AT 15059 U1 2016-11-15

(10)

AT 15059 U1 2016-11-15

Gebrauchsmusterschrift

(21) Anmeldenummer; GM 188/2015 (51) Int. Cl.: B44C 3/02 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 30.06.2015 B29C 45/14 (2006.01)
(24) Beginn der Schutzdauer: 15.09.2016 B29C 39/42 (2006.01)
(45) Veroffentlicht am: 15.11.2016
(56)  Entgegenhaltungen: (73) Gebrauchsmusterinhaber:
EP 1649999 A2 Kisling Andreas
US 2005164578 A1 2241 Schénkirchen (AT)
(74) Vertreter:
Haffner und Keschmann Patentanwalte GmbH
Wien (AT)
(54) Verfahren zur Herstellung eines Dekorationselements
(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines

Dekorationselements, wobei ein Muster auf eine
Tragerlage, insbesondere ein Vlies, aufgebracht
wird, die Tréagerlage anschlieBend auf ein
Tragerelement gelegt wird, und worauf das
Tragerelement und die Tragerlage samt Muster mit
einer Versiegelungsschicht versehen werden,
sodass die  Tragerlage  zwischen  dem
Tragerelement und der Versiegelungsschicht
angeordnet wird, ist vorgesehen, dass die
Tragerlage aus einem Material besteht, das sich in
Kontakt mit dem Material der Versiegelungsschicht
auflést oder transparent wird.

DVR 0078018



> gsterreichisches AT 15059 U1 2016-11-15
V patentamt

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Dekorationselements sowie ein
Dekorationselement, insbesondere hergestellt durch das erfindungsgeméaBe Verfahren.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind vielfaltige Verfahren zur Veredelung von Oberflachen
mithilfe von Dekorationselementen bekannt geworden, die bspw. bei Fahrzeugen wie Kraftfahr-
zeugen oder Schiffen verwendet werden. Hierzu gehdren vor allem die Verwendung von Far-
ben, speziellen Oberflachenstrukturen oder Formen. Besonders populdr ist es, Karosserieteile
von Kraftfahrzeugen mit einem Uberzug aus Gewebematten, die z.B. aus Karbonfasern herge-
stellt sind, zu versehen oder die Karosserieteile durch Nachbauten aus den Gewebematten zu
ersetzen. Auf Grund ihrer Gewebestruktur weisen Karbonmatten eine dreidimensionale Struktur
auf, die unter entsprechender Lichteinwirkung asthetisch ansprechende Tiefeneffekte ergibt.
Der Tiefeneffekt wird noch dadurch verstarkt, dass die Karbonfasern, aus denen die Karbon-
matten bestehen, das Licht stark reflektieren, sodass sich ein Glanzeffekt ergibt.

[0003] Weiters sind Dekorationselemente mit dreidimensionalen Mustern bekannt, die bspw.
einen Schriftzug oder ein Firmenlogo darstellen und im Rahmen der Oberflachenveredelung bei
Lichteinwirkung besonders schdne Tiefeneffekte (3D-Effekte) auf den Dekorationselementen
erzeugen.

[0004] Allerdings stellt sich bei der Herstellung solcher Dekorationselemente mit einem Muster
das Problem, dass das aufzubringende Muster wahrend der Herstellung schwer handzuhaben
und zu positionieren und die Position schwer zu fixieren ist. Bei der Positionierung und Fixie-
rung des Musters treten oftmals Formverdnderungen des Musters auf, die es zu vermeiden gilt.
Die erwdhnten Schwierigkeiten bestehen insbesondere bei Musterelementen, die aus textilem
Material bestehen, wie z.B. textilen Fasern, Zwirnen oder Garnen, aus denen z.B. Stickereien
hergestellt werden.

[0005] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines neuartigen
Dekorationselements bereitzustellen, welches eine zuverlassige Produktion des Dekorations-
elements ermdglicht.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe sieht die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines
Dekorationselements vor, wobei ein Muster auf eine Tragerlage, insbesondere ein Vlies, aufge-
bracht wird, die Tragerlage anschlieBend auf ein Tragerelement gelegt wird, worauf das Tréa-
gerelement und die Tragerlage samt Muster mit einer Versiegelungsschicht versehen werden,
sodass die Tragerlage zwischen dem Tragerelement und der Versiegelungsschicht angeordnet
wird, und die Trégerlage aus einem Material besteht, das sich in Kontakt mit dem Material der
Versiegelungsschicht auflést oder transparent wird. Das gewlinschte Muster wird also nicht
direkt mit dem Tragerelement verbunden und verarbeitet, sondern zuerst auf eine Tragerlage
aufgebracht. Dadurch wird das Problem, dass das Muster wahrend der Verarbeitung verrutscht
oder verzerrt wird, geldst, weil die Tragerlage die unerwiinschte Bewegung des Musters verhin-
dert. Die Fixierung der Tragerlage samt Muster sowie ein Schutz gegeniiber der Umgebung
werden erfindungsgemaf dadurch erreicht, dass die Trégerlage mit einer Versiegelungsschicht
abgedeckt wird. Da die Tragerlage sich in Kontakt mit der Versiegelungsschicht auflést oder
transparent wird, wirkt sich die Tragerlage nicht negativ auf das optische Erscheinungsbild des
Dekorationselements aus. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Tragerlage eine Textilie ist.

[0007] Das Aufldésen bzw. das Transparentwerden der Tragerlage kann insbesondere dadurch
erzielt werden, dass die Tragerlage wasser-, harz-, lack- oder warmeldslich ist. Dadurch kann
eine zumindest teilweise Aufldsung der Tragerlage in Kontakt mit dem Material der Versiege-
lungsschicht erzielt werden, wobei der gegebenenfalls nicht aufgeléste Teil der Tragerlage
wahrend dieses Verfahrensschritts oder in einem darauffolgenden Verfahrensschritt transparent
wird. Flr den Fall der Verwendung einer warmeldslichen Tragerlage ist bevorzugt vorgesehen,
dass sich diese bei Temperaturen von > 40 °C, vorzugsweise > 90°C auflést.

[0008] Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Muster auf der Tragerlage aufgestickt wird. Das
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Muster wird somit von einer Stickerei gebildet, wobei die Vorteile der Erfindung in besonderem
MaB zum Tragen kommen. Das direkte Aufbringen der Stickerei auf das Tragerelement kann in
Abhéangigkeit von der Beschaffenheit des Tragerelements namlich schwierig oder gar unmdglich
sein. Wenn es sich bei dem Tragerelement beispielsweise um ein flexibles Flachengebilde
handelt, wirde sich dieses auf Grund der beim Stickvorgang auftretenden Fadenspannung
verzerren. Dadurch, dass die Stickerei nun auf eine gesonderte Tragerlage aufgebracht wird,
kann eine Tragerlage verwendet werden, die eine ausreichende Steifigkeit oder Stabilitat auf-
weist. Dadurch, dass die Tragerlage im Verlauf des weiteren Herstellungsverfahrens unsichtbar
wird oder sich auflést, wird ein besonders ansprechender optischer Effekt dahingehend erreicht,
dass die Stickerei gleichsam schwebend auf dem Tragerelement angeordnet ist. Dadurch lasst
sich eine dreidimensionale Struktur erreichen. Stickmuster sind auch deswegen bevorzugt, weil
sie als Grundlage fiir besonders variantenreiche Dekorationen gut geeignet sind. Bevorzugt
erfolgt das Besticken unter Verwendung eines Garnes aus hitzebestandigem Material, wie z.B.
Polyesterfasern, Baumwolle oder Aramidfasern, sodass es durch das Aufbringen der Versiege-
lungsschicht oder eine nachfolgende Warmebehandlung der Schicht nicht beschadigt wird.

[0009] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Tragerlage, insbesondere das Vlies, Zellulose, Vis-
kose, synthetische Fasern, thermoplastische Kunststoffe, wie Polyester, Polyvinylalkohol, Po-
lyolefine oder Polyamide umfasst oder aus einem dieser Materialien oder Mischungen davon
besteht. Diese Materialien bzw. Mischungen eignen sich besonders flr das erfindungsgemaie
Verfahren, da sie das Auflésen oder Transparentwerden der Tragerlage beglnstigen oder
herbeifiihren.

[0010] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Tragerlage mit dem Tragerelement mithilfe eines
vakuumbasierten Einbringungsverfahrens fixiert bzw. verpresst wird. Hierbei ist insbesondere
bevorzugt vorgesehen, dass das vakuumbasierte Einbringungsverfahren das Auflegen einer
Membran und einer dariiber angeordneten Begrenzungsfolie auf einer die Trégerlage tragen-
den Seite des Tragerelements und das anschlieBende Erzeugen eines Vakuums zwischen der
Begrenzungsfolie und dem Tragerelement bzw. dem Vlies umfasst. Bei solchen Verfahren ist
insbesondere die Verwendung eines vakuumbasierten Harzinjektionsverfahren bevorzugt.
Hierbei wird eine luft-, aber nicht materialdurchlassige Membran auf das Tragerelement bzw.
die Tragerlage in einem dem fertigen Produkt entsprechenden Abstand aufgelegt. Auf diese
Membran wird eine luftundurchldssige Begrenzungsfolie aufgelegt. AnschlieBend wird ein Va-
kuum innerhalb des durch die Begrenzungsfolie gebildeten Hohlraumes erzeugt, sodass das
aufzubringende Material, insbesondere das Material der Versiegelungsschicht, zwischen dem
Tréagerelement bzw. der Tragerlage und der Membran aufgrund des Vakuums eingesaugt und
gleichmaBig verteilt wird. Die Luft wird hierbei durch die Membran gesaugt und anschlieBend
zwischen der Membran und der Begrenzungsfolie abtransportiert. Im Unterschied zu anderen
Verfahren kdnnen bei dieser Art der Herstellung Lufteinschlisse und andere UnregelmaBigkei-
ten bei der Verteilung des Materials der Versiegelungsschicht vermieden werden, sodass eine
gleichméaBige, homogene Versiegelungsschicht erzeugt werden kann.

[0011] Bei einer bevorzugten Ausbildung ist vorgesehen, dass die Versiegelungsschicht von
einem Flussigkunststoff, bevorzugt einem Harz, Epoxidharz oder einem Lack gebildet wird.
Sowohl Einkomponenten- als auch Mehrkomponentenflissigkunststoffe sind grundsatzlich
geeignet. Wahrend Einkomponentenprodukte bspw. bei Luftberiihrung ausharten, findet bei
Mehrkomponentenprodukten eine chemische Reaktion zwischen den einzelnen Komponenten
statt, die zur Aushértung fuhrt. Harz, insbesondere Epoxidharz, ist aufgrund seiner Bestandig-
keit gegenlber mechanischen Einflissen sowie seiner hohen Temperaturbestandigkeit fur
Dekorationselemente der erfindungsgemaBen Art bestens geeignet. Weiters sind Kunststoffla-
cke, bspw. Epoxidharzlacke sehr gut geeignet.

[0012] Eine besonders bevorzugte Ausfihrung sieht vor, dass die Versiegelungsschicht mithilfe
einer Temperaturbehandlung gehartet wird. Insbesondere Harze wie Epoxidharze kénnen nach
dem Aufbringen gehéartet werden, um die optimalen Eigenschaften dieser Materialien zu errei-
chen. Solch eine Temperaturbehandlung kann bspw. eine Ruhephase bei oder (ber Raumtem-
peratur oder auch eine Erhitzung in einem Ofen sein. Im Rahmen dieser Ausfiihrung ist weiters
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bevorzugt vorgesehen, dass sich die Tragerlage wahrend dieser Temperaturbehandlung auflost
bzw. transparent wird. Dadurch kdnnen zwei Fertigungsschritte, namlich die Aushéartung der
Versiegelungsschicht sowie die Auflésung bzw. Transparentwerdung der Tragerlage miteinan-
der kombiniert werden.

[0013] Weiters bevorzugt ist vorgesehen, dass das Tragerelement von einer Matte, bspw.
bestehend aus oder umfassend Karbon- oder Glasfasern, insbesondere aus einem Karbonfa-
ser- oder Glasfasergewebe, gebildet wird. Solche Matten kénnen aufgrund ihrer stabilen Eigen-
schaften in vielen Bereichen, bspw. im Fahrzeugbau verwendet werden. Weiters erméglichen
die optischen Eigenschaften solcher Matten bei Lichteinfall zusammen mit Mustern das Herstel-
len von vielfaltigen Dekorationselementen. Alternativ kann das Tragerelement auch ein bereits
fertiges Bauteil, bspw. aus Metall oder Kunststoff sein, welches mithilfe des erfindungsgemé&Ben
Verfahrens zusatzlich dekoriert wird.

[0014] Um die Trégerlage insbesondere bei groBflachigen Dekorationselementen zusétzlich zu
schitzen, ist bevorzugt vorgesehen, dass zwischen der Tragerlage und der Versiegelungs-
schicht eine wasser- oder harzlésliche Schutzfolie angeordnet wird. Da die Tragerlage bevor-
zugt sehr dinn ist, um eine gute Loslichkeit sicherzustellen bzw. um in einfacher Weise transpa-
rent werden zu kdnnen, ist sie relativ anfallig fir Risse, wenn sie auf groBen Flachen angeord-
net ist. Daher kann es nétig sein, eine zusatzliche Schutzfolie auf der Tragerlage bzw. dem
Muster anzuordnen, um dieser Rissanfalligkeit entgegenzuwirken. Damit die Schutzfolie das
optische Erscheinungsbild des Dekorationselements nicht stort, ist vorgesehen, dass sie was-
ser- oder harzldslich ist und sich wahrend der weiteren Herstellung auflést oder transparent
wird.

[0015] Bei einer bevorzugten Ausbildung ist vorgesehen, dass sich die Tragerlage wahrend des
Versehens des Tragerelements mit der Versiegelungsschicht zumindest teilweise aufldst.
Dadurch kann zumindest ein Teil der Tragerlage bereits wahrend des Herstellens der Versiege-
lungsschicht aufgelést werden. Eine weitere Behandlung, bspw. mithilfe von Warme, um die
Tragerlage aufzulésen oder transparent werden zu lassen, kann daher ganzlich entfallen oder
wird zumindest erleichtert.

[0016] Nachdem das Dekorationselement gemaB dem erfindungsgeméBen Verfahren herge-
stellt wurde, wird es Ublicherweise auf die bendtigte Form zurechtgeschnitten und weiterverar-
beitet. Alternativ kann das Tragerelement auch ein bereits fertiges Bauteil aufgebracht werden,
sodass keine weitere Verarbeitung nétig ist.

[0017] GemaB einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung ein Dekorationselement, insbeson-
dere hergestellt durch ein erfindungsgemaBes Verfahren, umfassend ein Tragerelement, eine
Versiegelungsschicht sowie ein Muster und gegebenenfalls eine mit dem Muster verbundene
Tragerlage, insbesondere ein Vlies, wobei das Muster zwischen dem Tragerelement und der
Versiegelungsschicht angeordnet ist. Ein solches Dekorationselement weist also ein Muster auf,
das zwischen zwei Schichten angeordnet ist. Das Muster sorgt im Zusammenspiel mit zumin-
dest einer Schicht flr die Bereitstellung eines besonderen optischen Effekts, insbesondere
eines dreidimensionalen Tiefeneffekts. Das Muster kann hierbei im Wesentlichen eine beliebige
Form annehmen, bspw. ein Firmenlogo oder eine Verzierung darstellen.

[0018] Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Muster ein Stickmuster ist. Stickmuster eigen sich
als Muster fir Dekorationselemente dieser Art besonders gut, weil sie aufgrund ihrer Eigen-
schaften besonders gut mit der Tragerschicht und der Versiegelungsschicht zusammenwirken
und damit ein optisch schénes Dekorationselement bereitstellen.

[0019] Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die Versiegelungsschicht durch ein Harz, bevor-
zugt ein Epoxidharz, gebildet ist. Harz, insbesondere Epoxidharz, ist aufgrund seiner Bestan-
digkeit gegenliber mechanischen Einfliissen sowie seiner hohen Temperaturbestandigkeit fur
Dekorationselemente der erfindungsgemaBen Art bestens geeignet.

[0020] In einer bevorzugten Ausfiihrung ist vorgesehen, dass das Tragerelement eine Matte ist,
bspw. bestehend aus oder umfassend Karbon- oder Glasfasern, insbesondere aus einem Kar-
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bonfaser- oder Glasfasergewebe. Solche Matten kdnnen aufgrund ihrer stabilen Eigenschaften
in vielen Bereichen, bspw. im Fahrzeugbau verwendet werden. Weiters ermdglichen die opti-
schen Eigenschaften solcher Matten, die insbesondere bei Lichteinfall zu Tage treten, zusam-
men mit Mustern das Herstellen von vielfaltigen Dekorationselementen.

[0021] Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass zwischen dem Muster bzw. der Tragerlage und
der Versiegelungsschicht eine wasser- oder harzlésliche Schutzfolie angeordnet ist.

[0022] GemaB einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung ein Fahrzeug, umfassend zumin-
dest ein erfindungsgeméBes Dekorationselement. ErfindungsgeméBe Dekorationselemente
sind fur Fahrzeuge aller Art geeignet, bspw. fiir Kraftfahrzeuge, Motorrdder, Baumaschinen,
Boote bzw. Yachten oder Flugzeuge.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfuh-
rungsbeispiels naher erlautert. In dieser zeigen Fig. 1 ein schematisch dargestelltes, erfin-
dungsgeméBes Dekorationselement im Querschnitt, Fig. 2 ein erfindungsgemaBes Dekorati-
onselement wahrend der Herstellung und Fig. 3 eine Draufsicht auf das in Fig. 2 dargestellte
Dekorationselement.

[0024] In Fig. 1 ist ein Dekorationselement schematisch dargestellt, wobei mit 1 ein Tragerele-
ment, bspw. eine Matte aus Carbonfasern oder Glasfasern bezeichnet ist. Auf dieser Schicht ist
eine Tragerlage 2, die mit einem Muster 3, bspw. einem Stickmuster, versehen ist. Die Tréger-
lage 2 ist bspw. ein Vlies aus Zellulose. Die Tragerlage 2 muss sich nicht Uber die gesamte
Flache des Tragerelements 1 erstrecken, sondern kann nur einen Bereich des Tragerelements
1, wie in Fig. 1 dargestellt, bedecken. Im fertigen Zustand des Dekorationselements kann die
Tragerlage 2 bereits vollstédndig aufgeldst sein oder, wie hier dargestellt, transparent sein. Auf
dem Tragerelement 1 bzw. der Tragerlage 2 ist eine Versiegelungsschicht 4 angeordnet, die
insbesondere das Muster 3 abdeckt. Die Versiegelungsschicht 4 kann bspw. aus einem Harz,
insbesondere einem Epoxidharz gebildet sein. Das Dekorationselement ist bereits zu einem
fertigen Element geschnitten worden und weist daher definierte Kanten auf.

[0025] In Fig. 2 ist ein erfindungsgemaBes Dekorationselement wahrend des erfindungsgema-
Ben Herstellungsverfahrens dargestellt. Das Tragerelement 1 liegt auf einem Tisch 5. Auf dem
Tragerelement 1 ist bereits die Tragerlage 2 mit dem Muster 3 angeordnet. Auf der Tragerlage 2
bzw. dem Muster 3 ist eine wasser- oder harzlésliche Schutzfolie 6 angeordnet, um die Trager-
lage 2 zu stabilisieren und ein ZerreiBen zu verhindern. Oberhalb der Schutzfolie 6 ist eine
Membran 7 angeordnet, die luftdurchlassig, aber nicht durchléssig fir das Material der Versie-
gelungsschicht 4 ist. Der Abstand der Membran 7 von dem Tragerelement 1, bzw. der Schutzfo-
lie 6 definiert die Schichtdicke der zu erzeugenden Versiegelungsschicht 4. Oberhalb der
Membran 7 ist eine luftundurchlédssige Begrenzungsfolie 8 angeordnet.

[0026] Die Versiegelungsschicht 4 wird wie folgt hergestellt. Im Zwischenraum 9 zwischen der
Begrenzungsfolie 8 und der Membran 7 wird Luft Gber eine Luftleitung 10 abgesaugt, sodass im
Zwischenraum 9 bzw. im Versiegelungsraum 11 zwischen der Schutzfolie 6 und der Membran 7
ein Vakuum entsteht. Gleichzeitig wird dem Versiegelungsraum 11 (iber eine Materialleitung 12
ein Material zugeflhrt, welches die Versiegelungsschicht 4 bilden wird. Durch das Vakuum wird
das Material im gesamten Versiegelungsraum 11 gleichmaBig verteilt. Ein solches Verfahren ist
auch als vakuumbasiertes (Harz-)Injektionsverfahren bekannt. Sobald der Versiegelungsraum
11 mit dem Material gefillt ist, wird die nunmehr im Versiegelungsraum 11 entstandene Versie-
gelungsschicht 4 gegebenenfalls ausgehartet bzw. getrocknet, um eine feste Versiegelungs-
schicht 4 zu erhalten. Wahrend des Einbringens des Materials in den Versiegelungsraum 11
I6sen sich die Schutzfolie 6 sowie die Trégerlage 4 teilweise auf oder werden transparent.
Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass sich die Schutzfolie 6 sowie die Tragerlage 4 erst
wahrend eines nachfolgenden Schrittes, bspw. wahrend einer Warmebehandlung, auflésen
bzw. transparent werden.

[0027] AnschlieBend wird das Dekorationselement gegebenenfalls zurechtgeschnitten und
weiterverarbeitet, bspw. aus das Produkt, bspw. ein Fahrzeug, aufgebracht.
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[0028] In Fig. 3 ist die in Fig. 2 dargestellte Anordnung in einer Draufsicht dargestellt, wobei die
Begrenzungsfolie 8 und die Membran 7 der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt sind. Der
Luftleitung 10 und die Materialleitung 12 sind an gegeniiberliegenden Seiten des Tisches 5
angeordnet. Sie kdnnen aber auch anderes angeordnet sein, bspw. nebeneinander.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Dekorationselements, wobei ein Muster (3) auf eine Tré-
gerlage (2), insbesondere ein Vlies, aufgebracht wird, die Tragerlage (2) anschlieBend auf
ein Tragerelement (1) gelegt wird, worauf das Tragerelement (1) und die Tragerlage (2)
samt Muster (3) mit einer Versiegelungsschicht (4) versehen werden, sodass die Tragerla-
ge (2) zwischen dem Tragerelement (1) und der Versiegelungsschicht (4) angeordnet wird,
und die Tragerlage (2) aus einem Material besteht, das sich in Kontakt mit dem Material
der Versiegelungsschicht (4) auflést oder transparent wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerlage (2) wasser-,
harz-, lack- oder warmel6slich ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Muster (3) auf der
Tragerlage (2) aufgestickt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerlage (2),
insbesondere das Vlies, Zellulose, Viskose, synthetische Fasern, thermoplastische Kunst-
stoffe, wie Polyester, Polyvinylalkohol, Polyolefine oder Polyamide umfasst oder aus einem
dieser Materialien oder Mischungen davon besteht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Trager-
lage (2) mit dem Tragerelement (1) mithilfe eines vakuumbasierten Einbringungsverfahrens
verpresst wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das vakuumbasierte Einbrin-
gungsverfahren das Auflegen einer Membran (7) und einer dariiber angeordneten Begren-
zungsfolie (8) auf einer die Tragerlage (2) tragenden Seite des Tragerelements (1) und das
anschlieBende Erzeugen eines Vakuums zwischen der Begrenzungsfolie (8) und dem Tra-
gerelement (1) bzw. der Tragerlage (2) umfasst.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Versie-
gelungsschicht (4) von einem Flussigkunststoff, bevorzugt einem Harz, Epoxidharz oder
einem Lack gebildet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Versie-
gelungsschicht (4) mithilfe einer Temperaturbehandlung gehartet wird, wobei bevorzugt
vorgesehen ist, dass sich die Tragerlage (2) wahrend dieser Temperaturbehandlung auf-
I6st bzw. transparent wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Tré-
gerelement (1) von einer Matte, bspw. bestehend aus oder umfassend Karbon- oder Glas-
fasern, insbesondere aus einem Karbonfaser- oder Glasfasergewebe, gebildet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der Tragerlage (2) und der Versiegelungsschicht (4) eine wasser- oder harzlésliche Schutz-
folie (6) angeordnet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Tragerlage (2) wahrend des Versehens des Tragerelements (1) mit der Versiegelungs-
schicht (4) zumindest teilweise aufldst.

12. Dekorationselement, insbesondere hergestellt durch ein Verfahren nach einem der An-
spruche 1 bis 11, umfassend ein Tragerelement (1), eine Versiegelungsschicht (4) sowie
ein Muster (3) und gegebenenfalls eine mit dem Muster (3) verbundene Tragerlage (2),
insbesondere ein Vlies, wobei das Muster (3) zwischen dem Trégerelement (1) und der
Versiegelungsschicht (4) angeordnet ist.

13. Dekorationselement nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Muster (3)
ein Stickmuster ist.
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14. Dekorationselement nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
siegelungsschicht (4) durch ein Harz, bevorzugt ein Epoxidharz, gebildet ist.

15. Dekorationselement nach Anspruch 12, 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragerelement (1) eine Matte ist, bspw. bestehend aus oder umfassend Karbon- oder
Glasfasern, insbesondere aus einem Karbonfaser- oder Glasfasergewebe.

16. Dekorationselement nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Muster (3) bzw. der Tragerlage (2) und der Versiegelungsschicht (4) eine
wasser- oder harzlésliche Schutzfolie (6) angeordnet ist.

17. Fahrzeug, umfassend zumindest ein Dekorationselement nach einem der Anspriche 12
bis 16.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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