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Kunststoffteilen mit genarbter Oberflache bei dem man

a) eine von Effekipigmenten und modifizierten Poly-
olefinen freie erste Uberzugsschicht aus einem
Uberzugsmittel auf der Basis physikalisch trock-
nender, ein oder mehrere Polyurethanharze
und/oder oligomere Urethane enthaltender Binde-
mittelsysteme, die bei den im Verfahrensschritt f)
angewendeten Temperaturen nicht chemisch ver-
netzen, in einer Trockenschichtdicke von 5 bis 40
um auftragt,

b) bei 20 bis 80°C bis zu einem Restgehalt von 3
bis 20 Gew.-% der bei der angewandten Tempera-
tur im aufgetragenen Uberzugsfilm enthaltenen
flichtigen Anteile antrocknet,

¢) naB-in-naB mit einem Effektbasislack Uberlak-
kiert,

d) bei 20 bis 80°C bis zu einem Restgehalt von 3
bis 20 Gew.-% der bei der angewandten Tempera-
tur im aufgetragenen Uberzugsfilm enthaltenen
flichtigen Anteile antrocknet,

e) naB-in-naB mit einem flissigen Klarlack, der bei
den in Verfahrensschritt f) angewendeten Trock-
nungstemperaturen unter Ausbildung kovalenter
Bindungen chemisch vernetzt, Giberlackiert und

f) die erhaltenen drei Uberzugsschichten bei Tem-
peraturen von 60 bis 110°C gemeinsam trocknet
bzw. hartet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Effektlackierungen auf polaren, genarbten Kunst-
stoffteilen.

In der Automobilindustrie werden in groBem
Umfang Kunststoffteile wie z.B. StoBfanger, Spoiler,
Radkappen oder Spiegelgehduse an die Metallkarosse
angebaut. Bestehen die Kunststoffteile aus unpolaren
Polyolefinkunststoffen wie beispielsweise Polypropylen
oder dessen Blends und sollen diese lackiert werden,
so ist es notwendig, die an sich unpolaren Kunststoff-
oberflachen fir die Lackierung vorzubereiten, um die
notwendige Haftung der Lackschicht zu gewahrleisten.
So sind unterschiedliche Methoden bekannt geworden,
die dazu dienen, eine polare Oberflache fur die nachfol-
gende Lackierung zu schaffen. Beispiele flr derartige
Methoden sind physikalische und chemische Behand-
lungsverfahren, wie das Beflammen oder UV-Bestrah-
len der Kunststoffoberflachen oder die chemische
Modifizierung mit aggressiven Agentien, wie beispiels-
weise die Sulfonierung. Es kénnen aber auch haftver-
mittelnde Primerschichten aufgebracht werden. In der
Praxis besonders bewahrt haben sich Primer, die chlo-
rierte Polyolefine (CPO) enthalten.

Arbeitet man mit polaren Kunststoffen wie z.B.
Polycarbonat, kann auf die arbeitsaufwendige Vorberei-
tung der Kunststoffoberflache vor der Lackierung durch
physikalische und chemische Methoden verzichtet wer-
den. Ebenso ist es nicht notwendig, eine Grundierung
aufzubringen.

Im Idealfall besitzen die zu lackierenden Kunststofi-
teile eine glatte, glanzende Oberflache. Haufig werden
jedoch aus Grlinden eines rationellen Arbeitsablaufes in
einer Montagelinie je nach Fahrzeugmodell bzw. -aus-
stattung ein und dasselbe Kunststoffteil lackiert oder
unlackiert angebaut. Aus optischen Grinden muf3 das
unlackierte Kunststoffteil eine fir den Betrachter matt
erscheinende Oberflache besitzen, um Kratzer oder
Absetzpunkte optisch zu kaschieren. Dies geschieht,
indem die Oberflache der Kunststoffteile mit einer Nar-
bung (grain) ausgestattet wird. Die Feinheit der Nar-
bung wird in um angegeben, besonders geeignet und
fur Fahrzeuganbauteile Gblich sind Kunststoffteile mit
einem grain von > 10 um, insbesondere beispielsweise
mit einem zwischen 20 und 50 um liegenden grain. Aus
Griinden einer einfachen Lagerhaltung und einer ratio-
nellen Fertigung werden bevorzugt Kunststoffteile mit
nur einer Art von Oberflachenstruktur verwendet, bei-
spielsweise ausschlieBlich Teile mit 40 pm-grain.

Die Uberlackierung derartig genarbter Kunststofi-
teile ist jedoch problematisch im Hinblick auf Effektaus-
bildung und Farbtoniibereinstimmung mit dem Farbton
der Karosserie, insbesondere im Fall von Effektlackie-
rungen. Vor Auftrag der effekigebenden Lackschicht
aus einem Effekibasislack auf das genarbte Kunststoff-
teil wird daher eine glattende Grundierungsschicht auf-
getragen. Allerdings kann bei der Lackierung polarer
Kunststoffteile auf die Verwendung von aufgrund des in
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ihnen enthaltenen organisch gebundenen Chlors nicht
unbedenklichen Primern verzichtet werden, die Grun-
dierungsschicht kann aus unbedenklicheren Materia-
lien hergestellt werden. Hierzu werden in der Praxis
chemisch vernetzende Lacksysteme eingesetzt, die
nach der Applikation zu einer fir die nachfolgend zu
applizierende Decklackierung geeigneten Grundie-
rungsschicht unter Trocknung bei Temperaturen bei-
spielsweise zwischen 60 und 100°C ausgehartet
werden. Beispiele flir chemisch vernetzende fir die
Kunststoffgrundierung geeignete Lacksysteme sind
zweikomponentige Epoxid/Amin-Systeme und zwei-
komponentige Polyurethan-Systeme. Nach Applikation
und Aushartung dieser Primer kann die dekorative im
allgemeinen aus farb- und/oder effektgebender Basis-
lackschicht und schitzender Klarlackschicht beste-
hende Lackierung aufgebracht werden.

Aufgabe der Erfindung ist die Bereitstellung eines
Verfahrens zur Herstellung von Effektlackierungen auf
genarbten Kunststoffteilen, das die Probleme der man-
gelnden Effektausbildung und Farbtonibereinstimmung
mit dem Farbton der Gbrigen Karosserieteile Gberwindet
und energiesparend durchgefihrt werden kann.

Die Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren zur
Lackierung von polaren Kunststoffteilen mit genarbter
Oberflache, das dadurch gekennzeichnet ist, daB man

a) eine von Effekipigmenten und modifizierten Poly-
olefinen freie erste Uberzugsschicht aus einem
Uberzugsmittel auf der Basis physikalisch trock-
nender, ein oder mehrere Polyurethanharze
und/oder oligomere Urethane enthaltender Binde-
mittelsysteme, die bei den im Verfahrensschritt f)
angewendeten Temperaturen nicht chemisch ver-
netzen, in einer Trockenschichtdicke von 5 bis 40
um auftréagt,

b) bei 20 bis 80°C bis zu einem Restgehalt von 3
bis 20 Gew.-% der bei der angewandten Tempera-
tur im aufgetragenen Uberzugsfilm enthaltenen
flachtigen Anteile antrocknet,

¢) naB-in-naB mit einem Effektbasislack tberlak-
kiert,

d) bei 20 bis 80°C bis zu einem Restgehalt von 3
bis 20 Gew.-% der bei der angewandten Tempera-
tur im aufgetragenen Uberzugsfilm enthaltenen
flachtigen Anteile antrocknet,

e) naB-in-naB mit einem flissigen Klarlack, der bei
den in Verfahrensschritt f) angewendeten Trock-
nungstemperaturen unter Ausbildung kovalenter
Bindungen chemisch vernetzt, tberlackiert und

f) die erhaltenen drei Uberzugsschichten bei Tem-
peraturen von 60 bis 110°C gemeinsam trocknet
bzw. hartet.

Das Antrocknen in den Verfahrensstufen b) und d)
kann beispielsweise so durchgefiihrt werden, daB die
Dauer des Antrocknens 1 bis 3 Minuten betragt. Bevor-
zugt wird bis zu einem Restgehalt von 5 bis 15 Gew.-%,
besonders bevorzugt von 5 bis 10 Gew.-%, der bei der
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angewandten Temperatur im aufgetragenen Uberzugs-
film enthaltenen fliichtigen Anteile angetrocknet. Es
wird dabei im allgemeinen so gearbeitet, daB die
Antrocknung der ersten beiden Schichten, also die Ver-
fahrensstufen b) und d), unter Temperatur- und Zeitbe-
dingungen erfolgt, die unter denen der gemeinsamen
Trocknung bzw. Hartung der drei Schichten in Verfah-
rensstufe f) liegen. Gegebenenfalls kann nach dem Auf-
trag des Klarlacks und vor dem gemeinsamen Trocknen
bzw. Harten der drei Uberzugsschichten, also zwischen
den Verfahrensstufen e) und f) abgeliftet werden. Die
Abluftung kann beispielsweise bei 20 bis 30°C, wahrend
1 bis 3 Minuten durchgefiihrt werden.

Als Substrat dienen im erfindungsgeméBen Verfah-
ren polare, von reinen Olefin- bzw. Dienpolymeren ver-
schiedene Kunststoffe wie beispielsweise Polyamid,
Polyurethan, Polycarbonat oder Polyester, wie z.B.
Polybutylenterephthalat sowie entsprechende Blends.
Kunststoffteile aus Polyolefinkunststoffen sind ungeeig-
net. Insbesondere handelt es sich um Kunststoffteile,
die als Kraftfahrzeuganbauteile Verwendung finden, wie
StoBfanger oder Spoiler. Die im erfindungsgemaBen
Verfahren verwendeten Kunststoffteile besitzen eine
genarbte Oberflache z.B. mit einem 10 bis 50 um-grain,
bevorzugt einem oberhalb von 20 um liegenden grain.

Beim erfindungsgeméBen Verfahren wird zunachst
eine Lackschicht aus einem pigment- und fillstofffreien
oder unifarben pigmentierten Uberzugsmittel aufgetra-
gen, bei dessen Bindemittelbasis es sich um physika-
lisch trocknende Bindemittelsysteme handelt. Es kann
sich dabei auch um an sich kovalent vernetzbare Binde-
mittel/Vernetzer-Systeme handeln, die unter den ange-
wendeten Bedingungen der Trocknung bzw. Hartung
des Verfahrensschrittes f) des erfindungsgeméaBen Ver-
fahrens jedoch keine chemische Vernetzung erleiden.
Insbesondere im Temperaturbereich unter 110°C entfal-
ten die Bindemittelsysteme keine chemische Reaktivi-
tat. Die einsetzbaren Vernetzer sind unter diesen
Bedingungen physikalisch trockenbare, filmbildende
Systeme, z.B. Melaminharze. Das Uberzugsmittel ist
bevorzugt von an sich bekannten farb- und/oder effekt-
gebenden Basislackiberzugsmitteln abgeleitet. Die
Uberzugsmittel kénnen auf der Basis von Lésemitteln
formuliert sein, bevorzugt handelt es sich jedoch um
wafrige Uberzugsmittel, deren Bindemittelsysteme in
geeigneter Weise, z.B. anionisch, kationisch oder nicht-
ionisch, stabilisiert sind.

Bei den im Verfahrensschritt a) des erfindungsge-
maBen Verfahrens z.B. verwendbaren Basislackiber-
zugsmitteln handelt es sich um Ubliche Lacksysteme,
die ein oder mehrere Ubliche Basisharze als filmbil-
dende Bindemittel enthalten. Sie kénnen zwar Vernet-
zer enthalten, diese enffalten jedoch unter den
Bedingungen der Trocknung bzw. Hartung des Verfah-
rensschrittes f) keine vernetzende Wirkung gegeniber
den Bindemitteln. Der Basislack enthélt als filmbildende
Bindemittel (Basisharze) ein oder mehrere Polyurethan-
harze und/oder oligomere Urethane (Oligourethane),
bevorzugt mit einem Anteil von mindestens 15 Gew.-%,
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bezogen auf den Festharzgehalt des Basislacks. Als
zusétzliche filmbildende Bindemittel kommen bevorzugt
Polyester- und/oder (Meth)acrylcopolymerharze in
Betracht.

Es kann sich um tbliche unifarbene Basislackiber-
zugsmittel handeln, wie sie in der Kraftfahrzeuglackie-
rung verwendet werden zur Herstellung von
Zweischichtlackierungen vom Basislack/Klarlack-Typ
oder es handelt sich um ein pigment- und flllstofffreies
Uberzugsmittel auf Basis des Bindemittelsystems bzw.
des Bindemittel/Vernetzer-Systems eines Basislack-
Uberzugsmittels. Entscheidend ist, daB die im erfin-
dungsgemaBen Verfahrensschritt a) verwendeten
Uberzugsmittel keine Effektpigmente und keine modifi-
zierten Polyolefine, wie beispielsweise chlorierte Poly-
olefine enthalten.

Bevorzugt ist das in Verfahrensschritt a) aufge-
brachte Uberzugsmittel unifarben pigmentiert, d.h.
bevorzugt handelt es sich um einen Basislack, der
neben den blichen physikalisch trocknenden und/oder
an sich chemisch vernetzbaren Bindemitteln und Ver-
netzern anorganische und/oder organische Buntpig-
mente, wie z.B. Titandioxid, Eisenoxidpigmente, Ruf,
Azopigmente, Phthalocyaninpigmente, jedoch keine
Effektpigmente enthalt.

Ein Beispiel fir ein Basislacksystem auf Lésemittel-
basis, das in Verfahrensschritt a) des erfindungsgema-
Ben Verfahrens eingesetzt werden kann, findet man in
EP-A-0 302 296.

Beispiele fur die bevorzugten Wasserbasislacksy-
steme bzw. Wasserbasislackbindemittelsysteme, die in
Verfahrensschritt a) des erfindungsgeméfBen Verfah-
rens eingesetzt werden kénnen, findet man in DE-A-36
28 124, DE-A-40 25 264, EP-A-0 089 497, EP-A-0 379
158, EP-A-0 427 979, EP-A-0 512 524, EP-A-0 581
211, EP-A-0 584 818 und WO 95/16004.

In Verfahrensschritt a) des erfindungsgemaBen
Verfahrens wird die erste Uberzugsschicht in einer Trok-
kenschichtdicke von 5 bis 40 um, bevorzugt zwischen
20 und 30 um, z.B. durch Spritzen appliziert. Dabei
empfiehlt es sich, die Trockenschichtdicke der ersten
Uberzugsschicht bei gréBerem grain des zu lackieren-
den Kunststoffsubstrats im oberen Wertebereich zu
wahlen. In Verfahrensschritt b) wird die erste Uberzugs-
schicht bei 20 bis 80°C bis zu einem Restgehalt von 3
bis 20 Gew.-% der bei der angewandten Temperatur im
aufgetragenem Uberzugsfilm enthaltenen fliichtigen
Anteile beispielsweise innerhalb von 1 bis 3 Minuten
angetrocknet. Danach wird in Verfahrensschritt ¢) des
erfindungsgeméfBen Verfahrens mit einem an sich
bekannten Effekibasislack auf der Basis organischer
Lésemittel oder bevorzugt von Wasser in einer Trocken-
schichtdicke von z.B. 10 bis 30 um, bevorzugt zwischen
15 und 25 pym, im NaB-in-NaB-Verfahren z.B. durch
Spritzen (iberlackiert.

Bei den an sich bekannten Effektbasislacken han-
delt es sich um effekigebende und im allgemeinen auch
farbgebende Basislackiiberzugsmittel, wie sie zur Her-
stellung von Basislack/Klarlack-Zweischichtlackierun-
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gen eingesetzt werden und in groBer Zahl
beispielsweise aus der Patentliteratur bekannt sind.

Die Effektbasislacke kénnen auf der Basis von
Lésemitteln formuliert sein, bevorzugt handelt es sich
jedoch um waBrige Effektbasislacke, deren Bindemittel-
systeme in geeigneter Weise, z.B. anionisch, kationisch
oder nicht-ionisch stabilisiert sind. Dabei kann es sich
beispielsweise um physikalisch trocknende Bindemittel-
systeme oder um an sich kovalent vernetzbare Binde-
mittel/Vernetzer-Systeme handeln, die unter den
Bedingungen der forcierten Trocknung des Verfahrens-
schrittes f) des erfindungsgemaBen Verfahrens jedoch
keine chemische Vernetzung erleiden. Insbesondere im
Temperaturbereich unter 110°C entfalten die Bindemit-
telsysteme keine chemische Reaktivitat. Es handelt
sich um Ubliche Lacksysteme, die ein oder mehrere
Ubliche Basisharze als filmbildende Bindemittel enthal-
ten. Sie kénnen zwar Vernetzer enthalten, diese entfal-
ten jedoch unter den Bedingungen der Trocknung des
Verfahrensschrittes f) keine vernetzende Wirkung
gegenlber den Bindemitteln. Als filmbildende Bindemit-
tel (Basisharze) kénnen beispielsweise Polyester-, Poly-
urethan- und/oder (Meth)acrylcopolymerharze ver-
wendet werden. Im Fall der bevorzugten Effektwasser-
basislacke sind bevorzugt Polyurethanharze enthalten,
besonders bevorzugt mindestens zu einem Anteil von
15 Gew.-%, bezogen auf den Festharzgehalt des waBri-
gen Effektbasislacks.

Die in Verfahrensschritt ¢) des erfindungsgemaen
Verfahrens eingesetzten Effektbasislacke enthalten
neben den tblichen physikalisch trocknenden und/oder
chemisch vernetzenden Bindemittelsystemen Effekipig-
mente, wie z.B. Metallpigmente, z.B. aus Titan, Alumi-
nium oder Kupfer, Interferenzpigmente, wie z.B.
titandioxidbeschichtetes ~ Aluminium,  beschichteter
Glimmer, Graphiteffektpigmente, plattchenférmiges
Eisenoxid, platichenférmige Kupferphthalocyaninpig-
mente. Im allgemeinen enthalten sie auBBerdem farbge-
bende anorganische und/oder organische Bunt-
pigmente, wie z.B. Titandioxid, Eisenoxidpigmente,
RuB, Azopigmente, Phthalocyaninpigmente.

Weiterhin kénnen die Effektbasislacke lackubliche
Hilfsstoffe enthalten, wie z.B. Flllstoffe, Katalysatoren,
Verlaufsmittel, Antikratermittel, Lichtschutzmittel gege-
benenfalls in Verbindung mit Antioxidantien.

Beispiele fur Effektbasislacke bzw. Effekibasislack-
systeme auf Lésemittelbasis, die in Verfahrensschritt ¢)
des erfindungsgemaBen Verfahrens eingesetzt werden
kénnen, findet man in DE-A-29 24 632, DE-A-42 18
106, EP-A-0 302 296, WO-91 00 895 und WO-95 05
425,

Bei spiele far die in Verfahrensschritt ¢) des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens bevorzugt eingesetzten
waBrige Effekibasislacksysteme findet man in DE-A-38
41 540, DE-A-41 22 266, EP-A-0 089 497, EP-A-0 287
144, EP-A-0 427 979.

Beispiele flr in Verfahrensschritt ¢) des erfindungs-
gemaBen Verfahrens besonders bevorzugt eingesetzte
walrige Effektbasislackssysteme findet man in DE-A-
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36 28 124, DE-A-40 25 264, EP-A-0 379 158, EP-A-0
512 524, EP-A-0 581 211 und EP-A-0 584 818.

Far die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren
hergestellte erste und zweite Uberzugsschicht kénnen
unterschiedliche Basislacke, bevorzugt jedoch &hnliche
Basislacke eingesetzt werden, wie im folgenden erlau-
tert wird.

Beispielsweise kann fir die Erzeugung der ersten
Uberzugsschicht ein Iésemittelbasierender Basislack
oder bevorzugt ein wasserverdlnnbarer Basislack ver-
wendet werden. Die gleiche Auswahlméglichkeit
besteht fiir die zweite Uberzugsschicht, es ist jedoch
bevorzugt fur beide Uberzugsschichten entweder
jeweils einen l|ésemittelbasierenden Basislack oder
besonders bevorzugt jeweils einen Wasserbasislack zu
verwenden. Es ist besonders bevorzugt, wenn die Fest-
harzzusammensetzung der fir die Erzeugung der
ersten und zweiten Uberzugsschicht eingesetzten
Basislacke im wesentlichen gleich ist, d.h. die qualitativ
gleiche Festharzzusammensetzung aufweist (die glei-
chen Bindemittel und gegebenenfalls Vernetzer vorlie-
gen) und in der quantitativen Festharzzusammen-
setzung lediglich eine Schwankungsbreite von unter 30
Gew.-%, bevorzugt unter 20 Gew.-%, besonders bevor-
zugt unter 15 Gew.-%, jeweils bezogen auf den relati-
ven Gewichtsanteil der einzelnen Bindemittel und
gegebenenfalls vorhandenen Vernetzer aufweist.
Zusatzlich ist es bevorzugt, wenn der zur Erzeugung
der ersten Uberzugsschicht verwendete Basislack
einen neutralen Farbton bzw. einen Farbton aufweist,
der dem des zur Erzeugung der zweiten Uberzugs-
schicht verwendeten Effektbasislacks nahekommt.

Die in Verfahrensschritt ¢) des erfindungsgemaBen
Verfahrens aufgetragene Effektschicht wird in Verfah-
rensschritt d) bei 20 bis 80°C bis zu einem Restgehalt
von 3 bis 20 Gew.-% der bei der angewandten Tempe-
ratur im aufgetragenem Uberzugsfim enthaltenen
flachtigen Anteile beispielsweise innerhalb von 1 bis 3
Minuten angetrocknet. Danach wird in Verfahrensschritt
e) mit einem an sich bekannten Klarlackiiberzugsmittel
z.B. in einer Trockenschichtdicke von 25 bis 50 um im
NaB-in-NaB-Verfahren z.B. durch Spritzen Uberlackiert.

Als Klarlackiiberzugsmittel fir die Erzeugung der
dritten Uberzugsschicht sind grundsatzlich alle bekann-
ten Klarlacke geeignet, die unter den Temperaturbedin-
gungen des Verfahrensschrittes f) chemisch vernetzen.
Dabei kann es sich um ein- oder bevorzugt um mehr-
komponentige Klarlackiiberzugsmittel handeln. Es kann
sich um Systeme auf der Basis von Lésemitteln handeln
oder es handelt sich um wasserverdiinnbare Klarlacke,
deren Bindemittelsysteme in geeigneter Weise, z.B.
anionisch, kationisch oder nicht-ionisch stabilisiert sind.
Bei den wasserverdinnbaren Klarlacksystemen kann
es sich um wasserldsliche oder in Wasser dispergierte
Systeme, speziell Emulsionssysteme handeln. Die Klar-
lackiberzugsmittel werden in Verfahrensschritt f) des
erfindungsgemafen Verfahrens unter Ausbildung kova-
lenter Bindungen chemisch vernetzt.

Bei den im erfindungsgemaBen Verfahren ver-
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wendbaren Klarlacken handelt es sich um tbliche Klar-
lackiberzugsmittel, die ein oder mehrere Ubliche Basis-
harze als filmbildende Bindemittel enthalten. Sie enthal-
ten falls die Basisharze nicht selbstvernetzend sind
auch Vernetzer. Sowohl die Basisharzkomponente als
auch die Vernetzerkomponente unterliegen keinerlei
Beschrankung, mit der Ausnahme, daB3 sie unter den
Bedingungen des Verfahrensschrittes f) miteinander
chemisch vernetzbar sein missen. Als filmbildende Bin-
demittel (Basisharze) kénnen beispielsweise Polyester-
, Polyurethan- und/oder Poly(meth)acrylatharze ver-
wendet werden. Die Auswahl der gegebenenfalls ent-
haltenen Vernetzer ist unkritisch, sie richtet sich nach
der Funktionalitat der Basisharze, d.h. die Vernetzer
werden so ausgewdhlt, daB sie eine zur Funktionalitat
der Basisharze komplementére, reaktive Funktionalitat
aufweisen. Bevorzugte Beispiele fir solche komple-
mentéare Funktionalitaten zwischen Basisharz und Ver-
netzer sind: Carboxyl/Epoxid, (Meth)acryloyl/CH-acide
Gruppe und bevorzugt Hydroxyl/freies Isocyanat.
Sofern miteinander vertraglich kénnen auch mehrere
solcher komplementarer Funktionalitaten in einem Klar-
lack nebeneinander vorliegen. Die gegebenenfalls in
den Klarlacken enthaltenen Vernetzer kénnen einzeln
oder im Gemisch vorliegen.

Neben den chemisch vernetzenden Bindemitteln
sowie gegebenenfalls Vernetzern kénnen die im erfin-
dungsgemaBen Verfahren einsetzbaren Klarlacke lack-
Ubliche Hilfsstoffe, wie z.B. Katalysatoren, Verlaufs-
mittel und Lichtschutzmittel enthalten.

Beispiele flr nicht-wéBrige Klarlacksysteme, die im
erfindungsgemaBen Verfahren als Klarlack bevorzugt
eingesetzt werden kdnnen, findet man in DE-A-40 17
075, DE-A-41 24 167, EP-A-0 318 800, EP-A-0 327 031
und EP-A-0 355 959.

Beispiele fur Wasserkiarlacksysteme, die im erfin-
dungsgemaBen Verfahren als Klarlack bevorzugt einge-
setzt werden kénnen, findet man in DE-A-41 01 696,
DE-A-42 03 510, EP-A-0 496 205, EP-A-0 469 210, EP-
A-0 626 401 und EP-A-0 626 432.

Die in Verfahrensschritt €) des erfindungsgemaen
Verfahrens naB-in-naB aufgetragene Klarlackschicht
kann gegebenenfalls zwischen 1 und 3 Minuten bei 20
bis 30°C abgeluftet werden. Im sich anschlieBenden
Verfahrensschritt f) werden die drei Uberzugsschichten
unter chemischer Vernetzung der auBeren Klarlack-
schicht gemeinsam getrocknet bei Temperaturen zwi-
schen 60 und 110°C.

Das erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt die Her-
stellung von Effektlackierungen auf genarbten Kunst-
stoffteilen im Sinne einer NaB-in-NaB-Applikation dreier
Uberzugsschichten, wobei die drei Uberzugsschichten
gemeinsam getrocknet werden. Dabei wird die duBere
Klarlackschicht unter Ausbildung kovalenter Bindungen
chemisch vernetzt. Man erhalt nach dem erfindungsge-
maBen Verfahren eine gute Effektausbildung. Die Nar-
bung der Kunststoffoberflache wird ausgeglichen,
Farbtonabweichungen zwischen den nach dem erfin-
dungsgemaBen Verfahren hergestellten effektlackierten
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Kunststoffteilen und einer im gleichen Effektfarbton lak-
kierten Karosserie treten nicht auf. Das Verfahren hat
auch den Vorteil, daB es wenige Trocknungsschritte
aufweist, so daB es nicht notwendig ist, mehrere ener-
gieintensive Trocknungs- und Hartungsschritte durch-
zufahren.

Beispiel 1 {(Vergleichsbeispiel)

Eine Kunststoffplatte aus Polycarbonat mit einem
grain von 40 pm wird in 20 pm Trockenschichtdicke mit
einem silberfarbenen waBrigen Metallicbasislack
gemaB DE-A-42 24 617 spritzlackiert. Nach dreiminiiti-
gen Antrocknen bei 20°C wird ein handelstblicher
Zweikomponentenklarlack auf Acrylatharzbasis in einer
Trockenschichtdicke von 35 um durch Spritzen Uiberlak-
kiert. Nach 30 minltigem forcierten Trocknen bei 80°C
erhalt man eine Metalliclackierung mit gestértem Flop.

Beispiel 2 {(Vergleichsbeispiel)

Eine Kunststoffplatte aus Polycarbonat mit einem
grain von 40 pm wird in 20 pm Trockenschichtdicke mit
dem silberfarbenen Metallicbasislack aus Beispiel 1
spritzlackiert. Nach dreiminttigen Antrocknen bei 20°C
wird eine weitere Schicht aus dem gleichen Metallicba-
sislack ebenfalls in 20 um Trockenschichtdicke durch
Spritzen aufgetragen. Nach dreiminitigem Antrocknen
bei 20°C wird ein handelstblicher Zweikomponenten-
kiarlack auf Acrylatharzbasis in einer Trockenschicht-
dicke von 35 um durch Spritzen Uberlackiert. Nach 30
mindtigem forcierten Trocknen bei 80°C erhalt man eine
Metalliclackierung mit gestértem Flop.

Beispiel 3 (erfindungsgeman)

Eine Kunststoffplatte aus Polycarbonat mit einem
grain von 40 pm wird in 20 pm Trockenschichtdicke mit
einem unifarbenen Wasserbasislack gemaB WO
95/16004, Beispiel 4.2 spritzlackiert. Nach dreimindti-
gem Antrocknen bei 20°C wird der silberfarbene Metal-
licbasislack aus Beispiel 1 in 20 um Trockenschicht-
dicke durch Spritzen aufgetragen. Nach dreiminttigem
Antrocknen bei 20°C wird ein handelstblicher Zweikom-
ponentenklarlack auf Acrylatharzbasis in einer Trocken-
schichtdicke von 35 um durch Spritzen Uberlackiert.
Nach 30 minttigem forcierten Trocknen bei 80°C erhalt
man eine Metalliclackierung mit gutem Metalleffekt und
gutem Flop.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Effektlackierung von polaren Kunst-
stoffteilen mit genarbter Oberflache, dadurch
gekennzeichnet, da man

a) eine von Effekipigmenten und modifizierten
Polyolefinen freie erste Uberzugsschicht aus
einem Uberzugsmittel auf der Basis physika-
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lisch trocknender, ein oder mehrere Polyu-
rethanharze und/oder oligomere Urethane
enthaltender Bindemittelsysteme, die bei den
im Verfahrensschritt f) angewendeten Tempe-
raturen nicht chemisch vernetzen, in einer
Trockenschichtdicke von 5 bis 40 um aufiragt,
b) bei 20 bis 80°C bis zu einem Restgehalt von
3 bis 20 Gew.-% der bei der angewandten Tem-
peratur im aufgetragenen Uberzugsfilm enthal-
tenen fliichtigen Anteile antrocknet,

¢) naB-in-naB mit einem Effekibasislack tber-
lackiert,

d) bei 20 bis 80°C bis zu einem Restgehalt von
3 bis 20 Gew.-% der bei der angewandten Tem-
peratur im aufgetragenen Uberzugsfilm enthal-
tenen fliichtigen Anteile antrocknet,

€) naB-in-naB mit einem fliissigen Klarlack, der
bei den in Verfahrensschritt f) angewendeten
Trocknungstemperaturen unter Ausbildung
kovalenter Bindungen chemisch vernetzt, tber-
lackiert und

f) die erhaltenen drei Uberzugsschichten bei
Temperaturen von 60 bis 110°C gemeinsam
trocknet bzw. hartet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB man zur Ausbildung der ersten Uberzugs-
schicht im Verfahrensschritt a) ein Uberzugsmittel
verwendet, bei dem es sich um ein tbliches Uber-
zugsmittel zur Ausbildung von Basislackschichten
handelt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die genarbte Oberflache ein
Grain von 10 bis 50 pm besitzt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Herstellung der ersten Uberzugs-
schicht im Verfahrensschritt a) ein Uberzugsmittel
auf Losemittelbasis verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB ein Uberzugsmittel verwendet wird, das
neben Polyurethanharzen und/oder oligomeren
Urethanen auch Polyester- und/oder (Meth)acryl-
copolymer-Harze als Bindemittel enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung der
ersten Uberzugsschicht im Verfahrensschritt a) ein
Uberzugsmittel auf waBriger Basis verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Uberzugsmittel als Bindemittel
mindestens 15 Gew.-% eines oder mehrerer Polyu-
rethanharze und/oder oligomerer Urethane, bezo-
gen auf den Festharzgehalt des Uberzugsmittels,
enthélt.
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8.

10.

11.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB ein Uberzugsmittel verwendet wird, das
neben Polyurethanharzen und/oder oligomeren
Urethanen auch Polyester- und/oder (Meth)acryl-
copolymer-Harze als Bindemittel enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Festharzzu-
sammensetzungen von Bindemittel und/oder
Vernetzer fir die erste in Verfahrenstufe a) erstellte
Uberzugsschicht und die zweite in Verfahrensstufe
¢) erstellte Uberzugsschicht qualitativ gleich sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Antrocknung
der ersten beiden Schichten in den Verfahrensstu-
fen b) und d) unter Temperatur- und Zeitbedingun-
gen erfolgt, die unter denen der gemeinsamen
Trocknung bzw. Hartung der beiden Schichten in
der Verfahrensstufe f) liegen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB es zur Lackie-
rung von Kraftfahrzeugteilen aus polaren Kunst-
stoffen mit genarbter Oberflache durchgeftihrt wird.
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