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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Innenausbauteil zur Verkleidung eines Boden-, Wand- oder Deckenbereichs sowie Vertahren zur Herstellung eines Innenausbau-
teils (1a) welches einen Grundkdrper (2) und eine Vliesschicht (3) umfasst, wobei zu einer dem Grundkérper (2) abgewandten
Seite der Vliesschicht (3) hin zumindest bereichsweise wenigstens ein Dekor (6), insbesondere ein oberes Dekor (6) und ein unte-
res Dekor (4) aufgebracht ist. Die Vliesschicht (3) ist bevorzugt mit einer Schutzschicht (5a, 5b) aus einem Harz oder einem Lack
versehen, wobei die Schutzschicht (5a, 5b) aut eine Seite der Vliesschicht (3) aufgetragen ist oder die Vliesschicht (3) zumindest
teilweise oder vollstindig mit der Schutzschicht (5a, 5b) durchtrénkt ist. Das Dekor (6) besteht bevorzugt aus UV-Licht hértbarer
Tinte und wird mittels eines digitalen Tintenstrahldruckverfahrens aufgebracht.
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Innenausbauteil zur Verkleidung

sowie Verfahren zur Herstellung eines Innenausbauteils

Die Erfindung betrifft ein Innenausbauteil zur Verkleidung eines Boden-, Wand-
oder Deckenbereichs gemil den Merkmalen im Oberbegriff von
Patentanspruch 1 sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Innenausbauteils

gemaf den Merkmalen von Patentanspruch 14.

Verkleidende Bauteile dienen der optischen Gestaltung sowie Aufwertung und
Veredelung sichtbarer Flachenanteile. Innerhalb von Gebaduden eignen sie sich
beispielsweise zum Belegen von Wanden, Decken oder Bdden. Deren
Herstellung erfolgt zumeist in Form von Paneelen oder Platten. Akzente
setzende oder randseitig begrenzende Elemente dagegen werden zumeist als
Ornamente oder in Leistenform ausgefuhrt. Die im verbauten Zustand
sichtbaren Oberflachen weisen dabei entweder ihren naturlichen Werkstoff-

charakter oder eine anderweitig verliehene Optik auf, beispielsweise ein eigens

aufgebrachtes Dekor. — -
[Bestitigungskopiel
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Im Stand der Technik werden diese Oberfldchendekore aufgedruckt. Deren
Erzeugung erfolgt Ublicher Weise im direkten Druckverfahren. Das jeweilige
Dekor wird dabei Giber eine Druckwalze entweder direkt auf eine Platte oder
erst auf eine Papierschicht aufgebracht, welche dann mit einem
plattenformigen Grundkérper verbunden wird. Auf diese Weise erfolgt

insbesondere die Herstellung von Laminat.

Durch die DE 10 2008 033 274 A1 zihlt beispielsweise ein Verfahren zum
| Bedrucken von Druckpapier von einer Rolle mit wenigstens einem Dekorbild
aufweisenden Dekor zur Verwendung bei flichigen Bauteilen, insbesondere fir
Boden-, Wand-, Decken- oder Mébelanwendungen, zum Stand der Technik.
Dabei wird auf einem Papierabschnitt des Druckpapiers mit vorbestimmter
l.énge ein vorgegebenes Druckbild vorgesehen, das mittels eines digitalen
Druckverfahrens durch eine  Digitaldruckvorrichtung  bedruckt  wird.
Nachfolgende Papierabschnitte kénnen ein anderes, weiteres Dekorbild
aufweisen als das Dekorbild des vorhergehenden Papierabschnitts. Dadurch
kdnnen auf einer Rolle Druckpapier mit erhéhter Variabilitat unterschiedliche

Dekorbilder gedruckt werden.

Digitaldruck im Zusammenhang mit Bodenelementen bzw. Wand- oder
Deckenpaneelen wird auch in der DE 10 2007 013 132 A1 beschrieben. Bei
den einzeinen flachigen bedruckten Bauteilen handelt es sich insbesondere um
Holzwerkstoffplatten wie MDF-, HDF- oder DKS-Platten oder um so genannte
HPL (High Pressure Laminate)-Platten. Es wird vorgeschlagen, auf die Ober-
seite des Grundkérpers eine bedruckte Papierschicht aufzubringen und fest mit
dem Grundkérper zu verbinden. Auf die Farbschicht der Papierschicht wird
dann eine Schutzschicht aufgebracht, die dem Schutz der Farbschicht vor UV-
Strahlung und insbesondere mechanischer Beschadigung dient. Die Schutz-

schicht ist dabei transparent.

Die ubliche Vorgehensweise zur Herstellung von flachigen Bauteilen ist, dass
die Papierschichten zunachst mittels eines Druckverfahrens mit einem Dekor
bedruckt werden. Dies kann ein Rotationstiefdruckverfahren sein, bei welchem
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ein Druckkorper mit der Papierschicht in Kontakt kommt. Die so bedruckte
Papierschicht wird mit einer Schutzschicht versehen, das heilit, sie wird

impragniert.

Die ublichen Bahnbreiten bei Tiefdruckverfahren liegen zwischen 2,0 m und
55 m.‘ Fur die Weiterverarbeitung werden die Dekorpapierbahnen im
Anschluss an den Druck héufig auf ein schmaleres MaR aufgetrennt. Die
Ublichen Bahnbreiten liegen dann bei 1,25 m bzw. 2,1 m. Bei diesen beiden
Breiten handelt es sich um gangige Formate, welche bei der Impragnierung mit

aminoplastischen Harzen verwendet werden.

Das verwendete Papier wird dabei in aller Regel durchgetrankt. Es ist auch
moglich, das zur Impragnierung verwendete Harz asymmetrisch auf der
bedruckten Papierbahn aufzubringen. Nach der Impragnierung wird das Harz
zunachst bis zu seiner Teilkondensierung getrocknet. Die finale Hartung erfolgt

erst im Anschluss, wenn das Dekorpapier mit dem Grundkorper verpresst wird.

Eine derartig vorbehandelte Papierbahn ist nach ihrer Impragnierung sprode.
Deren Steifigkeit nimmt gegenuber einer unimpréagnierten Papierbahn stark zu.
Nachteil bei dieser Fertigungsreihenfolge ist, dass das Papier durch das
Bedrucken und Impragnieren ein Wachstum erfahrt. Um eine dekorsynchrone
Struktur beim Verpressen mittels eines Pressblechs zu erhalten, muss der Wert
des Wachstums genau bekannt sein. Nur so lassen sich korrekte Ergebnisse

erzielen.

Hierbei wird davon ausgegangen, dass das Pressblech nicht absolut eben ist,
sondern eine Struktur oder Rauigkeitsunterschiede (Glanzgradunterschiede)
aufweist, die exakt auf das Dekor abgestimmt sein muss. Ein Versatz zwischen
. dem Dekor und der Oberflachenprofilierung fuhrt zu einer als unrealistisch
wahrgenommenen Optik. Hierdurch kann der sonst angestrebte realistische
Oberflacheneindruck, beispielsweise in Form einer Holzstruktur, zumindest

teilweise verloren gehen.
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Insbesondere bei der Herstellung von Laminat werden neben der jeweiligen
Optik erhéhte Anforderungen an deren Oberflachenbestandigkeit gestellt. Dies
liegt im Laminatbereich vor allem an den vielfaltigen Einsatzméglichkeiten, die

jeweils unterschiedliche Belastungen mit sich bringen.

Die je nach Aufbau erzielte Widerstandsfahigkeit eines Laminats wird in
genormten Beanspruchungsklassen eingruppiert, aus denen sich die
entsprechenden Nutzungsklassen ergeben. Die Beanspruchungsklassen von
Laminatfulbdden werden in der EN 13329 geregelt. Dem Einsatzzweck folgend
kann so gezielt das passende Produkt ausgewihlit werden. Die Klassen fir den
Wohnbereich reichen dabei von 21 bis 23. Insbesondere fiir den gewerblichen

Einsatz empfehlen sich Klassen beginnend mit 31.

Der im Stand der Technik bekannte Aufbau verkleideter Bauteile bietet speziell
fir den Einsatz in hoch belasteten Bereichen noch Raum fir Verbesserungen.
Dabei steht insbesondere die der mechanischen Abnutzung unterworfene

Bauteiloberflache im Fokus.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Innenausbauteil zur
Verkleidung eines Boden-, Wand- oder Deckenbereichs sowie ein Verfahren
zur Herstellung eines Innenausbauteils dahingehend zu optimieren, dass eine

verbesserte Widerstandsfahigkeit der Bauteiloberflache erzielt wird.

Die Lésung dieser Aufgabe besteht nach der Erfindung in einem

Innenausbauteil mit den Merkmalen von Patentanspruch 1.

Hiernach wird ein Innenausbauteil zur Verkleidung eines Boden-, Wand- oder
Deckenbereichs aufgezeigt, welches einen Grundkérper und eine Vliesschicht
umfasst. Zu einer dem Grundkérper abgewandten Seite der Vliesschicht hin ist

zumindest bereichsweise wenigstens ein Dekor aufgebracht.

Der besondere Vorteil liegt in der Anordnung der Vliesschicht. Diese verhilft
dem Bauteil zu einer hohen Widerstandsfahigkeit gegeniiber mechanischer
Abnutzung, welche uber der von Papier liegt. Die Vliesschicht wirkt dabei wie

eine Armierung. Die hohe Widerstandsfahigkeit eines mit einer Vliesschicht -
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ausgestatteten Bauteils weist eine sehr gute Schlagfestigkeit gegeniiber
aufprallenden Kérpern sowie eine hohe Festigkeit gegentiber Durchkratzen auf.
Gegenuber der Verwendung von Papier, weist die Viiesschicht eine groere
Dehnbarkeit auf. Insbesondere gegeniber impragniertem Papier liegt die
Dehnbarkeit der FlieRschicht héher. Der hierdurch elastifizierte Aufbau des
Innenausbauteils weist somit Vorteile in Bezug auf sein Verformungsverhalten,

beispielsweise bei Klimaschwankungen auf.

Insbesondere der Einsatz einer Glasvliesschicht filhrt zu einem sehr guten
Brandverhalten des Bauteils. Neben den die Oberflaiche gegen Abnutzung
verstérkenden Eigenschaften der Vliesschicht entfallt die Anordnung des im
Stand der Technik sonst Ublichen Papiers, dessen Wegfall entsprechende

Materialkosten einspart.

Ein weiterer Vortell liegt in der hohen Deckeigenschaft der Vliesschicht, so dass
die oberflachlichen Eigenschaften des Grundkérpers nicht hindurchscheinen.
Grundséatzlich kann die Vliesschicht auch wei eingefarbt sein oder eine
zumindest einseitige Farbbeschichtung aufweisen, welche ein Durchscheinen
des Grundkorpers verhindert oder zumindest reduziert. Je nach Ausgestaltung
kann die Farbung und/oder die Farbschicht auch einen anderen Farbton
aufweisen, um sich harmonisch mit dem wenigstens einen Dekor zu verbinden.
Unabhéngig von der Vliesschicht kann selbstversténdlich auch bereits die der
Vliesschicht zugewandte Oberseite des Grundkorpers einé entsprechende
Farbung aufweisen, welche vollflachig oder bereichsweise unterschiedlich
gefarbt sein kann. Neben verschiedenen Farben ist die Oberseite des

Grundkorpers vorzugsweise weill.

Dardber hinaus deckt die Vliesschicht auch eine mégliche Oberflachenstruktur
des Grundkérpers zuverlassig ab, so dass einem Durchtelegrafieren des
Grundkorpers vorgebeugt wird, insbesondere dann, wenn der Grundkérper
nicht aus einer homogenen schleiffahigen Oberflache besteht, sondern aus
nachgiebigen, elastischen Materialien oder inhomogenen Oberflachen besteht.

Somit verhindert die Anordnung der Vliesschicht mogliche negative
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Auswirkungen auf die Oberflaichengestaitung des Innenausbauteils. Bei dem
Vliesstoff handelt es sich um ein textiles Flachengebilde aus einzelnen Fasern
oder Filamenten. Im Gegensatz zu Papier sind die verwendeten einzelnen
Fasem langer. Grundsatzlich kénnen auch nass gelegte Vliesstoffe aus kurzen
Zellulosefasern verwendet werden, die denen von Papier in ihrer Lange ahnlich
sind. Im Unterschied zum Papier weist die Viiesschicht allerdings keine
Wasserstoffbrickenbindungen auf. Bei der verwendeten Vliesschicht kann es
sich um lose zusammenliegende Fasern handeln, welche noch nicht
miteinander verbunden sind. Dabei beruht die Festigkeit der Vliesschicht auf
der fasereigenen Haftung. Die Festigkeit der Vliesschicht kann durch
Aufarbeitung beeinflusst werden. Die Aufarbeitung der Vliesschicht fihrt zu

deren Verfestigung.

Die Vliesschicht kann beispielsweise aus einem Glasvlies oder Polyester
gebildet sein. Grundséatzlich kann die Vliesschicht auch aus einer Kombination
aus Glas und Polyester gebildet sein. Die Vliesschicht kann ferner aus
Polyamid oder Polyethylenterephthalat (Kurzzeichen: PET) hergesteilt sein.
Dartber hinaus ist auch eine Kombination aus Polyamid und
Polyethylenterephthalat denkbar. Das Vlies kann Fasern unterschiedlicher
Festigkeit enthalten, insbesondere kdnnen Versteifungsfasern aus Kevlar oder
Carbon in das Vlies eingearbeitet sein. Insbesondere in Kombination mit einem
Uber ein Druckverfahren aufgebrachten Dekor ist die Vliesschicht besonders
gut zur Aufnahme des Dekors geeignet. Besonders vorteilhaft besteht die
Vliesschicht aus endlos gesponnenen Filamenten, die Iésungs- und
bindemittelfrei zur Vliesschicht verarbeitet werden. Unter Filamenten werden
vorliegend Fasern mit einer sehr groRen Lange verstanden, welche durch ihre

praktisch unbegrenzte Lange auch als Endlosfasern bezeichnet werden.

Die Anordnung der Vliesschicht beschrankt sich nicht nur auf eine einzelne
Schicht, sondern kann sich auch aus mehreren Schichten zusammensetzen.
Das Flachengewicht der Vliesschicht betragt beispielsweise von 25 bis 190
g/mZ?. In vorteilhafter Weise betragt das Flachengewicht der Viiesschicht von 70
bis 160 g/m=.
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Bei der Verwendung eines Glasvlieses kann dieses beispielsweise ein
Flachengewicht von 50 bis 400 g/m?, inshesondere von 100 bis 200 g/m?

aufweisen.

Je nach Ausgestaitung kann der Grundkérper entweder einseitig oder aber
sowohl ober- als auch unterseitig eine Viiesschicht aufweisen. Insbesondere
bei einer unterseitigen Anordnung der Vliesschicht kann diese als Gegenzug
ausgebildet sein oder aber zusammen mit einem Gegenzug angeordnet

werden.

Die Vliesschicht kann neben ihren Festigkeitseigenschaften weitere Merkmale
aufweisen. Je nach Ausgestaltung der Viiesschicht kann diese elektrisch
leitfédhige Fasern aufweisen, so dass eine mogliche Abschirmung gegen
elektrische Felder erreicht wird. Des Weiteren kann die Vliesschicht auch
Antistatik-Eigenschaften aufweisen. In speziellen Anforderungen kann das
Glasvlies auch als Heizelement ausgebildet sein. Uber einen entsprechenden
Kontakt, welcher beim Zusammenfiigen einzelner Innenausbauteile,
insbesondere im Bodenbereich, entsteht, kann hierdurch eine flichige

Beheizung in Form einer FuBbodenheizung erfolgen.

Dartiber hinaus kdénnen auch diverse unterschiedliche Vliesschichten
gleichzeitig angeordnet sein, welche sowohl verschiedene Materialien als auch

unterschiedliche Flachengewichte aufweisen kénnen.

Die Vliesschicht selbst kann aus kinstlichen oder natirlichen Werkstoffen
sowie einer Kombination daraus gebildet sein. Insbesondere im Bereich
nétﬂrlicher Werkstoffe sind samtliche Materialien denkbar, welche eine faserige
Struktur aufweisen. Die faserige Struktur kann dabei aus kurzen sowie langen
Fasern bestehen, welche gerichtet oder ungerichtet angeordnet sind. In
vorteilhafter Weise beinhalten diese ungeordnete und ineinander

verschlungene Fadenmolekiile, wie beispielsweise Holzfaserwerkstoffe.

Je nach Anforderung kann das jeweilige Vlies beispielsweise auch aus Flax

oder Hanf gebildet sein. Weiterhin kann das Vlies auch Nessel aufweisen,
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welches aus den faserigen Stengeln der Brennnesseln gewonnen wird.
Weiterhin ist auch die Verwendung weiterer nachwachsender Rohstoffe in

Form von Ol-Lein, Jute oder Sisal denkbar.

Bei der Verwendung kiinstlicher Werkstoffe kann das Vlies beispielsweise
Bereichswolle, auf Basis von Synthesefasern beinhalten. Darliber hinaus ist
auch ein Spinnvlies auf Basis von Polyestern denkbar. Das Vlies kann ferner

aus polymeren Kunststoffen gebildet sein, beispielsweise aus Aramid.

Neben der Verwendung von Glas kann das Vlies auch aus weiteren
mineralischen Fasern gebildet sein, beispielsweise aus Mineralwolle. Denkbar
ist auch die Verwendung tierischer Fasern wie beispielsweise Seide oder
Wolle. Neben Baumwolle als pflanzliche Faser kénnen auch chemische Fasern
aus naturlichen oder synthetischen Polymeren zur Bildung des Viieses genutzt

werden.

Somit stellt die Verwendung von Vliesstoffen eine (beraus vorteilhafte
Alternative zu den bekannten Druckdekorpapieren dar. Insbesondere die
gegeniber den Papieren erhdhte Luftdurchlassigkeit hat den Vorteil, dass die
Impragnierung sowie die nachtragliche Durchtrankung der Vliesschicht mit
einem Harz erleichtert ist. Damit einhergehend ist auch die notwendige

Verpressbarkeit verbessert.

Vorteilhafte Weiterbildungen des grundséatzlichen Erfindungsgedankens sind

Gegenstand der abhangigen Patentanspriiche.

Es ist vorgesehen, dass zusatzlich zu einem unteren Dekor auch ein oberes
Dekor aufgebracht sein kann. Grundsatzlich kann ein Dekor durch diverse
Verfahren erzeugt werden. So kann das Dekor beispielsweise durch einzelne
Applikationen erfoigen, wie man sie von Intarsien her kennt. Weiterhin kann
das jeweilige Dekor auch durch den Auftrag einzelner Kérper erfolgen, welche
beispielsweise als streufahiges Material auf die dem Grundkérper abgewandten
Seite der Vliesschicht aufgebracht werden und Uber ein entsprechendes

Fixiermittel in ihrer jeweiligen lage festgelegt sind. Hierfir kdénnen
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beispielsweise transparente sowie farbige Lacke oder Harze Verwendung
finden, welche nach dem erfolgten Einbringen der einzelnen Karper ausharten

und diese somit fixieren.

Bevorzugt wird das Dekor durch einen Farbauftrag erzeugt, welcher
beispielsweise (ber ein die farbaufnehmende Schicht berlihrendes oder
berthrungsloses Verfahren erzeugt wird. Unter den zuvor genannten Verfahren
wird vorliegend ein Bedrucken mit dem Dekor verstanden. Die Erfindung sieht
vor, dass die Vliesschicht vor dem Bedrucken mit dem oberen Dekor zunéchst

mit einem unteren Dekor bedruckt werden kann.

Das untere Dekor wird beispielsweise mittels eines Druckverfahrens erzeugt,
bei welchem ein Druckkdrper mit der Vliesschicht in Kontakt kommt. Im
Gegensatz zum Kontaktlosen Tintenstrahldruckverfahren, bei welchem winzige
Farbtropfchen beschleunigt und so auf den gewiinschten Oberflachenbereich
aufgebracht werden, erfolgt die Erzeugung des unteren Dekors im direkten
Kontakt mit einem Farbtrager. Insofern handelt es sich um ein herkdmmliches
Druckverfahren, wobei der Farbtrager aus einem Druckkorper gebildet ist. In
vorteilhafter Weise handelt es sich dabei um ein Rotationsdruckverfahren. Das
Dekor wird dabei mittels Rotationstiefdruck auf die Vliesschicht aufgetragen.
Bei dem Druckkdmper handelt es sich bevorzugt um eine Druckwalze. Sofern
nicht das Rotationsdruckverfahren zum Einsatz kommt, kann auch ein flacher

Druckkérper fiir das Aufbringen des unteren Dekors genutzt werden.

Mit diesen herkdmmlichen Druckverfahren soll primar eine hohe Bearbeitungs-
geschwindigkeit erzielt werden. Die so vorbedruckte Vliesschicht wird
anschlieend ebenfalls durch ein bertthrendes oder beispielsweise durch ein
berithrungsloses Tintenstrahldruckverfahren mit dem oberen Dekor bedruckt.
Durch die Uberlagerung der beiden Dekore werden unterschiedliche Effekte
erzielt. Durch das zweite, obere Dekor wird das untere Dekor erganzt sowie
abgewandelt. Beide Dekore kénnen sowoh! vollflichig als auch teilflachig
aufgebracht sein. Grundsétzlich kann das obere Dekor auch nicht vollflachig
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deckend ausgebildet sein, wodurch es das untere Dekor nicht ersetzt, sondern

primar zu dessen Erganzung dient.

Das Dekor kann die unterschiedlichsten Farben sowie Formen und Materialien
aufweisen. So kann das Dekor beispieclsweise fotorealistische Abbildungen
zeigen und/oder Ziffern sowie Buchstaben aufweisen. Weiterhin kann das
Dekor auch aus geometrischen Formen sowie Mustern gebildet sein, wobei
auch organische Strukturen denkbar sind. Ferner kann das Dekor auch alle
Formen bekannter Oberflachenstrukturen nachahmen. Bevorzugt st
wenigstens ein Dekor dazu geeignet, den Eindruck einer Holzoberflache zu
vermitteln. Weiterhin kdnnen auch neben der Darstellung von Fliesen oder
beispielsweise Natursteinflachen diverse andere natirliche Oberflachen

abgebildet sein.

Je nach Anforderung kann zwischen dem Grundkérper und der Vliesschicht
wenigstens eine Zwischenschicht angeordnet sein. Bei der Zwischenschicht
kann es sich beispielsweise um Kleber oder Farbe sowie eine Dammschicht
handeln. Darlber hinaus ist fir die Zwischenschicht auch ein
Stabilisierungsgewebe denkbar. Bei der Zwischenschicht kann es sich auch um
eine leitfahige Schicht in Bezug auf eine elektrische Leitfahigkeit handeln.
Diese Zwischenschicht kann beispielsweise in einem festen oder fliesfahigen,
insbesondere flissigen Zustand aufgetragen werden, welche sich darauthin
zumindest bereichsweise oder vollsténdig verfestigt. Unter Verfestigen wird ein
Aushdrten verstanden, welches der jeweiligen Zwischenschicht zu ihrer
endgiiltigen Eigenschaft verhilft. Die Eigenschaft der Zwischenschicht kann
dabei von starr bis nachgiebig reichen. So kann die Zwischenschicht
beispielsweise nachgiebig ausgebildet sein, wodurch sich insbesondere in
Kombination mit der widerstandsfdhigen und gegeniuber einer Forménderung
unempfindlichen Vliesschicht eine dampfende Charakteristik des fertigen

Innenausbauteils ergibt.

Insbesondere bei der Verkleidung eines Bodenbereichs, wobei das

Innenausbauteil beispielsweise in Form eines Paneels auf dem Boden
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angeordnet ist, ergibt sich hierbei eine Oberaus angenehme Charakteristik beim
Begehen, was sich insbesondere in einer verbesserten Akkustik und einem

weicheren Gang dullert.

Durch eine elastisch ausgestaltete Zwischenschicht kann insbesondere auch
die Haptik des Innenausbauteils verbessert werden, wodurch ein hochwertiger
Charakter entsteht. Neben dem Einsatz diverser Kunststoffe fur die
Zwischenschicht kann diese beispielsweise auch aus einem Naturstoff,
insbesondere aus Kork, gebildet sein. So kann die dampfende Charakteristik

der Zwischenschicht auch durch deren dammende Wirkung ergénzt werden.

Bevorzugt ist die Vliesschicht mit einer Schutzschicht versehen. Die
Schutzschicht kann beispielsweise erst nach dem Aufbringen des Dekors auf
die Vliesschicht aufgebracht werden. In vorteilhafter Weise wird die Vliesschicht
bereits vor dem Aufbringen eines Dekors mit der Schutzschicht versehen. Die
Schutzschicht kann dabei auf eine Seite der Viiesschicht aufgetragen,
insbesondere aufgelegt sein. In vorteilhafter Weise wird die Viiesschicht vor
oder nach dem Bedrucken mit der Schutzschicht impragniert, so dass die
Schutzschicht zumindest teilweise, insbesondere bereichswelise oder
vollstandig in die Vliesschicht eindringt oder diese durchirdnkt. Die

Schutzschicht ist somit ein Impragnat.

Grundsatzlich kann die Vliesschicht bereits vor dem Bedrucken auf den
Grundkorper aufgebracht werden. Die Vliesschicht kann vor oder nach der
Anordnung der Schutzschicht, insbesondere deren Impragnierung auf den
Grundkdrper aufgebracht werden. Die Vliesschicht kann somit erst gedruckt
und anschlieBend imprégniert werden, bevor sie auf den Grundkérper
aufgebracht wird. Weiterhin kann die Vliesschicht auch erst bedruckt werden
und im Anschluss auf den Grundké&rper aufgebracht werden, bevor deren
Impréagnierung oder die Anordnung der Schutzschicht erfolgt. Ferner kann die
Vliesschicht zunachst impragniert oder mit einer Schutzschicht versehen
werden, bevor sie bedruckt wird, wobei im Anschluss deren Anordnung auf

dem Grundkérper erfolgt. Alternativ kann die Vliesschicht auch zunachst auf
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dem Grundkdrper aufgebracht werden, woraufhin deren Bedrucken erfolgt und

diese im Anschluss impragniert oder mit der Schutzschicht versehen wird.

In einer Variante des erfindungsgemaRen Verfahrens wird die Vliesschicht erst
nach dem Bedrucken mit einer Schutzschicht versehen. Hierbei ist auch das
zunachst erfolgende Impragnieren der Vliesschicht mit der anschlieRenden
Anordnung einer zusatzlichen Schutzschicht nach dem Aufbringen des Dekors

mdglich. Hierdurch wird das erzeugte Dekor versiegeit.

In vorteilhafter Weise wird die Schutzschicht aus einem Harz gebildet. Bei dem
verwendeten Harz handelt es sich vorzugsweise um eine Aminoplaste. Die
Bezeichnung Aminoplast wird sowohl fiir das noch auszuhartende Vorprodukt
als auch das durchgehartete Endprodukt verwendet. Grundsatzlich ist auch ein
Gemisch aus Aminoplasten und Polyurethanen, vorzugsweise Prepolymeren
denkbar. Bevorzugt wird hierdurch ein mittels Hitze und Druck aktivierbares
und/oder reaktivierbares Harzsystem geschaffen. Das Harzsystem kann auch
aus nachwachsenden, nicht auf mineralélbasierenden Grundstoffen gebildet

sein, beispielsweise Harze aus Abfallen der Zuckerindustrie oder Leinslen.

Insbesondere fiir ein erst nach dem Bedrucken erfolgendes Aufbringen einer
Schutzschicht sieht die Erfindung vor, dass diese Schutzschicht aus einem
Lack gebildet wird. Neben das Dekor zumindest teilweise abdeckenden Lacken
kénnen auch das Dekor vollflachig oder nur bereichsweise abténende Lacke
verwendet werden. Grundsatzlich werden hierbei zumeist durchsichtige Lacke
verwendet. Neben ihrer Funktion als Schutzschicht werden insbesondere beim
Auftrag von abgeténten oder durchsichtigen Lacken die Dekore in ihrer

optischen Wirkung verbessert.

Bei Bedarf kann mindestens eine der Schutzschichten mit Festkérpern
ausgestattet sein. Dabei wird vorzugsweise die fur den Auftrag auf die
bedruckte Vliesschicht vorgesehene Schutzschicht zumindest bereichsweise
mit einzelnen Partikeln versehen. Diese kdnnen beispielsweise in dem bereits
aufgetragenen Lack oder das aufgetragene Harz eingearbeitet sein.
Insbesondere um die Abrieb- und Kratzbestandigkeit der Schutzschicht zu
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erhdhen, wird diese mit den abriebfesten Partikeln versehen. Der Werkstoff,
beispielsweise Korund, Silizium oder Keramik, insbesondere Porzellan, wird
hierbei auf die Schutzschicht geklebt oder bereits bei Herstellung der
Schutzschicht mit dieser stoffschliissig verbunden. Die TeilchengroRe der
Partikel reicht vorzugsweise von 2 bis 100 mu (Mikrometer). Der in
entsprechender Kérnung vorliegende Werkstoff wird dabei beispielsweise in die
aufzutragende Schutzschicht eingemischt und mit dieser zusammen _

aufgebracht.

Grundsatziich kénnen die einzelnen Partikel aber auch nachtraglich auf die
noch nicht ausgehértete Schutzschicht aufgestreut sowie eingearbeitet sein.
Insbesondere bei einer Impragnierung kénnen die einzelnen Partikel in das
noch nicht ausgehértete Harz eingestreut sein. Die Partikel kénnen dabei so
gewahlt sein, dass die wahmehmbare Oberfifichencharakteristik des Bauteils
gezielt verdndert wird. Hierdurch erzeugen/verdndern die Partikel den
gewlnschten visuellen Eindruck. Die Partikel werden dabei als Elemente mit
Design gebendem Charakter eingesetzt, beispielsweise in Form von Glimmer.
Auf diese Weise kann auch ein gewiinschter Glanzwert der Oberflache
allgemein oder nur bereichsweise eingestellt werden. Neben einer veranderten
Optik des so beschichteten Bauteils werden insbesondere dessen
Nutzbereiche und Einsatzméglichkeiten erweitert. Bevorzugte Einsatzgebiete
liegen beispielsweise in Bereichen mit erhéhten Anforderungen an die
Rutschfestigkeit, wie sie beispielsweise an in Eingangsbereichen verlegten
Bodenbeldgen vorherrschen. Darlber hinaus erhoht die raue Struktur der
Schutzschicht auch die Widerstandsfshigkeit des Bauteils gegeniiber

mechanischer Belastung.

Je nach Anforderung wird die fiir den Auftrag auf die bedruckte Vliesschicht
vorgesehene Schutzschicht mit einer rauen Struktur versehen. Diese kann
beispielsweise in dem bereits aufgetragenen Lack oder das aufgetragene Harz
eingearbeitet werden. Auch wenn die raue Struktur beispielsweise (iber ein
formgebendes Werkzeug in die Schutzschicht Ubertragen werden kann, wird

diese in vorteilhafter Weise durch das Aufbringen oder Einbringen eines
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weiteren Werkstoffs in oder auf die Schutzschicht erzeugt. Der Werkstoff,
beispielsweise Korund, Silizium oder Keramik, insbesondere Porzellan, wird
hierbei auf die Schutzschicht geklebt oder bereits bei Herstellung der

Schutzschicht mit dieser stoffschlissig verbunden.

In einer weiteren Ausgestaltungsform kann die Schutzschicht aus einer Folie,
vorzugsweise aus einer Folie aus PET gebildet sein, die mit dem bedruckten

Vlies zusammenkaschiert oder dubliert wird.

Es ist vorgesehen, dass wenigstens ein Dekor aus UV-Licht hartbarer Tinte
gebildet ist. In vorteilhafter Weise wird die UV-Licht hartbare Tinte (iber ein
Druckverfahren aufgebracht, wodurch die dem Grundkorper abgewandte Seite

der Viiesschicht bedruckt wird.

Zum Bedrucken wird eine durch UV-Licht hartbare Tinte verwendet, welche
unmittelbar im Anschluss an den Druckvorgang durch die Bestrahlung mit UV-
Licht gehartet wird. Ubliche wiassrige Tinten oder Iésemittelhaltige Tinten
verlaufen auf der Viiesschicht, so dass kein scharfes Druckbild erreicht wird.
Diese Tinten missen zudem mittels Warme, zumeist mittels Infrarot-Strahien,
getrocknet werden. Der erforderliche Warmeeintrag kann den Schichtaufbau

negativ beeinflussen, beispielsweise durch Warmedehnung.

Das Bedrucken mittels der durch UV-Licht hartbaren Tinte kann grundsétzlich
teilweise oder vollflachig erfolgen. Es kdnnen auch mehrere Druckvorgange

nacheinander vorgenommen werden.

In Kombination mit der UV-Licht Hartung des Dekors wird nur wenig Warme in
die so impragnierte Vliesschicht eingebracht, so dass das durch das
Impréagnieren in der Viiesschicht enthaltene Impragnat nicht beeintrachtigt wird.
Es kommt dadurch insgesamt zu geringeren Dehnungen, wodurch eine
porensynchrone Herstellung zwischen dem aufgedruckten Dekor und einem
profilierten Pressblech vereinfacht wird. Viiesbahnen, die in
Rollenabwickelstationen bedruckt werden, erfahren eine Langsdehnung bei

gleichzeitiger Einschnurung ihrer Breite. Unter Vermeidung von Druckfarben
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bzw. Tinten auf wassriger Basis, die zu einem Wachstum der Vliesschicht
fihren konnen, werden mit dem erfindungsgemaBen Verfahren die

wachstumsausitsenden Parameter von vorn herein eliminiert.

Ein weiterer Vorteil ist, dass durch diese Verfahrensweise das Handling
vereinfacht wird. Heutiger Stand der Technik ist es, das Dekor in einer
Druckerei auf eine Papierschicht drucken zu lassen. AnschlieRend wird die
bedruckte Papierschicht impragniert und schlieBlich bei einem Hersteller von
zum Beispiel Laminatbdden mit dem Grundkoérper verpresst. Bei der Erfindung
kann hingegen ein bedrucktes oder unbedrucktes Basisvlies beschafft und
vorab impragniert werden, um erst dann mit einem Digitaldrucker das
gewlinschte Dekor aufzutragen, was ohne langere Trocknungszeiten
unmittelbar in einer Presse zusammen mit dem Grundkérper insbesondere zu
einem Laminatboden verpresst werden kann. Die Auftragsmenge der
verwendeten Tinte kann zwischen 1 g/m? bis 10 g/m?, vorzugsweise zwischen

3 g/m? und 6 g/m? liegen.

Das erfindungsgemafe Innenausbauteil eignet sich grundsétzlich auch als
Bauteil fur Turen oder Wandverkleidungsplatten, aber insbesondere auch fir

Méobelteile, wie zum Beispiel Kiichenmdbelfronten.

Als weiterer Vorteil wird angesehen, dass der Digitaldrucker keine aufwendige
Auf- und Abwickelstation fiir das Vlies benétigt. Die mit Harz impragnierte
Vliesschicht besitzt eine gewisse Steifigkeit und kann nicht so ohne weiteres
gebogen werden. Daher wird sie in einzelnen Bégen durch den Digitaldrucker

gefuhrt. Der Transport der einzelnen Vliesbdgen kann Gber Saugmittel erfolgen.

Eine Vorimpragnierung der Vliesschicht bildet einen hervorragenden
Untergrund fiir die besondere, durch UV-Licht hartbare Tinte, da die Tinte nicht
tief in die Vliesschicht einziechen kann. Dadurch befindet sie sich
gewissermafien auf der Oberflache der impréagnierten Viiesschicht. Das fiihrt zu
einem extrem scharfen Druckbild. Ubliche Tinte, insbesondere
losungsmittelhaltige Tinten, wirden auf einer impragnierten Viiesschicht

verlaufen oder bei der Trocknung der Tinte zu Reaktionen des
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Imprégnierharzes fiihren. Durch die Verwendung von mittels UV-Licht hartbarer
Tinte findet jedoch keine Reaktion mit dem Impragnierharz statt. Es kommt
auch nicht zu einem Verlaufen der Tinte, so dass sich das gewiinschte,

gestochen scharfe Druckbild ergibt.

Um eine méglichst natlrliche Oberflichencharakteristk des Bauteils zu
erhalten, sieht die Erfindung vor, dass die dem Grundkérper abgewandte Seite
der Vliesschicht oder eine der Vliesschicht zugewandte Oberseite des
Grundkérpers eine in deren jeweilige Oberflache eingebrachte Struktur
aufweist. Diese Struktur kann beispielsweise vor dem Auftragen der
Vliesschicht in dem Grundkérper eingebracht sein. In vorteilhafter Weise wird
diese Struktur in einem gemeinsamen Arbeitsgang erzeugt, wobei die Struktur
Uber ein entsprechend ausgebildetes Pressblech durch die Viiesschicht

hindurch in die Oberseite des Grundkérpers eingebracht wird.

Die Erfindung sieht vor, dass der Grundkérper zumindest abschnittsweise mit
einer randseitigen Profilierung versehen sein kann. Die Profilierung ist dafur
vorgesehen, den jeweiligen Grundkorper, insbesondere das jeweilige
Innenausbauteil mit wenigstens einem anderen Bauteil, insbesondere mit
einem weiteren Innenausbauteil zu koppeln. Die Profilierung selbst wird

bevorzugt in Form einer Nut-Feder-Verbindung ausgefiihrt.

Bei der Anordnung des innenausbauteils im Wand- oder Deckenbereich ist die
Profilierung bevorzugt mit einem Fixiermittel kombiniert, durch welches
wenigstens eines der miteinander gekoppeiten Innenausbauteile an dem
jeweiligen Untergrund festlegbar ist. Speziell in diesen Bereichen kann
zunachst eine Unterkonstruktion vorgesehen sein, beispielsweise eine
entsprechende Lattung, auf welcher die jeweiligen Innenausbauteile
beispielsweise in Form von Paneelen oder ganzen Wandtafeln angeordnet

werden.

Auch wenn der Grundkérper beispielsweise auch aus Kunststoff oder einem
geschaumten Material bestehen kann, ist dieser bevorzugt zumindest teilweise

aus Holz oder einem Holzwerkstoff gebildet, wobei entsprechende
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Kombinationen hieraus ebenfalls denkbar sind. Vorzugsweise ist der
Basiskorper aus einer hochdichten Faserplatte (HDF) oder einer mitteldichten
Faserplatte (MDF) gebildet.

In einer alternativen Ausgestaltungsform kann der Grundkérper auch auf Basis
eines mineralischen Werkstoffs und eines Bindemittels gebildet sein. Der
mineralische Werkstoff wird dabei beispielsweise in Pulver- oder Granulatform
mit dem Bindemittel gemischt und zum Grundkérper ausgebildet. Der
mineralische Werkstoff ist vorzugsweise frei von umwelt- oder gesundheitsbe-
eintrdchtigenden Inhaltsstoffen. Gleiches gilt fir das Bindemittel. Das
Innenausbauteil und insbesondere der Grundkorper weisen somit eine hohe

Umweltfreundiichkeit auf.

Der Grundkérper ist in vorteilhafter Weise PVC- und weichmacherfrei, des
Weiteren auch frei von Isocyanaten. Der mineralische Werkstoff gewahrleistet
eine hohe Eindruckbesténdigkeit. Durch die Wahi des Bindemittels kann die
Steifigkeit des Grundkorpers eingestellt werden. Der Grundkérper kann mit
modernen Frés- und Profilierwerkzeugen bearbeitet und anwendungsspezifisch

konfiguriert werden.

Das erfindungsgeméRe Innenausbauteil besteht in dieser Ausgestaltung aus
dem gegeniiber Faserplatten oder Gipsplatten elastischeren, weniger sproden

mineralischen Grundkdorper.

Das Innenausbauteil ist bevorzugt ein Paneel oder eine Leiste. Grundsitzlich
kann das Innenausbauteil auch eine Ausbauplatte sein, welche gegeniiber
einem im Wesentlichen langlichen Paneel entsprechen gréRere Abmessungen
aufweist. Als Leiste ist das Innenausbauteil bevorzugt eine FuBbodenleiste
oder generell eine Abschlussleiste. Durch die Leiste kénnen geeignete
Ubergdnge zwischen aneinander grenzenden und unterschiedliche
ausgerichteten Flachen geschaffen werden. Denkbar ist auch eine Leistenform,
die beispielsweise zum Umgreifen von Eckbereichen oder als Einleger in

entsprechend vorkonfektionierte Bauteile dient. Dariiber hinaus kann das
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Innenausbauteil auch einen einzelnen Akzent setzen, beispielsweise in Form

einer Ronde.

Das fertige flachige Erzeugnis ist beispielsweise ein Bauteil zur Verkleidung von
Boden-, Wand- oder Deckenflachen mit einem flachigen Grundkérper in Form
einer randseitig profilieten Tragerplatte. Auf den Grundkérper wird eine
Vliesschicht aufgebracht. Vor oder nach dem Aufbringen der Viiesschicht auf
den Grundkérper wird ein oberes Dekor aus Tinte mittels eines digitalen
Tintenstrahldruckverfahrens oberhalb der Vliesschicht aufgebracht. Die
Vliesschicht kann dabei sowoh! vor als auch nach dem Bedrucken mit einer
geeigneten Schutzschicht versehen werden. Bei der Anordnung der
Schutzschicht vor dem Bedrucken der Viiesschicht wird die Schutzschicht in
vorteilhafter Weise durch ein Harz gebildet, durch welches die Vliesschicht
impragniert ist. Die Anordnung der Schutzschicht nach dem Bedrucken kann

sowohl Uber Harz als auch tiber Lack erfolgen.

In vorteilhafter Weise ist das Dekor aus UV-Licht héartbarer Tinte gebildet.
Insbesondere die unter UV-Licht hértbaren Eigenschaften dieser Tinte
bewirken, dass nach Auftrag dieser Tinte und sofortiger Hartung durch UV-Licht

ein scharfes Bild des Dekors erzeugt wird.

Bereits vor dem Bedrucken der Vliesschicht mit dem oberen Dekor kann
zunédchst ein unteres Dekor oberhalb der Vliesschicht aufgebracht sein. Das
untere Dekor wird mittels eines Druckverfahrens erzeugt, bei welchem ein

Druckkérper mit der Vliesschicht in Kontakt kommt.

Insbesondere im Laminatbereich wird noch vor dem Verpressen eine
Schutzschicht auf die Vliiesschicht aufgetragen, um das Dekor bzw. aligemein
die Vliesschicht vor Beschadigungen zu schiitzen. Die so mit der Schutzschicht

versehene Vliesschicht wird vor dem Verpressen zugeschnitten.

Es ist im Rahmen der Erfindung auch moglich, als Grundkérper andere
Tragerplatten als solche aus Holzwerkstoffen zu verwenden, wobei es

gegebenenfalls erforderlich ist, die Dekorschicht mit dem Grundkdrper zu
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verleimen oder zu verkleben. Je nach Wahl des Grundkorpers kann ein
Gegenzug zur Stabilisierung des Schichtaufoaus am Grundkérper notwendig
sein. Die randseitige Profilierung des Grundkorpers ist insbesondere eine
Profilierung eines leimfreien so genannten Klicksystems, bei welchem
benachbarte Grundkérper an zwei oder allen vier Seiten formschlissig
und/oder kraftschlussig miteinander verbunden werden konnen. Eine
Verrasterung kann aus ganz verschiedene Methoden / Bewegungsabliufe
erfolgen, beispielsweise durch Einlegen, Ablegen, Einwinkeln oder Einschlagen
oder auch Aktivierungen, die erst mit der nachsten Reihe erfolgen oder mittels

steuerungstechnischer oder magnetischer Mechanismen aktivierbar sind.

Zur Erhéhung der Abriebfestigkeit kann mindestens eine der Schutzschichten,
vorzugsweise die oberste und somit das Bauteil zu dessen Nutzfliche hin
begrenzende Schicht, einzelne Festkérper in Form von Partikeln aufweisen.
Hierdurch wird die Widerstandsfahigkeit der obersten Schicht als mechanisch
belastete VerschleiBschicht erhoht. So kann beispielsweise Korund, Silizium
oder Keramik, insbesondere Porzellan, sowie eine Kombination aus dem
Genannten bereits im Harz und/oder Lack vor dessen Auftrag eingemischt sein.
Die Partikel kénnen auch in das noch nicht erhartete Harz und/oder Lack,
beispielsweise in die Impragnierung, eingestreut sein und zusammen mit dieser
ausharten. Denkbar ist auch ein vorheriger Aufirag der Partikel, welche
anschlieBend mit Harz undfoder Lack zumindest bereichsweise Uberlagert

werden.

Den Anforderungen entsprechend kann das Bauteil auf seiner oberen
Nutzschicht ein Overlay aufweisen. Das Overlay bildet dabei die cberste
Schutzschicht, welche insbesondere bei mechanischer Belastung
beispielsweise vor Abrieb schitzt. Das Overlay kann dabei dessen

Abriebfestigkeit erhohende Partikel aufweisen.

In vorteilhafter Weise wird das Overlay zusammen mit den einzelnen Schichten
des Innenausbauteils verpresst. Das Verpressen zu einem fertigen

Innenausbauteil erfolgt unter Hitze und Druck. Unter Hitze wird eine



WO 2012/034548 PCT/DE2011/001154
20

entsprechende Temperierung verstanden, welche beispielsweise in einer
Kurztaktpresse zwischen 140°C und 180°C liegen kann. Grundsatzlich findet
beim Verpressen bei der jeweiligen Temperierung eine Verschmelzung der
einzelnen Vliesfasern mit dem verwendeten Harz statt. Die einzelnen
Vliesfasern sind somit in einer Matrix aus Harz gebettet. Hierdurch entsteht ein
fester Verbund untereinander sowie zu den anderen Schichten des
Innenbauteils, insbesondere zu dem Grundkérper. Dieser feste Verbund .ist

unempfindlich gegenuber Dehnungen und insgesamt hoch belastbar.

Die gegeniber der Verwendung wvon Dekorpapieren verbesserte
Luftdurchlassigkeit bei Vliesstoffen erleichtert deren Impragnierung sowie
Durchtrénkung mit einem Harz. Die erhohte Luftdurchlassigkeit ist beim
Verpressen einzelner Schichten zum fertigen Bauteil zu beriicksichtigen. So ist
insbesondere der Vorgang des Auflegens der Vliesschicht anzupassen,
welches im Bezug auf Druckdekorpapier mittels eines Vakuums erfolgt. Bei der
Verwendung von Vliesstoffen ist somit eine entsprechende Anpassung der
Saugleistung erforderlich, da das erforderliche Vakuum durch die erhdhte
Luftdurchlassigkeit sonst nicht aufgebaut werden kann. Alternativ hierzu muss
die verwendete Vliesschicht beispielsweise von ihrer Unterseite her umgriffen

- und so auf dem Grundkérper abgelegt werden.

Der verfahrenstechnische Teil der Aufgabe wird durch die Merkmale des

Patentanspruchs 14 gelést.

Hiernach wird ein Verfahren zur Herstellung eines Innenausbauteils aufgezeigt,
welches zur Anordnung in einem Boden-, Wand- oder Deckenbereich
vorgesehen ist. Zu wenigstens einer Seite eines Grundkdrpers des
Innenausbauteils hin  wird zumindest bereichsweise eine Viiesschicht
angeordnet, wobei vor, wahrend und/oder nach der Anordnung der Vliesschicht
wenigstens ein Dekor zu der dem Grundkérper angewandten Seite der

Vdiesschicht hin aufgebracht wird.

Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemalen Verfahrens sind Inhalt

der abhangigen Patentanspriiche.
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Dabei ist vorgesehen, dass zwischen dem Grundkérper und der Vliesschicht
wenigstens eine Zwischenschicht angeordnet werden kann, welche dem
Innenausbauteil beispielsweise eine elastische oder insgesamt dammende
Eigenschaft verleiht. Diese Zwischenschicht kann vor oder wahrend der
Anordnung der Vliesschicht aufgebracht werden, wobei die Zwischenschicht
entweder auf die Vliesschicht selbst oder auf den Grundkérper aufgebracht
wird. Je nach Ausgestaltung kann die Zwischenschicht selbstverstandlich auch
gleichzeitig mit dem Aufbringen der Vliesschicht sowohl mit dieser als auch
dem Grundkdrper kombiniert werden. In vorteilhafter Weise ist die
Zwischenschicht sowohl mit der Vliesschicht als auch mit dem Grundkérper
zumindest bereichsweise, bevorzugt vollflachig verbunden. Grundsatzlich wird
eine stoffschilissige Verbindung einer einzelnen Schicht, wie beispielsweise der
Vliesschicht oder der Zwischenschicht oder der einzelnen Schichten insgesamt

bevorzugt, beispielsweise durch Kleben.

Die Zwischenschicht kann in einem festen oder flieRfahigen Zustand
aufgetragen werden. Der fir die Zwischenschicht verwendete Werkstoff kann
dabei auch in einem fluissigen Zustand aufgebracht werden und erst
nachtraglich aushérten. Die Zwischenschicht kann in ihrem ausgeharteten

Zustand unterschiedliche Eigenschaften von elastisch bis hart aufweisen.

Bevorzugt wird wenigstens ein Dekor zumindest teilweise aus Tinte gebildet,
welche mittels eines Druckverfahrens lokal oder vollfiachig aufgebracht werden
kann. In vorteilhafter Weise kann hierfir ein Tintenstrahldruckverfahren
eingesetzt werden. Bei dem verwendeten Verfahren zum Aufbringen des
Dekors handelt es sich bevorzugt um ein digitales Verfahren. Grundsatzlich
kann neben dem zuvor genannten beriihrungslosen Druckverfahren auch ein

Auftrag der Tinte mittels eines Druckkorpers erfolgen.

Bei der verwendeten Tinte handelt es sich bevorzugt um eine UV-Licht hartbare
Tinte. So kann das jeweilige Dekor mittels der UV-Licht hartbaren Tinte
aufgebracht werden und mittels UV-Licht gehartet werden. Um ein gutes
Druckbild zu erhalten, kann die UV-Licht hartbare Tinte unmittelbar nach ihrem
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Auftrag gehértet werden, indem sie zumindest bereichsweise direkt mit UV-
" Licht bestrahlt wird.

Fur ein sehr gutes Druckbild wird die Vliesschicht vor dem Aufbringen des
Dekors mit einer Schutzschicht versehen. Weiterhin kann zuséatzlich oder
alternativ hierzu die Aufbringung einer Schutzschicht nach dem Aufbringen des

Dekors erfolgen, wodurch das Dekor versiegelt wird.

Die Schutzschicht stellt somit eine Beschichtung der Vliesschicht dar, welche
fur ein scharfes Druckbild sorgt. In Kombination oder alternativ hierzu kann die
Vliesschicht auch vor dem Bedrucken zumindest bereichsweise geglattet
werden. Das eigentliche Glatten erfolgt zusammen mit einer entsprechenden

Erwarmung.

Ferner ist vorgesehen, dass oberhalb der Viiesschicht eine oberste Schicht als
Overlay aufgetragen werden kann. Somit versiegelt das Overlay das Bauteil zu
seiner oberen Nutzseite hin. Das Overlay dient dabei allen darunter
befindlichen Schichten einschlieBlich des Dekors als aduerste Schutzschicht.
Dabei kann das Overlay auch die Abriebfestigkeit erhdhende Partikel wie
beispielsweise Korund, Silizium oder Keramik, inshesondere Porzellan,
aufweisen. Bevorzugt wird das Overlay aus Harz, insbesondere Melaminharz
gebildet. Insgesamt dient das Overlay dem Schutz vor mechanischer

Belastung, beispielsweise durch Abrieb.

Mit dem erfindungsgemalen Verfahren wird insbesondere ein Laminatboden
hergestelit. Dabei wird als Grundkorper bevorzugt eine Trigerplatte aus einem
Holzwerkstoff verwendet, welche nach dem Verpressen mit der Vliesschicht zur
Ausbildung einer Verbindungsgeometrie randseitig profiliert wird. Insbesondere
die das Durchtelegrafieren des Grundkédrpers verhindernden Eigenschaften der
Vliesschicht lassen auch die Verwendung von rauen und topografisch
anspruchsvolleren Oberflachen der Tragerplatte zu, wie sie beispielsweise bei
Span- oder OSB-Platten vorherrschen. Mit ein bevorzugter Einsatzbereich

hierfir liegt beispielsweise in der Herstellung von Bauteilen fir Mébel.
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Die Erfindung sieht vor, dass auf einer der Vliesschicht abgewandten
Unterseite des Grundkérpers ein Gegenzug aufgebracht wird. Der Gegenzug ist
hierbei auf der Unterseite des Grundkérpers, beispielsweise in Form eines
Papiers oder einer Kunststoffschicht, aufgebracht. Der Gegenzug dient der
Aufnahme von Biegekraften, die sowohi durch Belastung als auch durch die
oberseitig auf den Grundkdrper aufgetragenen Schichten entstehen. In
vorteilhafter Weise werden die Schutzschicht und das Dekor sowie die
Viiesschicht und der Gegenzug in einem gemeinsamen Arbeitsschritt,
beispielsweise durch Vorpressen mit dem Grundkérper verbunden. Hierdurch
ergibt sich eine effiziente und wirtschaftliche Herstellung. In diesem
gemeinsamen Arbeitsschritt werden die einzelnen Schichten sowie das Dekor

zusammen mit dem Grundkérper miteinander verpresst sowie verklebt.

Weiterhin ist vorgesehen, dass die einzelnen Schichten gemeinsam mit dem
Dekor und dem Gegenzug sowie dem Grundkérper verpresst werden, wobei
eine der Vliesschicht zugewandte Oberseite des Grundkérpers mit einer
Struktur versehen werden kann. Hierfur ist der Pressendruck so eingestellt,
dass eine in einem Preésblech eingearbeitete Struktur durch die einzelnen
Schichten, insbesondere durch die Vliesschicht hindurch, in die Oberseite des
Grundkérpers hinein Gbertragen wird. Durch diese Oberflachenstruktur kann
eine Oberaus realistische optische Wirkung der sichtbaren Oberflache des
Bauteils erzeugt werden. In vorteilhafter Weise wird hierfir eine MDF-Platte
eingesetzt, in welche die Struktur des Pressblechs durch einzelne Schichten,

insbesondere durch die Vliesschicht hindurch, tbertragen wird.

Alternativ kann auch eine Synchronverpressung erfolgen. Hierbei foigt die
eingearbeitete Struktur in vorteilhafter Weise der Struktur des Dekors, wodurch
ein beispielsweise an naturliches Holz erinnerndes Aussehen erreicht wird.
Weiterhin kénnen Ober das verwendete Pressbiech die erforderlichen
Glanzgrade der Oberflaichen eingestellt sein. Auf diese Weise kann die
Oberflache einen matten oder gldnzenden Effekt aufweisen. Auch diese Effekte
kdnnen in vorteilhafter Weise an den Verlauf und die Struktur des Dekors

angepasst sein. Im Ergebnis werden so an das Dekor angepasste und mit
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unterschiedlichen Effekten einhergehende Bereiche auf der Oberflaiche des
Innenausbauteils erzeugt. Auf diese Weise kdnnen auch Porenstrukturen
erzeugt werden, welche sich an dem jeweiligen Dekor orientieren und somit
eine harmonische Einheit bilden. Die Porenstruktur kann ebenfalls abgestufte
- Glanzgrade aufweisen. So kann beispielsweise der oben gelegene
Flachenbereich matt ausgefiihit sein, wéhrend die Pore als solche einen

entsprechenden Glanz aufweist.

Es ist vorgesehen, dass die Schutzschicht auf wenigstens eine Seite der
Vliesschicht aufgetragen wird oder die Vliesschicht zumindest teilweise oder
vollstdndig mit der Schutzschicht durchtrdnkt wird. Mit Durchtrénken wird
vorliegend ein Impragnieren der Vliesschicht verstanden. Je nach Anforderung
kann die Schutzschicht somit oberflachlig auf der Vliesschicht aufliegen oder
zumindest teilweise oder volistandig in diese eingedrungen sein. Insbesondere
beim Impragnieren kann die Vliesschicht auch vollstandig, insbesondere mit

Uberschuss durchtrankt sein.

Bevorzugt werden die einzelnen Schichten des Innenausbauteils, insbesondere
die Vliesschicht, unter Einfluss von Druck und Hitze mit dem Harz zu einer
Einheit verschmolzen. Dies hat insbesondere Vorteile fiar eine spatere
Profilierung der Langskante, da das Innenausbauteil insgesamt gut zu
verarbeitende Eigenschaften aufweist. Hierdurch ergeben sich prazise und
saubere Schnittkanten. Die Profilierung dient der Koppelung mit weiteren

Innenausbauteilen.

In einer alternativen Ausgestaltung wird zundchst die Vliesschicht mit dem
Dekor zusammen mit mindestens einer Schutzschicht auf eine Tragerschicht
aufgelegt und unter Einfluss von Hitze und Druck zu einer Einheit
verschmoizen. Die Verschmelzung erfolgt bevorzugt innerhalb einer Presse,
wobei die Presszeit weniger als 45 Sekunden betragt. In vorteilhafter Weise
wird somit eine leicht zu verarbeitende Einheit gebildet, welche anschlieend
auf den Grundkorper aufgelegt und mit diesem verpresst wird. Je nach
verwendeten Materialien fur die Schutzschicht, ndher hin das verwendete Harz,
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werden hierbei deren Bestandieile wieder aufgeschmolzen, sodass die
einzelnen Teile zu einer Einheit verschmelzen. Daruber hinaus kann die so
erhaltene Einheit auch stoffschlissig, beispielsweise {iber eine Kleberschicht

auf dem Grundkorper aufgebracht sein.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wird die Zwischenschicht aus
einem streufahigen Material gebildet, wobei die Vliesschicht mit dem Dekor auf
die Zwischenschicht aufgelegt und mit dem Grundkérper unter Einfluss von
Hitze und Druck verpresst werden. Bei dem streufahigen Material handelt es
sich beispielsweise um angeschittetes oder gestreutes Substrat. Bei dem
Substrat kann es sich beispielsweise um thermoplastische Materialien handein,
deren Eigenschaften fir eine elastische Dampfungsschicht sorgen. Darliber
hinaus kann das Substrat auch aus Haftklebstoffen in Form von Granulat
gebildet sein. Weiterhin kann das Substrat auch aus einem Materialgemisch
bestehen, welche die Eigenschaften des fertigen Innenausbauteils nachtraglich
verbessern. Bei dem Materialgemisch kann es sich beispielsweise um

aufgeschlossene Holzfasern, Harze oder Pigmente handeln.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den Zeichnungen schematisch

dargesteliten Ausfihrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen:
Figur 1 ein erfindungsgemafes Innenbauteil in einer Schnittansicht;
Figur2 das erfindungsgemaRe Innenbauteil aus Figur 1 in einer Variante;

Figur3 das erfindungsgemale Innenbauteil aus Figur 1 in einer Variante

sowie
Figur4  das erfindungsgemafe Innenbauteil aus Figur 2 in einer Variante.

Die Figur 1 zeigt ein flachiges Innenbauteil 1a, von welchem nur ein Teilbereich
der Oberflache im Querschnitt dargestellt ist. Tragendes Element des flachigen
Innenbauteils 1a ist ein Grundkorper 2. Der Grundkoérper 2 selbst kann ein-
oder mehrlagig aufgebaut sein und besteht insbesondere aus Holz- und/oder

Kunstwerkstoffen. Insbesondere kann es sich bei dem Grundkérper 2 um
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Holzwerkstoffplatten, wie MDF-, HDF- oder DKS-Platten, oder um so genannte
HPL (High Pressure Laminate)-Platten handeln.

Auf den Grundkérper 2 ist eine bedruckte Viiesschicht 3 aufgebracht. Die
Vliesschicht 3 ist mehrfach bedruckt. In diesem Ausfuhrungsbeispiel sind
tbereinanderliegend zwei Druckschichten aufgetragen. Eine untere
Druckschicht stellt ein unteres Dekor 4 dar. Dieses untere Dekor 4 ist mittels
eines Rotationstiefdruckverfahrens auf die Vliesschicht-3 aufgetragen. Das
untere Dekor 4 dient nicht zur Vergleichmafiigung im Sinne einer Grundierung,
sondemn ist gezielt koloriert, um im Zusammenhang mit einer weiteren
Druckschicht ein Gesamtdekor zu ergeben. Vor dem Bedrucken der
Vliesschicht 3 ist diese mit einer Schutzschicht 5a versehen. Bei der
Schutzschicht 5a handelt es sich um ein Harz, wodurch die Vliesschicht 3 durch
die Schutzschicht 5a impragniert ist.

Das untere Dekor 4 ist somit auf die mit der Schutzschicht 5a impragnierte
Vliesschicht 3 aufgebracht. Das untere Dekor 4 ist mittels eines
Druckverfahrens aufgebracht, bei welchem ein Druckkdrper mit der
impragnierten Vliesschicht 3 in Kontakt gekommen ist. Im nachsten Schritt
wurde in diesem Ausfuhrungsbeispiel partiell ein oberes Dekor 6 mittels eines
digitalen Tintenstrahldruckverfahrens aufgebracht. Hierfir wurde UV-hartbare
Tinte verwendet. Diese Tinte wurde im Anschluss an den Druckvorgang durch
UV-Licht gehartet. Durch die schnelle Aushartung in Kombination mit der
impragnierung der Vliesschicht 3 wird ein mdgliches Verlaufen der Tinte

verhindert, so dass sich ein sehr exaktes Druckbild ergibt.

Mit der Entwicklung einer UV-hartenden Digitaldrucktinte ist es méglich, ein
gestochen scharfes Druckbild zu erzeugen, da die Trocknung der UV-hartbaren
Tinte das Impragnat nicht zerstért. Zwischen der Tinte und dem
aminoplastischen Harz findet eine Vernetzung statt, gleichzeitig jedoch keine
dichte Ausfiimung des Digitaldrucks. So ist ein Verbund ohne Trennwirkung
mdglich, insbesondere da ein abriebfestes Overlay auf der digital bedruckten

Papierschicht maglich ist.
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AnschlieBend wird eine transparente Schutzschicht 5b aufgetragen. In der
Schutzschicht 5b kdnnen harte Partikel, wie zum Beispiel Korund, Porzellan
oder Silizium eingebettet sein. Die Schutzschicht 5b kommt in der Regel bei
solchen Innenbauteilen zur Anwendung, die bodenseitig verlegt werden. Die
Partikel kdnnen grundsétzlich bei Verwendung eines Overlays auch auf diesem
angeordnet sein. Auf der Unterseite des Grundkdrpers 2 befindet sich ein

Gegenzug 7.

Figur 2 zeigt ein flachiges Innenbauteil 1b als Variante des in Figur 1
dargesteliten Innenbauteils 1a. Der wesentliche Unterschied liegt in der nicht
verwendeten Schutzschicht 5a, so dass die Vliesschicht 3 nicht mit Harz
imprégniert ist. Hierbei wurde das untere Dekor 4 direkt auf die Vliesschicht 3
aufgebracht.

Figur 3 zeigt in selber Darstellungsweise eine Variante des bereits in Figur 1
dargestellten Innenausbauteils 1a. In Form eines Innenausbauteils 1¢ weist
dieses eine zwischen dem Grundkérper 2 und der Vliesschicht 3 angeordnete

Zwischenschicht 8 auf.

Figur 4 zeigt demgegeniiber ein Innenausbauteil 1d als Variante des bereits in
Figur 2 dargestellten Innenausbauteils 1b. Auch dieses weist eine zwischen
dem Grundkérper 2 und der Vliesschicht 3 angeordnete Zwischenschicht 8 auf.
Insbesondere bei einer elastischen Ausgestaltung der Zwischenschicht 8
verleiht diese dem Innenausbauteil 1¢ aus Figur 3 und dem Innenausbauteil 1d
aus Figur 4 elastischere Eigenschaften, welche sich insbesondere bei deren
Anordnung im Bodenbereich sowohl auf die Akustik als auch auf die Haptik

auswirken.
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Patentanspriiche
1. Innenausbauteil zur Verkleidung eines Boden-, Wand- oder

Deckenbereichs, welches einen Grundkérper (2) und eine Viiesschicht (3)
umfasst, wobei zu einer dem Grundkérper (2) abgewandten Seite der
Vliesschicht (3) hin zumindest bereichsweise wenigstens ein Dekor (4, 6)

aufgebracht ist.

2. Innenausbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zusatzlich zu einem unteren Dekor (4) ein oberes Dekor (6)

aufgebracht ist.

3. Innenausbauteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet dass zwischen dem Grundkérper (2) und der

Vliesschicht (3) wenigstens eine Zwischenschicht (8) angeordnet ist.

4. Innenausbauteill nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vliesschicht {3) mit einer Schutzschicht

(5a, 5b) versehen ist.

5. Innenausbauteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schutzschicht (5a, 5b) auf eine Seite der Vliesschicht (3)
aufgetragen ist oder die Vliesschicht (3) zumindest teilweise oder vollstindig
mit der Schutzschicht (5a, 5b) durchtrénkt ist.

6. Innenausbauteil nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schutzschicht (5a, 5b) aus einem Harz

oder einem Lack gebildet ist.

7. Innenausbauteil nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet dass wenigstens ein Dekor (4, 6) aus UV-Licht
hértbarer Tinte gebildet ist.

8. Innenausbauteil nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch

gekennzeichnet, dass die dem Grundkorper (2) abgewandte Seite
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der Vliesschicht (3) zumindest bereichsweise eine in deren Oberfliche

eingebrachte Struktur aufweist.

9. Innenausbauteil nach einem der Anspriche 1 bis 8 dadurch
gekennzeichnet, dass eine der Vliesschicht (3) zugewandte Seite
des Grundkdrpers (2) zumindest bereichsweise eine in dessen Oberflache

eingebrachte Struktur aufweist.

10.Innenausbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Grundkdrper (2) zumindest
abschnittsweise mit einer randseitigen Profilierung versehen ist, welche
dafir vorgesehen ist, den Grundkérper (2) mit einem anderen Bauteil,

insbesondere mit einem weiteren Innenausbauteil (1a-1¢) zu koppeln.

11.Innenausbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Grundkérper (2) aus Holz und/oder

einem Holzwerkstoff gebildet ist.

12.Innenausbauteil nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Grundkdrper (2) auf Basis eines

mineralischen Werkstoffs und eines Bindemittels gebildet ist.

13.Innenausbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch

gekennzeichnet, dass dieses ein Paneel oder eine Leiste ist.

14.Verfahren zur Herstellung eines Innenausbauteils (1a-1c) zur Anordnung in
einem Boden-, Wand- oder Deckenbereich, bei welchem zumindest
bereichsweise zu wenigstens einer Seite seines Grundkdrpers (2) hin eine
Vliesschicht (3) angeordnet wird, wobei vor, wiahrend und/oder nach der
Anordnung der Vliesschicht (3) wenigstens ein Dekor (4, 6) zu der dem
Grundkdrper (2) im angeordneten Zustand abgewandten Seite der
Vliesschicht (3) hin aufgebracht wird.

15.Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen dem Grundkdérper (2) und der Vliesschicht (3) wenigstens eine
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Zwischenschicht (8) angeordnet wird, wobei die Zwischenschicht (8) vor
oder wahrend der Anordnung der Viiesschicht (3) entweder auf die

Vliesschicht (3) oder auf den Grundkérper (2) aufgebracht wird.

16.Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zwischenschicht (8) in einem festen oder flieffahigen, insbesondere

flissigen Zustand aufgetragen wird.

17.Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass das Dekor (4,6) zumindest teilweise aus
Tinte gebildet ist, welche mittels eines Druckverfahrens lokal oder vollfiéchig

aufgebracht wird.

18.Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
das Dekor (4, 6) aus UV-Licht hartbarer Tinte besteht und mittels UV-Licht
gehartet wird.

19.Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 18 dadurch
gekennzeichnet, dass die Vliesschicht (3) vor oder nach dem
Aufbringen des Dekors (4, 6) mit einer Schutzschicht (5a, 5b) versehen wird.

20.Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schutzschicht (5a, 5b) auf eine Seite der Vliesschicht (3) aufgetragen ist
oder die Vliesschicht (3) zumindest teilweise oder vollistandig mit der
Schutzschicht (5a, 5b) durchtrankt wird.

21.Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vliesschicht (3) zusammen mit dem Dekor (4,6) und der
Schutzschicht (5a, 5b) auf eine Tragerschicht aufgelegt und unter Einfluss

von Hitze und Druck mit dieser zu einer Einheit verschmolzen werden.

22 . Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht (8) aus
einem streufdhigen Material gebildet ist, wobei die Vliesschicht (3)

zusammen mit dem Dekor {4, 6) auf die Zwischenschicht (8) aufgelegt und
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diese zusammen mit dem Grundkorper (2) unter Einfluss von Hitze und

Druck verpresst werden.
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