 10, insbesondere Echtleder, eine definier-
te Strukturlinie derart eingebracht, dass eine Schwä-
chung des Überzugmaterials 10 vermieden wird. Un-
ter dem faserigen Überzugmaterial 10 ist im Rahmen
der vorliegenden Erfindung hauptsächliches natürli-
ches Leder (Echtleder) zu verstehen.

[0046] Die Einbringung der Strukturlinie erfolgt bei
dem erfindungsgemäßen Verfahren durch Material-
abtrag in einer auf der A-Seite des faserigen Über-
zugmaterials 10 zuvor aufgebrachten Deckschicht
11. Hierzu kommt vorzugsweise ein gepulster Laser-
strahl 2 zum Einsatz.
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[0047] Die auf der A-Seite 13 des faserigen Über-
zugmaterials 10 aufgebrachte Deckschicht 11 weist
vorzugsweise eine Schichtdicke in einem Bereich
zwischen 1 µm bis 30 µm, und vorzugsweise in einem
Bereich zwischen 5 µm bis 20 µm auf, sodass der
Materialabtrag in der Deckschicht 11 zum Ausbilden
einer Strukturlinie vorzugsweise nicht wirklich ertast-
bar ist.

[0048] Gemäß des in Fig. 1 prinzipiell dargestellten
Ausführungsbeispiel ist auf der A-Seite 13 des Über-
zugmaterials 10 direkt eine Deckschicht 11 aufge-
bracht. Vorzugsweise ist zwischen der Deckschicht
11 und der A-Seite 13 des Überzugmaterials 10
ein Haftvermittler vorgesehen, um die Adhäsion der
Deckschicht 11 auf der A-Seite 13 des Überzugmate-
rials 10 sicherzustellen. Bei der Deckschicht 11 kann
es sich insbesondere um eine aufgesprühte oder
andersartig aufgebrachte Lackschicht handeln, ins-
besondere um eine aufgetragene wässrige Polyure-
than-Dispersion.

[0049] Die Deckschicht 11 kann entsprechend ein-
gefärbt sein, damit diese sich von der Farbe des
Überzugmaterials 10 und insbesondere von der Far-
be der A-Seite 13 des Überzugmaterials 10 unter-
scheidet.

[0050] In diesem Zusammenhang ist es selbstver-
ständlich auch denkbar, die Deckschicht 11 als Folie
auszugestalten, die auf die A-Seite 13 des Überzug-
materials 10 aufgeklebt wird.

[0051] Um insbesondere eine optische (sichtbare)
Strukturierung einzubringen, wird gemäß der Erfin-
dung durch selektives Abtragen des Deckschichtma-
terials mit Hilfe eines Lasers 1 eine Struktur in der auf
der A-Seite 13 des Überzugmaterials 10 aufgetrage-
nen Deckschicht 11 abgetragen.

[0052] Gemäß dem in Fig. 1 prinzipiell dargestellten
Ausführungsbeispiel kommt zur Durchführung der
Laser-Ablation ein Laser 1 zum Einsatz, der einen ge-
pulsten Laserstrahl 2 abgibt. Vorzugsweise sind die
Pulslängen der Laserpulse kleiner als 10 ns bei Puls-
wiederholungsfrequenzen im Bereich von 10 kHz bis
100 kHz. Selbstverständlich sind auch kürzere Puls-
längen und/oder höhere Wiederholfrequenzen denk-
bar.

[0053] Der von dem Laser 1 ausgehende und in
Richtung der A-Seite 13 des faserigen Überzugma-
terials 10 fokussierte Laserstrahl 2 wird durch eine
Relativbewegung linienförmig entlang einer die aus-
zubildende Struktur definierenden Linie geführt. Ent-
lang dieser Linie erfolgt somit ein Abtrag des Deck-
schichtmaterials.

[0054] Für die Relativbewegung entlang der Linie ist
es denkbar, entweder den Laserstrahl 2 relativ zu

dem faserigen Überzugmaterial 10 oder das faseri-
ge Überzugmaterial 10 relativ zu dem Laserstrahl 2
zu bewegen. Im Hinblick auf den Laserstrahl 2 kom-
men grundsätzlich alle aus dem Stand der Technik
bekannten Einrichtungen, wie beispielsweise Scan-
ner, in Frage. Im Hinblick auf ein bewegendes Über-
zugmaterial 10 zur relativ zu dem Laserstrahl 2 kom-
men insbesondere Linearantriebe in Frage.

[0055] Bei der in Fig. 1 schematisch dargestellten
Ausführungsform wird der Laserstrahl 2 relativ zu
dem Überzugmaterial 10 bewegt, wie es mit dem
Doppelpfeil angedeutet ist.

[0056] An dem Auftreffort 3 des fokussierten Laser-
strahls 2 auf der auf dem Überzugmaterial 10 auf-
getragenen Deckschicht 11 findet in sehr kurzer Zeit
auf kleiner Fläche ein hoher Energieeintrag in das
Deckschichtmaterial statt. Der Energieeintrag ist so
gewählt, dass er im Deckschichtmaterial zum Über-
schreiten einer Ablationsschwelle führt. Oberhalb der
Ablationsschwelle bildet sich bei jedem Laserpuls ein
Plasma aus, wodurch das mit dem Laserpuls be-
aufschlagte Deckschichtmaterial explosionsartig ver-
dampft. Es findet somit ein Materialabtrag durch so-
genannte Laser-Ablation statt.

[0057] Die Laser-Ablation verläuft so schnell, dass
am Auftreffort 3 nur eine sehr geringe lokale Erwär-
mung entstehen kann, da keine Zeit verbleibt, diese
lokale Erwärmung durch Wärmeleitung in an den Auf-
treffort 3 unmittelbar angrenzende Bereiche des fa-
serigen Überzugmaterials 10 abzuleiten.

[0058] Die Wellenlänge des zur Durchführung der
Laser-Ablation zum Einsatz kommenden Laserlich-
tes liegt vorzugsweise im UV-Bereich, da bei die-
ser Wellenlänge die Reflektivität von Lackschichten
in der Regel höher ist als bei sichtbarem Licht. Des
Weiteren ist auch die Lichtabsorption im Allgemei-
nen höher. Selbstverständlich ist es in diesem Zu-
sammenhang insbesondere auch denkbar, in dem
Deckschichtmaterial Zusätze zu integrieren, um die
Reflektivität des Deckschichtmaterials für Ultraviolett-
Strahlung zu erhöhen.

[0059] Durch eine entsprechende Anpassung von
Prozessparametern, bei den in der zur Durchführung
des erfindungsgemäßen Verfahrens eingesetzte La-
ser 1 betrieben wird, insbesondere durch eine ent-
sprechende Anpassung der Laserleistung, wird die
lokale Erwärmung in dem angrenzenden faserigen
Überzugmaterial 10 stets unterhalb einer kritischen
Grenztemperatur gehalten, um sicherzustellen, dass
in den an den Auftreffort 3 des Laserstrahls 2 angren-
zenden Bereichen keine Veränderung in der Struktur
des faserigen Überzugmaterials 10 eintritt.

[0060] Es ist somit von Vorteil, den Energieeintrag so
zu wählen, dass die Temperatur am Auftreffort 3 des
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Laserstrahls 2 die Ablationsschwelle überschreitet,
während in den angrenzenden Bereichen des faseri-
gen Überzugmaterials 10 die Temperatur unterhalb
der Grenztemperatur gehalten wird, um so die Struk-
turlinie ohne weitere Nachbehandlung insbesondere
ohne Nachbehandlung des faserigen Überzugmateri-
als 10, oder anderweitige Maßnahmen einzubringen.

[0061] Abhängig von der Laserleistung kann es von
Vorteil sein, wenn der gepulste Laserstrahl 2 wieder-
holt auf der auszubildenden Strukturlinie so lange ge-
führt wird, bis eine entsprechende Tiefe der Struktur-
linie bzw. ein entsprechender Materialabtrag in der
Deckschicht 11 erreicht wurde. Das wiederholte Ab-
fahren der auszubildenden Strukturlinie mit dem La-
serstrahl 2 hat den Vorteil, dass am gleichen Auftref-
fort 3 ein weiterer Abtrag erst nach Ablauf einer vor-
deren Abtastbewegung erfolgt, so dass entsprechen-
de Pausen zum Abkühlen des Materials am Auftref-
fort 3 garantiert sind. Während der Pausen an einem
Auftreffort 3 folgt der Materialabtrag an anderen Auf-
trefforten, so dass eine Verzögerung in der Fertigstel-
lung der Strukturlinie vermieden wird.

[0062] Wie bereits ausgeführt, ist es von Vorteil,
wenn so viel Material der Deckschicht 11 entlang der
Strukturlinie abgetragen wird, bis die Oberseite des
Überzugmaterials 10 freiliegt. Insofern ist es von Vor-
teil, wenn die Tiefe der in der Deckschicht 11 mit Hilfe
der Laser-Ablation ausgebildeten Strukturlinie wäh-
rend der selektiven Strukturierung überwacht wird.
Dies erfolgt vorzugsweise mit Hilfe einer Sensorein-
richtung 4, die bei der Fig. 1 schematisch dargestell-
ten Ausführungsform dem Laser in Richtung des La-
serstrahls 2 gegenüberstehend auf der B-Seite des
faserigen Überzugmaterials 10 angeordnet ist. Die
Sensoreinrichtung 4 misst vorzugsweise kontinuier-
lich die Stärke eines durch das faserige Überzug-
material 10 transmittierten Anteils der Laserpulse, so
dass der Laserstrahl 2 beim Erreichen der gewünsch-
ten Tiefe in dem Deckschichtmaterial entsprechend
abgeschaltet werden kann.

[0063] In Fig. 2 und Fig. 3 ist schematisch jeweils
ein weiteres Ausführungsbeispiel der vorliegenden
Erfindung dargestellt. Die in Fig. 2 und Fig. 3 prin-
zipiell dargestellte Verfahren unterscheiden sich von
dem zuvor unter Bezugnahme auf die Darstellung in
Fig. 1 gezeigten Verfahren insbesondere dadurch,
dass zwischen der Deckschicht 11 und der A-Seite
13 des Überzugmaterials 10 noch mindestens eine
(in Fig. 2 genau eine) Zwischenschicht 12 angeord-
net ist.

[0064] Diese mindestens eine Zwischenschicht 12
kann beispielswiese in Gestalt einer Folie auf die A-
Seite 13 des Überzugmaterials 10 aufgeklebt sein.
Alternativ hier- zu ist es auch denkbar, die Zwischen-
schicht 12 in Gestalt einer wässrigen Dispersion, ins-
besondere in Gestalt einer wässrigen Polyurethan-

Dispersion auf die A- Seite 13 des Überzugmaterials
10 zu applizieren.

[0065] Bei den in Fig. 2 und Fig. 3 dargestellten Aus-
führungsbeispielen ist es von Vorteil, wenn die min-
destens eine Zwischenschicht 12 und/oder die Deck-
schicht 11 entsprechend eingefärbt sind/ist, und zwar
derart, dass sich die Farbe der Deckschicht 11 von
der Farbe der Zwischenschicht 12 unterscheidet.

[0066] Im Unterschied zu der in Fig. 1 dargestell-
ten Ausführungsform wird bei dem Ausführungsbei-
spiel gemäß Fig. 2 das Material der Deckschicht 11
durch Laser-Ablation nicht soweit abgetragen, dass
die A-Seite 13 des Überzugmaterials 10 direkt frei-
liegt. Vielmehr findet bei dem Ausführungsbeispiel
gemäß Fig. 2 ein Materialabtrag der Deckschicht 11
soweit statt, bis die Zwischenschicht 12 freiliegt.

[0067] Indem die Zwischenschicht 12 eine Färbung
aufweist, die verschieden von der der Deckschicht 11
ist, kann somit in einer einfach zu realisierenden aber
dennoch effektiven Weise die Sichtseite des Über-
zugmaterials 10 farblich strukturiert werden.

[0068] Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausführungs-
beispiel wird das Material der Deckschicht 11 durch
Laser-Ablation nur teilweise soweit abgetragen, dass
die A-Seite 13 des Überzugmaterials 10 direkt frei-
liegt. Bereichsweise findet bei dem Ausführungsbei-
spiel gemäß Fig. 3 ein Materialabtrag der Deck-
schicht 11 soweit statt, bis die Zwischenschicht 12
freiliegt.

[0069] Die Erfindung ist nicht darauf beschränkt,
dass nur eine einzige Zwischenschicht 12 vorgese-
hen ist. Vielmehr ist es gleichwohl auch denkbar, ei-
ne Vielzahl von Zwischenschichten vorzusehen, die
unterschiedlich eingefärbt sind, wobei abhängig von
der vorgegebenen Struktur an unterschiedlichen Be-
reichen der Materialabtrag verschieden gewählt wird.
Indem die Zwischenschichten ebenfalls unterschied-
lich eingefärbt sind, können somit verschiedene Farb-
gebungen realisiert werden.

[0070] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Darstellungen in den Fig. 4a bis Fig. 4d eine wei-
tere Ausführungsform des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens zum selektiven Strukturieren eines faserigen
Überzugmaterials (10) beschrieben.

[0071] Im Einzelnen wird zunächst das Überzugma-
terial 10, insbesondere Echtleder, bereitgestellt und
auf die Ansichtseite (A-Seite) des Überzugmaterials
eine Deckschicht 11 zumindest bereichsweise aufge-
tragen. Im Anschluss daran wird auch die freiliegende
Oberfläche der Deckschicht 11 zumindest bereichs-
weise eine Maskierungsschicht 14 aufgebracht.
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[0072] Im Anschluss daran erfolgt das Ausbilden
einer entsprechenden Struktur in der Maskierungs-
schicht 14 und der darunter liegenden Deckschicht
11, wie es in Fig. 4b schematisch angedeutet ist. Er-
neut erfolgt dies durch selektives Abtragen des Ma-
terials der Maskierungsschicht 14 und des Materials
der darunterliegenden Deckschicht 11 mit Hilfe eines
Lasers. Das Ausbilden der Struktur in der Maskie-
rungsschicht 14 und der Deckschicht 11 erfolgt vor-
zugsweise wie zuvor unter Bezugnahme auf die Dar-
stellungen in den Fig. 1 bis Fig. 3 beschrieben.

[0073] Im anschließenden Verfahrensschritt (siehe
Fig. 4c) wird eine pigmenthaltige Schicht 15, insbe-
sondere Farbschicht, auf die Maskierungsschicht 14
zumindest bereichsweise aufgetragen. Dies erfolgt
derart, dass zumindest bereichsweise Material der
pigmenthaltigen Schicht 14 in die zuvor in die Mas-
kierungsschicht 14 und Deckschicht 11 eingebrach-
te Struktur eindringt. Bei dem in Fig. 4c schematisch
dargestellten Ausführungsbeispiel füllt die pigment-
haltige Schicht 15 die gesamte zuvor durch selekti-
ven Materialabtrag eingebrachte Struktur auf.

[0074] Die Farbe des Materials der pigmenthaltigen
Schicht 15 (hierin auch als „pigmenthaltiges Material“
bezeichnet) unterscheidet sich insbesondere von der
Farbe der Deckschicht 11, um auf diese Weise die
in der auf die A-Seite des Überzugmaterials aufgetra-
genen Deckschicht 11 ausgebildete Struktur optisch
hervorzuheben.

[0075] Das pigmenthaltige Material und/oder das
Material der Deckschicht sind/ist somit vorzugswei-
se im Hinblick auf die gegenseitige Farbgebung, den
Glanzgrad und/oder anderer Effekte, wie beispiels-
weise Metalleffekte auszuwählen.

[0076] In dem dann folgenden Verfahrensschritt (vgl.
Fig. 4d) wird zumindest bereichsweise die Maskie-
rungsschicht 14 wieder von der Deckschicht 11 ent-
fernt. Hierzu können die aus dem Stand der Tech-
nik bekannten und üblicherweise hierzu verwende-
ten Verfahren/Prozesse angewandt werden. Durch
das Entfernen der Maskierungsschicht 14 liegt wie-
der die Oberfläche der Deckschicht 11 frei. insbeson-
dere wird mit dem Entfernen der Maskierungsschicht
14 auch die pigmenthaltige Schicht 15 entfernt, je-
doch nur in den Bereichen, in welchen nicht zuvor
die Struktur eingebracht wurde. Demnach ist die in
der Deckschicht 11 eingebrachte Struktur vollständig
noch mit dem pigmenthaltigen Material 15 gefüllt. In
einer Draufsicht auf die Deckschicht 11 kann somit ei-
ne linienförmige Struktur in der Oberfläche ausgebil-
det werden, wobei diese Struktur insbesondere keine
Unebenheiten aufweist, da die durch Laser-Ablation
eingebrachte Struktur mit dem pigmenthaltigen Ma-
terial 15 vollständig aufgefüllt ist.

[0077] In Fig. 5 ist schematisch eine Schnittansicht
durch ein Innenraumelement 20 dargestellt, welches
ein die Formgebung des Innenraumelements 20 vor-
gegebenes Trägersubstrat 18 und eine zumindest
bereichsweise das Trägersubstrat 18 überdecken-
de Dekorschicht 17 aufweist, wobei die Dekorschicht
17 ein faseriges Überzugmaterial 10, insbesondere
Echtleder, aufweist, auf dessen A-Seite 13 zumindest
bereichsweise eine Deckschicht 11 aufgebracht ist,
und wobei in dem Material der Deckschicht 11 eine
Struktur eingebracht ist.

[0078] Selbstverständlich ist es im Hinblick auf das
in Fig. 5 schematisch dargestellte Innenraumelement
20 denkbar, dass zwischen dem Trägersubstrat 18
und der Dekorschicht 17 noch weitere Schichten
16, insbesondere Schaumschichten etc., angeordnet
sind, um die Haptik des Innenraumelements 20 ent-
sprechend zu optimieren.

[0079] Die Erfindung ist nicht auf die in den
Zeichnungen dargestellten Ausführungsformen be-
schränkt, sondern ergibt sich aus einer Zusammen-
schau sämtlicher hierin offenbarter Merkmale.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum selektiven Strukturieren eines fa-
serigen Überzugmaterials (10) für Innenraumelemen-
te (20) eines Kraftfahrzeuges, wobei das Verfahren
die folgenden Verfahrensschritte aufweist:
i) Bereitstellen eines Überzugmaterials (10), insbe-
sondere Leder, welches eine Ansichtsseite (A-Seite)
und eine Rückseite (B-Seite) aufweist;
ii) flächiges Auftragen einer Deckschicht (11) auf zu-
mindest einen Bereich der A-Seite des Überzugma-
terials (10); und
iii) Ausbilden einer Struktur in der auf der A-Sei-
te des Überzugmaterials (10) aufgetragenen Deck-
schicht (11) durch selektives Abtragen des Deck-
schichtmaterials mit Hilfe eines Lasers (1).

2.   Verfahren nach Anspruch 1, wobei im Verfah-
rensschritt ii) die Deckschicht (11) mit einer Schicht-
dicke von etwa 1 µm bis 30 µm, bevorzugt von etwa
5 µm bis etwa 20 µm, und besonders bevorzugt von
etwa 10 µm aufgetragen wird.

3.   Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei vor
dem Verfahrensschritt iii) eine Maskierungsschicht
(14) zumindest bereichsweise flächig auf die Deck-
schicht (11) aufgetragen wird, und wobei im Verfah-
rensschritt iii) die Struktur in der auf die Deckschicht
(11) aufgetragenen Maskierungsschicht (14) und in
der auf der A-Seite des Überzugmaterials (10) aufge-
tragenen Deckschicht (11) ausgebildet wird, und zwar
durch selektives Abtragen des Materials der Maskie-
rungsschicht (14) und des Deckschichtmaterials mit
Hilfe eines Lasers (1).
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4.    Verfahren nach Anspruch 3, wobei nach
dem Verfahrensschritt iii) eine pigmenthaltige Schicht
(15), insbesondere Farbschicht, auf die Maskierungs-
schicht (14) aufgetragen wird derart, dass zumin-
dest bereichsweise das Material der pigmenthaltigen
Schicht (15) in die zuvor eingebrachte Struktur ein-
dringt und insbesondere die Struktur auffüllt.

5.   Verfahren nach Anspruch 4, wobei nach dem
Auftragen der pigmenthaltigen Schicht (15) auf die
Maskierungsschicht (14) die Maskierungsschicht (14)
von der Deckschicht (11) entfernt wird.

6.   Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, wobei die
pigmenthaltigen Schicht (15) derart auf die Maskie-
rungsschicht (14) aufgetragen wird, dass zumindest
die in der Deckschicht (11) ausgebildete Struktur vor-
zugsweise vollständig von dem Material der pigment-
haltigen Schicht (15) aufgefüllt wird.

7.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
wobei die Deckschicht (11) vorzugsweise eine wäss-
rige Dispersion, insbesondere eine wässrige Polyure-
than-Dispersion ist, und wobei die Deckschicht (11)
eingefärbt ist, insbesondere durch Einlagerung von
Farbpigmenten.

8.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
wobei vor dem Verfahrensschritt des Auftragens ei-
ner Deckschicht (11) auf die A-Seite des Überzugma-
terials (10) zumindest bereichsweise ein Haftvermitt-
ler auf die A-Seite des Überzugmaterials (10) aufge-
bracht wird.

9.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
wobei vor dem Verfahrensschritt ii) zumindest be-
reichsweise auf die A-Seite des Überzugmaterials
(10) flächig mindestens eine Zwischenschicht (12)
aufgebracht wird, und wobei im Verfahrensschritt ii)
die Deckschicht (11) zumindest bereichsweise auf die
mindestens eine Zwischenschicht (12) aufgebracht
wird.

10.  Verfahren nach Anspruch 9, wobei die mindes-
tens eine Zwischenschicht (12) eine Schichtdicke von
etwa 1 µm bis 30 µm, vorzugsweise 5 µm bis 20 µm,
und besonders bevorzugt etwa 10 µm aufweist.

11.    Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei
die Zwischenschicht (12) vorzugsweise eine wässri-
ge Dispersion, insbesondere eine wässrige Polyure-
than-Dispersion ist, und wobei die Zwischenschicht
(12) und/oder die Deckschicht (11) eingefärbt sind/ist,
insbesondere durch Einlagerung von Farbpigmen-
ten, wobei die Farbgebung der Deck- und Zwischen-
schicht (11, 12) vorzugsweise verschieden voneinan-
der sind.

12.  Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 11,
wobei vor dem Aufbringen der Deckschicht (11) auf

der mindestens einen Zwischenschicht (12) zumin-
dest bereichsweise ein Haftvermittler auf die mindes-
tens eine Zwischenschicht (12) aufgebracht wird.

13.  Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 12,
wobei vor dem Verfahrensschritt des Aufbringens von
mindestens einer Zwischenschicht (12) auf die A-Sei-
te des Überzugmaterials (10) zumindest bereichswei-
se ein Haftvermittler auf die A-Seite des Überzugma-
terials (10) aufgebracht wird.

14.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 13,
wobei die Deckschicht (11) und/oder die Zwischen-
schicht (12) als Folie auf die A-Seite des Überzug-
materials (10) aufgebracht, insbesondere aufgeklebt
werden/wird.

15.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 14,
wobei vor dem Verfahrensschritt iii) das Überzugma-
terial (10) mit seiner B-Seite auf ein Trägersubstrat
(18) kaschiert wird.

16.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 14,
wobei vor dem Verfahrensschritt iii) die B-Seite des
Überzugmaterials (10) mit einem Trägermaterial hin-
terspritzt wird.

17.    Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis
16, wobei im Verfahrensschritt iii) ein Laserstrahl (2)
vorzugsweise linienförmig entlang einer die auszubil-
denden Struktur definierenden Linie geführt wird der-
art, dass am Auftreffort (3) des Laserstrahls (2) auf
der Deckschicht (11) ein Energieeintrag in das Deck-
schichtmaterial bewirkt wird, der am Auftreffort (3) zu
einer Erwärmung des Deckschichtmaterials auf eine
Temperatur oberhalb einer Ablationsschwelle führt,
und der eine Temperatur in an den Auftreffort (3) an-
grenzenden Bereichen des faserigen Überzugmate-
rials (10) bzw. des Materials der mindestens einen
Zwischenschicht (12) unterhalb einer Grenztempera-
tur hält, die zu Veränderungen in der Struktur des
faserigen Überzugmaterials (10) bzw. zu einem zu-
mindest vollständigen Abtrag durch Ablation des Zwi-
schenschichtmaterials führen würde.

18.   Verfahren nach Anspruch 17, wobei der La-
serstrahl (2) ein gepulster Laserstrahl (2) ist, und wo-
bei eine Tiefe einer beim vorzugsweise linienförmi-
gen Führen des Laserstrahls (2) dabei entstehenden
Gaufrage bzw. Prägungslinie an Auftrefforten (3) des
Laserstrahls (2) entlang der auszubildenden Struk-
tur durch eine Vielzahl von Laserpulsen mitbestimmt
wird.

19.  Verwendung eines Verfahrens nach einem der
Ansprüche 1 bis 18 zur Veredelung eines Leder-
Überzugmaterials (10) für ein Innenraumelement (20)
eines Fahrzeuges.
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20.    Innenraumelement (20) für Fahrzeuge, wel-
ches ein die Formgebung des Innenraumelements
vorgebendes Trägersubstrat (18) und eine zumindest
bereichsweise das Trägersubstrat (18) überdecken-
de Dekorschicht aufweist, wobei die Dekorschicht ein
faseriges Überzugsmaterial, insbesondere Leder auf-
weist, auf dessen A-Seite zumindest bereichsweise
eine Deckschicht (11), insbesondere eine Polyure-
than enthaltene Deckschicht (11) aufgebracht ist, und
wobei in dem Material die Deckschicht (11) durch La-
ser-Ablation eine Struktur eingebracht ist.

21.  Innenraumelement (20) nach Anspruch 20, wo-
bei in dem Material der Deckschicht (11) die Struktur
durch ein Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis
14 eingebracht ist.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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