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(57) Die Erfindung betrifft ein mehrschichtiges
Dekorelement (1) mit einer transparenten
oder transiuzenten Kunststofffolie (2, 2") mit
einer Innen- und einer AuRenseite (12a,
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12b, 12'a, 12'b) und mit einer die Rickseite ¢

bildenden vollflachigen Deckschicht (4) und = 6
mit zumindest einer Farbschicht (3) zwi- DN 3
schen der Innenseite (12a, 12'a) und der 4

Deckschicht (4). Eine hervorragende Tie-
fenwirkung bei einem einfachen Aufbau wird
dadurch erzielt, dass die Kunststofffolie (2,
2') an der Innen- und an der Aullenseite
(12a, 12b, 12'a, 12'b) mit einer Pragung aus
einer Vielzahl einzelnen Erhebungen (2a,
2'a) versehen Ist, wobei die Innenseite (12b)
zumindest zum Teil mit einer die Zwischen-
rdaume zwischen den Erhebungen (2a, 2'a)
aufflllenden, transparenten oder transluzen-
ten Zwischenschicht (6) bedeckt ist, welche
voliflichig aufgebracht ist und auf welcher
sich eine deckende Farbschicht (3) befindet.

DVR. 0078018




10

15

19.08.2010 21:37 Von: 06925626341 An: 0043153424535 Seite: 018 von 021
L X ] (X ) [ X ) o eoen L)

; [ ] L ] L2 J L] [ ] .
L ] : ® : ; ; * e . *
te [ X]) . L X ] [ X ) eee
Burg Design GmbH, Steyr, AT 19. August 2010
704726AT2
-15-
Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein mehrschichtiges Dekorelement (1) mit einer transparenten
oder transluzenten Kunststofffolie (2, 2') mit einer Innen- und einer AuRenseite (12a,
12b, 12'a, 12'b) und mit einer die Riickseite bildenden voliflachigen Deckschicht (4)
und mit zumindest einer Farbschicht (3) zwischen der Innenseite (12a, 12'a) und der
Deckschicht (4).

Eine hervorragende Tiefenwirkung bei einem einfachen Aufbau wird dadurch erzielt,
dass die Kunststofffolie (2, 2') an der Innen- und an der AuBenseite (12a, 12b, 12'a,
12'b) mit einer Pragung aus einer Vielzahl einzelnen Erhebungen (2a, 2'a) versehen
ist, wobei die Innenseite (12b) zumindest zum Teil mit einer die Zwischenrdume zwi-
schen den Erhebungen (2a, 2'a) auffilllenden, transparenten oder transluzenten Zwi-
schenschicht (6) bedeckt ist, welche vollflichig aufgebracht ist und auf welcher sich
eine deckende Farbschicht (3) befindet.

(Fig. 4)
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Mehrschichtiges Dekorelement

Die Erfindung betrifft ein mehrschichtiges Dekorelement, mit einer transparenten oder
transluzenten Kunststofffolie mit einer Innen- und einer Auenseite und mit einer die Riick-
seite bildenden vollfiachigen Deckschicht und mit zumindest einer Farbschicht zwischen
der Innenseite und der Deckschicht.

Ein derartiges, mit Kunststoff hinterspritzbares, insbesondere durch Tiefziehen verformba-
res Dekorelement ist beispielsweise aus der EP 1 436 176 A1 bekannt. Um eine besondere
Tiefenwirkung zu erzielen, ist die Folie beidseitig mit einer nicht fliichenbedeckenden De-
kor-Farbschicht bedruckt, wobei die Dekor-Farbschicht an der innenseite mit einer decken-
den Farbschicht bedruckt ist. Die Dekor-Farbschichten bilden tibereinstimmend ausgefiihr-
te Muster, wobei das Dekor bzw. die Musterelemente auf der einen Seite der Kunststofffo-
lie gegeniiber dem Dekor bzw. den Musterelementen auf der anderen Seite der Folie ge-
ringfilgig versetzt sind.

Aus der US 5,270,097 B ist ein Dekorelement bekannt, welches eine transparente oder
transluzente Kunststofffolie aufweist, deren Innenseite ein eingepriigtes Muster aus wellen-
férémig und parallel zueinander verlaufenden Erhebungen aufweist. Auf die Pragung ist ein
Holzstruktur imitierendes Muster aufgedruckt, welches riickseitig vollflchig bedruckt ist.
Auf der AufRenseite der die Basisschicht bildenden Kunststofffolie ist eine weitere transpa-
rente Kunststoffschicht aufgebracht, die ebenfalls mit einem nicht fliichenbedeckenden
Muster bedruckt ist.

Die DE 44 46 255 A1 offenbart eine Dekorationsfolie zum Dekorieren von dreidimensiona-
len Substratoberflachen unter Erwérmung, welche aus einem Tragerfilm und einer auf die-
sem angeordneten Dekorschicht besteht, welche von wenigstens einer unter Ausbildung
eines passgenauen Dekors aufgedruckten Lackschicht gebildet ist. Der Tragerfilm ist ein im
Wesentlichen amorpher, ungereckter Polyester-, Polyamid- oder Polyamid-Copolymer-
Film. Unter Verwendung dieser Dekorationsfolie soll es méglich sein, fein strukturierte,
dreidimensionale Substratoberflachen einwandfrei mit einem genau vorher bestimmbaren
Muster zu dekorieren.

Aus der DE 42 02 975 A1 ist ein Mehrschichten-Verbundwerkstoff mit einem Schichtaufbau
bekannt, welcher als erste Schicht eine kratzfeste Lackschicht mit einem Glanzgrad bis zu

19708 2010 DO 21:36 [SE/EM NR 9510] [&1004




10

15

20

25

19.08.2010 21:37 Von: 06925626341 An: 0043153424535 Seite: 005 von 021
oo .o

e L L] (XXX *

Burg Design GmbH, Steyr, AT 19. August 2010
704726AT2
-2-

100 % Reflexion, eine zweite Schicht aus einem hochtransparenten thermoplastischen
Kunststoff, eine dritte Schicht aus zumindest einer dekorgebenden Farbschicht und eine
vierte Schicht aus einem thermoplastischen Kunststoff, der bis 30 Gewichtsprozent eines
Farbstoffes enthalten kann, aufweist.

Weitere Dekorelemente mit einem optischen Tiefeneffekt sind bekannt aus den amtlichen
Veréffentlichungen US 1,150,374 A, US 2,149,171 A, US 2,951,419 A, CA 0 759 824 A,
US 3,383,789 A und DE 14 46 855 A. Das letztgenannte Dokument offenbart neben dem
Dekorelement ein Verfahren zu dessen Lamination oder Verklebung auf einer ebenen Tra-
gerfolie oder Tragerschicht. Allerdings werden bei der beschriebenen Lamination die Ver-
tiefungen in der Riickseite der Dekorfolie volisténdig im einem Klebestoff oder Fiillstoff
ausgefllit. Ohne Verlust der optischen Wirkung der Dekorationsfolie ist dies nur mdglich,
weil eine riickseitige Metallisierung jeglichen Lichtdurchtritt in den Klebe- oder Fiillstoff ver-
hindert.

Vor dem geschilderten Hintergrund stelit sich unter einem ersten Aspekt die Aufgabe, eine
Dekorationsfolie der eingangs genannten Art derart auszufiihren, dass es eine besonders
effektvolle und hervorragende Tiefenwirkung bei einem einfachen Aufbau bietet und diese
Eigenschaften bei einer Lamination mit einem Tragermaterial oder beim Hinterfiillen uns
insbesondere Hinterpressen oder Hinterspritzen nicht verliert. Unter einem zweiten Aspekt
stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren zur Herstellung eines struktursteifen Verkleidungsteils
oder Zierteils mit einer sichtseitig angebrachten Dekorationsfolie zu schaffen.

Gelbst wird die gestelite Aufgabe durch eine Dekorationsfolie mit den in Anspruch 1 ange-
gebenen Merkmalen. Die weiterhin angegebene Aufgabe |6st die vorliegende Erfindung
durch ein Verfahren mit den in Anspruch 12 angegeben Schritten.

Die erfindungsgeméaBe Auswahl der Brechungsindizes von Kunststofffolie und Zwischen-
schicht bewirkt, dass der mit der Pragung bezweckte optische Tiefeneffekt nicht verloren
geht. Dadurch wird auch das Hinterspritzen mit einem zu dem Material der Kunststoffolie
identischen oder ahnlichen Material méglich. Bei einem direkten Auftrag eines Materials mit
einem annéhernd identischen Brechungsindex ginge hingegen die optische Wirkung der
Pragung verloren.
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Die beidseitig mit einer Pragung aus einzelnen Erhebungen versehene Kunststofffolie be-
wirkt gemeinsam mit der an ihrer Ruckseite aufgebrachten, lasierenden Zwischenschicht
bereits bei einem einfachen, nur wenige Schichten aufweisenden Aufbau des Dekorele-

mentes einen besonders deutlichen und auffallenden Tiefeneffekt. Es hat sich herausge-
stellt, dass dieser Effekt, insbesondere auch infolge des erfindungsgemiRen Aufbaus des
Dekorelementes, beim Tiefziehen besonders gut erhaiten bleibt.

Gemaf einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind die geprégten Erhebungen
auf jeder der beiden Seiten der Kunststofffolie identisch ausgefiihrt und regelmiBig ange-
ordnet. Derartige Pragungen lassen sich auf einfache Weise in der Kunststofffolie erstellen
und bewirken im erfindungsgeméafien Dekorelement eine gleichméaRige Tiefenwirkung tber
die Ausdehnung des Dekorelementes.

Die gepréagten Erhebungen kdnnen in unterschiedlichen Formen erstellt werden, sie kdn-
nen insbesondere prismatisch, kegelférmig, pyramidenférmig oder kugelabschnittférmig
ausgefiihrt sein. Vor allem mit kugelabschnittférmigen Erhebungen Eisst sich eine hervor-
ragende Tiefenwirkung erzielen.

Die gepragten Erhebungen weisen insbesondere eine Hohe auf, die zwischen 2 ym und
S um betréagt. Dieser Bereich stellt ein Optimum fiir die erzielbare Tiefenwirkung dar. Bei
einer derartigen Pragung kann femer die Auenseite der Kunststofffolie unmittelbar die
AuBenseite des Dekorelementes bilden, da Optik und Haptik als duBerst angenehm emp-
funden werden.

Es vereinfacht femer die Herstellung der Kunststofffolie, wenn die Priagung an der Innen-
seite der Kunststofffolie mit der Priagung an der AuRenseite iibereinstimmt.

Zur Erzielung besonderer und liber die Erstreckung der Folie variierender Tiefeneffekte
kann die Pragung auf zumindest einer der Folienseiten von einer zweiten Pragung, bei-
spielsweise aus Vertiefungen wesentlich gréBerer Ausdehnung als die Erhebungen, liber-
lagert sein.

Der Tiefeneffekt und die sonstige optische Wirkung des Dekorelementes kann durch weite-
re Schichten optimiert und an unterschiedliche Einsatzzwecke angepasst werden. So kann
beispielsweise auf die Innenseite und/oder die AuBenseite der Kunststofffolie zumindest
eine nicht flaichenbedeckende, Musterelemente bildende Design-Farbschicht, der geprig-
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ten Struktur folgend, aufgebracht sein. Eine derartige, an der Innenseite der Kunststofffolie
aufgebrachte Design-Farbschicht ist von der Zwischenschicht bedeckt.

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung sind jeweils zumindest zwei Design-
Farbschichten, teilweise einender iiberlappend, aufgebracht, wobei von Musterelementen
freie Flachen belassen sind, sodass in jedem Fall zwischen den Musterelementen Sicht auf
die geprégte Folie erméglicht ist und die Tiefenwirkung durch die geprégte Folie erhalten
ist. Die Design-Farbschichten kénnen transluzent oder deckend ausgefiihrt sein, sodass es
eine Vielzahl von Mdglichkeiten gibt, gemeinsam mit der Ausfiihrung der Musterelemente
ein Dekorelement zu gestalten.

Fur bestimmte Anwendungen, insbesondere wenn die AuRenseite des Dekorelementes
auleren Einflissen, etwa Witterungseinfliissen, ausgesetzt wird, ist es von Vorteil, wenn
die auBerste Schicht des Dekorelementes von einer transparenten oder transluzenten
Schutzschicht gebildet ist, welche insbesondere eine Schichtdicke von 2 ym bis 25 Hum
aufweist.

Als Material firr die Farbschicht, die Abdeckschicht, die Zwischenschicht, die Schutzschicht
und die Design-Farbschichten eignen sich vorzugsweise Zweikomponenten-Lacksysteme,
beispielsweise aus einem Acrylat/CAB-Lack oder einem geséttigten Polyesterlack, ferner
Farben auf Wasserbasis oder UV-hartende Farben.

Samtliche Schichten werden insbesondere durch Bedrucken, insbesondere im Siebdruck-
verfahren, aufgebracht. Im trockenen Zustand soll die Abdeckschicht eine Schichtdicke
zwischen 5 pm und 25 ym, die Farbschicht eine Schichtdicke von 2 pm bis 15 pym aufwei-
sen. Die Design-Farbschichten haben eine Schichtdicke zwischen 2 ym und 10 pm.

Als Material fiir die beidseitig gepragte Kunststofffolie eignet sich vor allem ein thermoplas-
tischer Kunststoff, insbesondere PT, PET oder PA. Die Dicke der Kunststofffolie betragt je
nach Material zwischen 0,5 mm und 1 mm.

Die Erfindung betrifft ferner ein erfindungsgemaR ausgefiihrtes Dekorelement, welches
durch Tiefziehen verformt ist, sowie ein Dekorelement, welches mit Kunststoff hinterspritzt
ist.

19/08 2010 DO 21:36 [SE/EM NR 95101 [Ao007
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Die Erfindung betrifft femer ein Verfahren zum Verformen eines erfindungsgemifR ausge-
fuhrten Dekorelementes durch Tiefziehen, welches Verfahren dadurch gekennzeichnet ist,
dass das Dekorelement bzw. dessen Lack- und Farbschichten vor dem Tiefziehprozess
vemetzt werden, wobei die Formtemperatur auf einen Wert im unteren Bereich der Erwei-
chungstemperatur des Kunststoffmaterials der gepriigten Kunststofffolie eingestellt wird.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden nun anhand der Zeich-
nung, die schematisch ein Ausfilhrungsbeispiel darstellt, néher beschrieben. Dabei zeigen

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Ausfithrungsform einer geprégten Folie,
Fig. 2 eine Schragansicht der AuRenseite der Folie aus Fig. 1,
Fig. 3 einen Querschnitt durch eine weitere Ausfilhrungsform einer geprégten Folie,

Fig. 4 bis Fig. 7 Querschnitte durch Ausschnitte unterschiedlicher Ausfiihrungsvarianten
von erfindungsgeman schichtartig aufgebauten Dekorelementen und

Fig. 8 einen Querschnitt durch einen Ausschnitt eines Bauteiles, welcher aus dem Dekor-
element geméR Fig. 6 und einer an dessen Riickseite hinterspritzten Substratschicht be-
steht.

Ein gemaR der Erfindung ausgefiihrtes Dekorelement 1 besitzt einen mehrschichtigen Auf-
bau und weist eine Vorderseite, welche sich an der AuRenseite eines mit dem Dekorele-
ment 1 versehenen Bauteils befindet, und eine Riickseite auf, an welcher das Dekorele-
ment 1 mit einem Substrat, einem Trigermaterial oder dergleichen verbunden wird. Die
Zentrale Schicht im Aufbau des Dekorelementes 1 ist eine transparente oder transluzente
Kunststofffolie 2, 2', die auf beiden Seiten gepragt ist.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Ausfiihrungsvariante einer geprigten Folie 2. Die
Folie 2 weist auf beiden Seiten 12a, 12b eine Priagung aus libereinstimmend ausgefiihrten,
gleichméBig angeordneten, insbesondere im Wesentlichen aneinander anschlieBenden
halbkugelférmigen bzw. kugelabschnittférmigen Erhebungen 2a auf. Fig. 2 zeigt schema-
tisch eine vergréBerte Sicht auf die AuRenseite 12b.
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Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch eine weitere Ausfiihrungsvariante einer geprigten
Folie 2'. Sowohl auf der Innenseite 12'a als auch auf der AuRenseite 12'b besteht die Pra-
gung aus einer Vielzahl von Erhebungen 2'a. Auf jener Seite, welche bei dieser Variante
die AuBenseite bildet, ist eine weitere Prigung Uberlagert, derart, dass kreisformige flache
Vertiefungen 2'b in der Gestalt bzw. mit der Kontur einer Linse eingeformt sind. Die Fla-
chen zwischen den Vertiefungen 2'b weisen die urspriingliche Priigung mit Erhebungen 2'b
auf. Die Durchmesser der beispielhaft iibereinstimmend ausgefiihrten Vertiefungen 2'b
betragt etwa 6 mm, die Tiefe t der Vertiefungen 2'b zwischen 10 pm und 250 pm. Eine,
auch anders ausgefiihrte, ,iiberlagerte” Prigung kann auf beiden Seiten 12'a, 12'b oder an

einer der Seiten 12'a, 12'b vorgesehen sein.

GemaR weiteren, nicht gezeigten Ausfiihrungsformen kann die beidseitige Priagung der
Folie aus anderen, inshesondere gleichmiRig angeordneten und iibereinstimmend ausge-
fuhrten, prismatischen Erhebungen oder Erhebungen in Kegel- oder Pyramidenform beste-
hen. Die beiden Seiten der Folie kénnen ferner unterschiedlich ausgefiihrte Pragungen
aufweisen.

Die Dicke d der Folie 2, 2’ betrigt inklusive Pragung zwischen 0,5 mm und 1 mm, die Héhe
h der Erhebungen 2a, 2'a zwischen 2 pm und 5 pm.

Als Material fur die Kunststofffolie 2, 2' eignet sich ein Thermoplast, insbesondere Polycar-
bonat (PC), Polyethylentherephtalat (PET) oder Polyamid (PA). Bevorzugte Folienstirken
sind bei einer Folie aus PC in der GréRenordnung von 0,75 mm, bei einer Folie aus PET in
der GréBenordnung von 0,6 mm und bei einer Folie aus PA in der Gréenordnung von
0,55 mm.

Fig. 4 bis Fig. 7 zeigen unterschiedliche Ausfiihrungsvarianten eines schichtartigen Auf-
baus eines Dekorelementes 1. Die einzelnen Schichten sind lediglich schematisch und
nicht maf3stabsgetreu dargestellt. Die Folie ist beispielhaft die in Fig. 1 gezeigte Folie 2.

Bei der in Fig. 4 gezeigten Ausfiihrungsform befindet sich auf der Innenseite 12a der Folie
2 voliflichig eine transparente oder transluzente, farblose oder lasierende (eingefirbte)
Zwischenschicht 6 in einer Schichtdicke dg von 2 pm bis 15 pym. Die Zwischenschicht 6 fiillt
auch die Vertiefungen zwischen den Erhebungen 2a aus. Auf die Zwischenschicht 6 folgt
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volifiachig eine deckende Farbschicht 3, deren Schichtdicke ds zwischen 2 pm und 15 pm
betragt.

An die Farbschicht 3 schlieBt eine Abdeckschicht 4 als innerste Schicht des Dekorelemen-
tes 1 an, welche eine deckende Farbschicht ist, die vor allem die Temperaturaufnahme und
Temperaturverteilung im Dekorelement 1 wihrend des nachfolgenden Tiefziehprozesses
verbessert. Zu diesem Zweck kann die Abdeckschicht 4 nichtorganische, metallische oder
nichtmetallische Fiillstoffe enthalten. Des Weiteren kénnen in der Schicht 4 geldste Kunst-
stoffpartikel enthalten sein, die fiir einen besseren Verbund zum Hinterspritzsubstrat sor-
gen. Die Schicht 4 weist eine Schichtstirke dq zwischen 5 um und 35 pm auf.

Auf der AuBenseite 12b der Folie 2 ist vollfiéchig eine transparente oder transluzente, farb-
lose oder eingeférbte Schutzschicht 5 — gliinzend oder matt - aufgebracht. Die Schutz-
schicht 5 weist eine Schichtdicke ds zwischen 2 pm und 25 pm auf und fiillt die Vertiefun-
gen zwischen den Erhebungen 2a aus. Fiir bestimmte Anwendungen, vor allem fur gering
beanspruchte Bauteile, wie Mébelfronten oder Gehiuseteile fiir Klimageréte, kann auf die
Schutzschicht 5 auch verzichtet werden.

Fig.  zeigt eine Ausfiihrungsform, bei der unmittelbar auf der Innenseite 12a der geprag-
ten Folie 2 eine Design-Farbschicht 7 aufgebracht ist. Diese, eine Schichtdicke dy von 2 gm
bis 10 ym aufweisende Design-Farbschicht 7 folgt der Kontur der Pragung und wird als
nicht flachenbedeckendes Muster aus beliebigen Musterelementen, beispielsweise Linien,
Punkten, flachigen Musterelementen, netzartig verlaufenden Musterelementen und derglei-
chen ausgefiihrt. An die Design-Farbschicht 7 schliefen als weitere Schichten die Zwi-
schenschicht 6, die zum Teil die Design- Farbschicht 7 und zum Teil unmittelbar die Innen-
seite 12a der Folie 2 bedeckt, die Farbschicht 3 und die Abdeckschicht 4, wie bereits be-
schreiben, an. Die AuBenseite 12b der Folie 2 ist wahlweise mit einer Schutzschicht 5 be-
deckt.

Fig. 6 zeigt eine Ausfiihrungsvariante, bei der an der Innenseite 12a der Folie 2 der
Schichtaufbau gemaR der in Fig. 4 gezeigten Ausfilhrungsvariante vorliegt, demnach sind
an der Innenseite 2 die Zwischenschicht 6, die Farbschicht 3 und die Abdeckschicht 4 auf-
gebracht. An der AuBenseite 12b der Folie 2 ist unmittelbar auf die Pragung eine Design-
Farbschicht 8 aufgebracht, welche analog zur Design-Farbschicht 7 der in Fig. 6 gezeigten

Ausfuhrungsform eine nicht flichenbedeckende Schicht ist, die ein Muster beliebiger Aus-
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fuhrung mit Musterelemente, wie oben beschreiben, bildet und eine Schichtdicke dg von 2
Hm bis 10 pm aufweist. Auf die Design-Farbschicht 8 ist als ZuRere Schicht die Schutz-
schicht 5 aufgebracht.

Fig. 7 zeigt eine Ausfiihrungsform, die sich von der Ausfithrungsform gemaR Fig. 6 dadurch
unterscheidet, dass auf die AuBenseite 12b der Folie 2 zwei Design-Farbschichten 8 und 9
aufgebracht sind. Die Design-Farbschichten 8, 9 kénnen sich in der gewahlten Farbe von-
einander unterscheiden und/oder es kann eine der Farbschichten lasierend, die andere
deckend ausgefiihrt sein. Die eine Design-Farbschicht 8, 9 kann reflektierende Pigmente,
die andere kann keine reflektierenden Pigmente beinhalten. Die Schichtdicke dg der De-
sign-Farbschicht 9 betrégt ebenfalls zwischen 2 pm und 10 pm. Der Aufbau des Dekorele-
mentes 1 an der Innenseite 12a der Folie 2 entspricht jenem gem#R Fig. 6 mit der Zwi-
schenschicht 6, der Farbschicht 3 und der Abdeckschicht 4. Die beiden an der AuRenseite
12b der Folie 2 angebrachten Design-Farbschichten 8 und 9 bilden jeweils ein nicht fli-
chenbedeckendes Muster mit beliebigen Musterelementen, wie bereits beschreiben, wobei
in Draufsicht die Musterelemente der einen Design-Farbschicht 8 die Musterelemente der
anderen Design-Farbschicht 9 teilweise iiberdecken und zwischen den Musterelementen
immer wieder Flachen vorhanden sind, die eine freie Sicht auf die Folie 2 zulassen. Die
aulerste Schicht bildet wiederum eine Schutzschicht 5.

Die Schichten 3, 4, 5, 6, 7, 8 und 9 werden vorzugsweise aus einem Zweikomponenten-
Lacksystem auf Lésungsmittelbasis, beispielsweise einem Acrylat/CAB-Lack oder einem
geséttigten Polyesterlack. Samtliche dieser Schichten, insbesondere die Schichten 3, 7, 8
und 9, kénnen alternativ auch aus einer wasserbasierenden Farbe oder einer UV-
hartenden Farbe erstellt sein. Insbesondere die Farben/Lacke fiir die Schichten 3, 7, 8 und
9 kénnen metallische Pigmente enthalten, um die Schichten 3, 7, 8 und 9 reflektierend
auszufiihren. Die Design-Farbschichten 7, 8 und 9 kénnen transluzent oder deckend aus-
gefiihrt sein. Samtliche Farb- bzw. Lackschichten sind durch Bedrucken, insbesondere im
Siebdruck, aufgebracht.

Die Auswahl der gepréagten Kunststofffolie 2 erfolgt unter Beriicksichtigung der Geometrie
des herzustellenden Bauteils, dessen Einsatzgebiet und Einsatzort. Auch die Auswahl des
Materials der einzelnen Schichten ist von diesen Kriterien abhéngig. Nach jedem Bedruck-
vorgang erfolgt in Zwischenschritten ein definiertes Ausliften der einzelnen Schichten unter
Berucksichtigung der Verdunstungszahlen der gegebenenfalls eingesetzten Lésungsmittel,
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der Trocknungstemperatur und der Schichtstirke der Bedruckung. Die erwahnten Farb-
bzw. Lacksysteme lassen sich innerhalb eines gewissen Vemetzungsgrades gut durch
Tiefziehen verformen. Fiir einen kontinuierlichen Produktionsprozess ist es von Bedeutung,
dem Tiefziehprozess konstant vernetzte Lackschichten zufithren zu kénnen. Es wird daher
das Dekorelement 1 vor dem Tiefziehen entsprechend dem Aufbau /Material der einzelnen
Schichten lackvernetzt. Die fiir die Vemetzung wesentlichen Parameter, wie Luftfeuchtig-
keit, Temperatur und Trocknungsdauer, sind zum GroBteil vom Lackaufbau/Lackmaterial
abhangig, ferner vom Schmelzpunkt der verwendeten Materialien und der Anzahil der
Lackschichten. Die eingestellte Temperatur ist grof3teils von der Glasiibergangstemperatur
des Kunststoffmaterials der Folie 2 abhingig, die Luftfeuchtigkeit solite zwischen 30 % und
55 % liegen. Die Dauer der vollstindigen Lackvernetzung kann mehrere Stunden betragen.
Im Anschluss an das Lackvernetzen erfolgt der Tiefziehprozess. Die Formtemperatur rich-
tet sich nach dem Schmelzpunkt des fiir die Kunststofffolie 2 verwendeten Kunststoffmate-
rials. Die Erwarmung des Kunststoffmaterials ist je nach dem Schichtaufbau und den ein-
gesetzten Farben/Lacken und deren Schichtdicken unterschiedlich und ebenfalls zu be-
riicksichtigen. Um die geprigte Struktur der Kunststofffolie 2 wihrend des Tiefziehprozes-
ses optimal beizubehalten, wird der Tiefziehprozess im unteren Bereich der Erweichungs-
temperatur des Kunststoffmaterials der Folie 2 durchgefiihrt. Méglich ist es auch, den Tief-
Ziehprozess mit Hilfe von Vorstrecktechniken zu optimieren.

Das tiefgezogene und somit geformte Dekorelement 1 kann zur Herstellung des gewiinsch-
ten Bauteils hinterspritzt werden. ErfindungsgemiB ausgefithrte und durch Tiefziehen ge-
formte Dekorelemente kénnen bei der Herstellung einer Vielzahl unterschiedlicher Bauteile,
wie Mdbel oder Kraftfahrzeugteile, eingesetzt werden.

Fig. 8 zeigt einen Querschnitt durch einen Bauteil aus einem hinterspritzten Dekorele-
ment 1. Das beim Hinterspritzen des Dekorelementes 1 verwendete Kunststoffmaterial
ist beispielsweise Polyamid; gegebenenfattsglasfasergefiilit, Polycarbonat, Poly-
methylmethacrylat, Acryl-Butadien-Styrol oder Polyethylentherephtalat. Die Verwen-
dung anderer thermoplastischer Kunststoffe ist ebenfalls mdéglich. Die Einspritzparame-
ter sind derart zu wihlen, dass einerseits eine gute Anbindung zwischen dem Dekor-
element 1 und dem Hinterspritzsubstrat 10 gewahrleistet ist und andererseits die ge-
préagte Struktur der Kunststofffolie 2 erhalten bleibt. Als wesentlich hat sich dabei das
Einstellen des Nachdruckes nach dem Einfilllen der Kunststoffmasse herausgestellt, je
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nach Hinterspritzsubstrat und Kunststofftyp ist dieser Nachdruck vergleichsweise nied-

rig zu wiihlen.
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Bezugszeichenliste
T, Dekorelement
2,2 ... Kunststofffolie mit Préagung
2a,2'a..... Erhebungen
2D, Vertiefung
12a, 12'a....Innenseite
12b, 12'b.....AuBenseite
L B Dicke der Folie 2, 2'
1 [P Hohe
< S Farbschicht mit metallischen Pigmenten
4., Abdeckschicht
£ S Schutzschicht
L J Zwischenschicht
T, Design-Farbschicht
2 S Design-Farbschicht
L= Design-Farbschicht
L+ P OTO Schichtdicke
o ST Schichtdicke
L+ PRUSR Schichtdicke
ds.oeeerennnnns Schichtdicke
o 7 Schichtdicke
dgcorenennennns Schichtdicke
doereeernrinrnnns Schichtdicke
10 s Substrat
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Anspriiche

1. Dekorelement (1), aufweisend eine transparente oder transluzente Kunststofffo-

lie (2, 2°) mit einer beidseitigen Pragung einer Vielzahl einzelnen Erhebungen
(2a, 2'a) , eine die Riickseite bildende vollfiichige Deckschicht (4) und eine voll-
flachig oder bereichsweise angelegte Farbschicht (3) zwischen der zur Deck-
schicht (4) weisenden Innenseite (12a, 12'a) der Kunststofffolie (2, 2') und der
Deckschicht (4), wobei die Innenseite (12a, 12b) mit einer die Zwischenrdume
zwischen den Erhebungen (2a, 2’a) auffiillenden, transparenten oder translu-
zenten Zwischenschicht (6) vollflachig bedeckt ist, auf der sich die deckende
Farbschicht (3) befindet, dadurch gekennzeichnet, dass die Brechungsindizes
oder Brechzahlen der Kunststofffolie (2, 2') und der Zwischenschicht (6) von-
einander abweichen, um den von der Pragung bewirkten optischen Tiefenein-
druck zu erhalten.

Dekorelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die gepréagten
Erhebungen (2a, 2'a) identisch ausgebildet und regelméRig angeordnet , insbe-
sondere prismatisch, kegelférmig, pyramidenférmig oder kugelabschnittférmig,
sind und vorzugsweise eine Héhe (h) aufweisen, die zwischen 2 MM und 5 um
betragt. '

Dekorelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

dass die Pragung auf der Innenseite (12a, 12'a) der Kunststofffolie (2) mit der
Prégung auf der AuBenseite (12b, 12'b) der Kunststofffolie (2) ubereinstimmt.
Dekorelement nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pragung auf zumindest einer der Folienseiten (12'b) von einer zweiten
Pragung, beispielsweise aus Vertiefungen (2'b) wesentlich gréRerer flachiger
Ausdehnung als die Erhebungen (2'a), Uiberlagert ist.

Dekorelement nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass auf die Innenseite (12a) der Kunststofffolie (2, 2') zumindest eine nicht fla-
chenbedeckende, Musterelemente bildende Design-Farbschicht (7), der ge-
pragten Struktur folgend, aufgebracht ist, welche von der Zwischenschicht (3)
bedeckt ist.

Dekorelement nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass auf die AuRenseite (12b) der Kunststofffolie (2) eine nicht fiaichenbede-
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ckende, Musterelemente bildende Design-Farbschicht (8, 9) aufgebracht ist
oder zwei Design-Farbschichten (8, 9), die teilweise unmittelbar aufeinander
aufgebracht sind und von Musterelementen freie Flichen belassen, vorgesehen
sind.
Dekorelement nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Design-Farbschichten (7, 8, 9) transluzent oder deckend ausgefiihrt
sind.
Dekorelement nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die duBerste Schicht an der AuBenseite eine transparente oder translu-
zente Schutzschicht (5) ist, welche eine Schichtdicke (ds) von 2 um bis 25 um
aufweist.
Dekorelement nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Farbschicht (3), die Abdeckschicht (4), die Zwischenschicht (6), die
Schutzschicht (3) und die Design-Farbschichten (7, 8, 9) aus einem Zweikom-
ponenten-Lacksystem, beispielsweise aus einem Acrylat/CAB-Lack oder einem
gesittigten Polyesterlack, aus einer Farbe auf Wasserbasis oder aus einer UV-
hartenden Farbe bestehen.
Dekorelement nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abdeckschicht (4) eine Schichtdicke (d,) zwischen 5 um und 35 pm
aufweist und / oder die Farbschicht (3) eine Schichtdicke (ds) von 2 um bis 15
HMm aufweistund / oder die Design-Farbschichten (7, 8, 9) jeweils eine Schicht-
dicke (d7, dg, dg) zwischen 2 ym und 10 um aufweisen.
Dekorelement nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die beidseitig geprégte Kunststofffolie (2) aus einem thermoplastischen
Kunststoff, insbesondere aus PC, PET oder PA besteht, und eine Dicke (d) zwi-
schen 0,5 mm und 1 mm aufweist.
Verfahren zum Herstellen eines Verkleidungs- oder Zierteils fur ein Kraftfahr-
zeug, umfassend Schritte zum
a. Bereitstellen eines Dekorelements nach einem der vorangehenden Ansprii-
che;
b. Tiefziehen des Dekorelements (1) in eine der Oberfliche des Zierteils an-
gepasste Form;

19/08 2010 DO 21:36 [SE/EM NR 9510]

ois




19.08.2010 21:37 Von: 06925626341 An: 0043153424535 Seite:
.s X .o *e eoso [)

e oo
[ ] L}
-

. oo oo o0
o e% »
(3R] . -

Burg Design GmbH, Steyr, AT
704726AT2

-14 -

017 von 021

19. August 2010

c. Hinterfillen und insbesondere Hinterspritzen oder Hinterpressen des De-

korelements (1) mit einem Kunststoffmaterial;

und dadurch gekennzeichnet, dass die Lack- und Farbschichten des Dekorele-
ments (1) vor dem Tiefziehen vernetzt werden und die Werkzeugtemperatur beim
Tiefziehen auf einen Wert im unteren Bereich der Erweichungstemperatur des
Kunststoffmaterials der gepragten Kunststofffolie (2, 2') eingestellt wird.
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