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(54) Verfahren zum Erzeugen einer strukturierten Lackschicht mittels Trager-Folie

(57)  Ein Verfahren zum Erzeugen einer strukturier-
ten Lackschicht auf einem Gegenstand sieht die Ver-
wendung einer Trager-Folie mit "Release"-Eigenschaft
vor. Die Trager-Folie wird vorab mittels z.B. eines Pra-
gezylinders gepragt, und zwar entsprechend der zu er-
zeugenden Struktur einer Lackschicht. Danach wird
Lack auf die Trager-Folie (10) aufgetragen. Bevorzugt

. 1B

wird ein Lack aus zwei Komponenten verwendet, die un-
terschiedlich hartbar sind. Auf den Lack kann eine Farb-
dekorschicht (12) aufgetragen werden. Die so erzeugte
Trager-Folie (10) mit Lackschicht (14) und Farbdekor
(12) kann in einem SpritzgieRwerkzeug positioniert und
zur Erzeugung eines lackierten und dekorierten Produk-
tes hinterspritzt werden. Dabei nimmt die Lackschicht
die gepragte Struktur der Trager-Folie auf.

\

AN AR AR AN
LX) RS

NN SN

SN N
LN AN WA NSNS RS I LEWIN AL /l‘(
o Pt 7

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 304 235 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen einer strukturierten Lackschicht auf einem Gegen-
stand unter Verwendung einer Trager-Folie mit "Re-
lease"-Eigenschaft.

[0002] Ublicherweise werden Produkte und Gegen-
stdnde aller Art, insbesondere auch Kunststoffprodukte,
mit einer Lackschicht versehen, um bestimmte Eigen-
schaften der Oberflache des Produktes zu verbessern,
z. B. die optischen, asthetischen, mechanischen, oder
haptischen Eigenschaften.

[0003] Zur Ubertragung von Lackschichten und Farb-
schichten ist die sog. "Release"-Technik bekannt (z. B.
EP 0 573 676 A1). Als flachige Trager mit "Release"-
Eigenschaft kommen insbesondere im Stand der Tech-
nik in Betracht bestimmte Papiere und Kunststofffolien,
die anihrer Oberflache so gestaltet bzw. prapariert sind,
dass aufgetragene Lackschichten und ggf. Farbschich-
ten in der Art eines "Abpellens" wie ein Abziehbild auf
ein Substrat Ubertragbar sind.

[0004] Es ist ein Verfahren zum Herstellen eines de-
korierten Spritzguf3formteils entwickelt worden (vgl.
nicht vorverdffentlichte europaische Patentanmeldung,
AnmeldeNr.: 00 116 183.5), bei dem eine tiefziehfahige
Folie mit "Release"-Eigenschaft und einer darauf aufge-
tragenen Farbdekorschicht in einem SpritzguBwerk-
zeug vor einer Kavitat, deren Form der des herzustel-
lenden Formteils entspricht, angeordnet wird, wonach
dann die Folie mit einem Kunststoff hinterspritzt wird
und das so erzeugte Formteil und die Folie voneinander
getrennt werden, wobei sich die Farbdekorschicht am
Formteil haftend von der Folie 16st. Dabei wird bevor-
zugt eine Lackschicht auf der Folie unter der Farbde-
korschicht aufgetragen, die sich mit der Farbdekor-
schicht von der Folie 16st. Am letztlich so erzeugten, be-
schichteten Formteil liegt die Farbdekorschicht direkt
auf dem Formteil und die Lackschicht auRen dariber.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem eine
Lackschicht auf einem Produkt strukturierbar ist. Unter
"Strukturierbarkeit" ist hier eine Feinstruktur in der au-
Reren Oberflache der Lackschicht zu verstehen, etwa
die Struktur von Leder oder Holz etc. Die erzeugte Ober-
flachenstruktur kann optisch-asthetisch und/oder tech-
nisch-funktional sein. Z. B. kann Ziel der Strukturierung
sein eine regelmaRige geometrische Formgebung fir z.
B. bestimmte Lichtreflexionen, oder es kdnnen auch
funktionale Strukturen angestrebt werden, wie eine be-
stimmte Haptik (Griffigkeit), z. B. ein sog. "Soft-Touch"
(weicher Griff) oder dergleichen.

[0006] In seiner allgemeinsten Ausgestaltung sieht
das erfindungsgeméaRe Verfahren zum Erzeugen einer
strukturierten Lackschicht auf einem Gegenstand vor,
daR

- die Trager-Folie entsprechend der zu erzeugenden
Struktur gepragt wird,
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- eine Lackschicht auf die gepragte Trager-Folie auf-
getragen wird und die gepragte Struktur aufnimmt,
und

- die so strukturierte Lackschicht von der Trager-Fo-
lie auf den Gegenstand Ubertragen wird.

[0007] Die vorliegende Erfindung hat gezeigt, daR
durch Pragung der Trager-Folie selbst eine Lackschicht,
die auf die Trager-Folie aufgebracht wird, in ihrer Ober-
flachenstruktur geformt werden kann.

[0008] Uber die Lackschicht kann gegebenenfalls ei-
ne Farbdekorschicht aufgetragen werden in an sich be-
kannter Weise, z.B. mit "Release"-Technik.

[0009] Damit entsteht ein Produkt aus einer Trager-
Folie mit darauf aufgetragener Lackschicht, die in ihrer
Oberflache strukturiert ist, und dartuber einem Farbde-
kor. Dieses Produkt ist als solches handeslfahig und
kann weiter verarbeitet werden, um einen Gegenstand
mit einer Lackschicht und gegebenenfalls einem Farb-
dekor zu versenen, wobei die Lackschicht bevorzugt
uber dem Farbdekor auf dem Gegenstand liegt.
[0010] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, daR fiir die Lackschicht ein
Lack verwendet wird, der zumindest eine erste Lack-
komponente aufweist, die mit einem ersten Hartever-
fahren hartbar ist, und eine zweite Lackkomponente, die
mit einem zweiten Harteverfahren hartbar ist, wobei vor
der Aufnahme der Struktur die erste Lackkomponente
mit dem ersten Harteverfahren so weit gehartet wird,
daR die Lackschicht strukturierbar ist, und die zweite
Lackkomponente nach der Ubertragung mit dem zwei-
ten Harteverfahren gehartet wird.

[0011] Bei Verwendung eines zweikomponentigen
Lackes ist bevorzugt das genannte erste Harteverfah-
ren ein Strahlungsharten, wie eine UV-Strahlungshar-
tung und das zweite Harteverfahren ist ein thermisches
Harten. Die zweite Lackkomponente kann dabei che-
misch so eingestellt sein, dal die thermische Hartung
mit der Zeit auch schon bei leicht angehobenen Tempe-
raturen und sogar auch schon bei Zimmertemperaturen
(uber mehrere Stunden oder Tage) erfolgt.

[0012] Bevorzugt wird die Erfindung in einer Spritz-
guldform derart realisiert, da® die Trager-Folie mit der
gepragten Struktur, darlber die Lackschicht und dar-
Uber gegebenenfalls das Farbdekor in der
Spritzguf3form positioniert und dort mit Kunststoff hin-
terspritzt wird.

[0013] Bei dieser Hinterspritzung entsteht Druck und
die Lackschicht wird gegen die gepragte Trager-Folie
gepreft. Dabei nimmt die Lackschicht die Oberflachen-
struktur der Trager-Folie auf (an), d.h. die Lackschicht
selbst wird in genau der Weise strukturiert, wie die Tra-
ger-Folie zuvor gepragt worden ist. Damit die Lack-
schicht die Pragung unter Druck aufnimmt, ist ihre erste
Komponente zuvor gemaf dem ersten Harteverfahren
soweit gehartet worden, daf} sie die Struktur aufnimmt.
Dabei ist hochst forderlich, dafk die zweite Lackkompo-
nente noch nicht ausgehartet ist, jedenfalls nicht voll-
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stédndig ausgehartet ist, damit die Lackschicht insge-
samt noch eine hinreichende Weichheit und Anpas-
sungsfahigkeit hat, um verarbeitet werden zu kénnen,
insbesondere hinsichtlich der Strukturanpassung an die
drei-dimensionale Struktur des zu lackierenden und zu
dekorierenden Gegenstandes. Das System aus Trager-
Folie und Lackschicht ist also so, daf® die Lackschicht
hinreichend formbar ist, um die Pragung stabil aufzu-
nehmen, dabei aber noch hinreichend insgesamt ver-
formbar ist, um eine Anpassung an eine gegebenenfalls
sehr komplizierte drei-dimensionale Struktur des herzu-
stellenden Gegenstandes zu ermdglichen.

[0014] Die zweite Lackkomponente wird danach aus-
gehartet, wobei die Hartung sich sowohl beim Spritz-
gielRvorgang selbst oder auch spater von selbst bevor-
zugt einstellen kann.

[0015] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Tra-
ger-Folie mit Lackschicht und gegebenenfalls einer
Farbdekorschicht gemaf der obigen Darstellung.
[0016] Wird die Erfindung, wie erwahnt, in bevorzug-
ter Weise in SpritzguRtechnik verwirklicht, wird also die
in der beschriebenen Weise erzeugte Folie mit struktu-
riert gepragter Lackschicht und gegebenenfalls Farbde-
korschicht in einem SpritzguRwerkzeug in einer Kavitat
angeordnet, deren Form der des herzustellenden Form-
teils (Produktes) entspricht. Nach dem Spritzvorgang
und der oben beschriebenen Ubertragung der geprag-
ten Struktur in die Lackschicht, wird das SpritzguRBwerk-
zeug geodffnet und die Trager-Folie mit "Release"-Eigen-
schaft kann abgezogen werden und das erzeugte
Spritzguformteil ist mit einem Farbdekor versehen und
einer strukturierten Lackschicht iber dem Farbdekor.
[0017] Das Mengenverhéltnis (Mischungsverhaltnis)
der verschiedenen Lackkomponenten richtet sich nach
den Anforderungen, die an die letztlich hergestellte
strukturierte Lackschicht gestellt werden, insbesondere
den mechanischen Anforderungen wie Abriebfestigkeit,
Kratzfestigkeit, Harte, Elastizitat etc. Bei Verwendung
zweier Lackkomponenten, von denen eine thermisch
héartbar und die andere UV-hartbar ist, haben sich Mi-
schungsverhaltnisse (in Gewichtsprozenten) von ther-
misch hartbarem Lack zu UV-hartbarem Lack im Be-
reich von 20:80 bis 60:40 bewabhrt, je nach den Anfor-
derungen.

[0018] Die thermische Aushartung des Lackes kann
z. B. bei Temperaturen von 60 bis 80°C erfolgen. Es ist
auch mdglich, einen thermisch schon bei Zimmertem-
peraturen aushartbaren Lack zu wéhlen (z. B. in weni-
gen Tagen).

[0019] Das Verfahren ermdglicht insbesondere die
Erzeugung einer strukturierten Lackschicht mit sehr ho-
her Abriebfestigkeit (mehr als 10-fach besser als im
Stand der Technik).

[0020] Die beschriebene Pragetechnik fur die Ober-
flache ermdglicht feinste Pragestrukturen, die beim
Spritzguf3 voll erhalten bleiben, d. h. die Brisanz und die
geometrische Aufldsung der Feinstrukturen wird erhal-
ten, z. B. bis hin zu Feinstrukturen im Bereich von 10
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bis 15 um, je nach Lackschichtdicke. Bevorzugt werden
Lackschichtdicken im Bereich von 5 bis 30 um einge-
setzt und die Pragestrukturen (hinsichtlich Tiefe und Ab-
messung der Strukturen in der Oberflachenebene) kdn-
nen sich ebenfalls in diesem Bereich befinden. Mit an-
deren Worten: Das Verfahren ermdglicht eine extrem
hohe geometrische Auflésung (Feinstruktur) der einge-
pragten Oberflachenstrukturen.

[0021] Die verwendete "Release"-Folie ist tiefziehfa-
hig in dem Sinne, dass sie stark mittels einer Druckdif-
ferenz oder injizierter, heilter Kunststoffmasse verform-
bar ist. Fur die Folie kbnnen technische Thermoplaste
verwendet werden, z.B. PET, Polypropylen, Polyethy-
len, oder Polyester mit PVA-Beschichtung.

[0022] Die Folie enthalt bevorzugt einen hohen Anteil
an sog. Weichmachern. Es hat sich gezeigt, dass der
Zusatz von Weichmachern die Temperaturbestandig-
keit der "Release"-Folie nicht beeintrachtigt. Es werden
Folien verwendet mit einer Temperaturbesténdigkeit bis
zu 400°C.

[0023] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung wird fiir das Farbdekor eine Farbe verwendet,
die im hinterspritzten Kunststoff oder auch im Lack dif-
fundieren kanne. Die Verwendung einer derart diffusi-
onsfahigen Farbe im Dekor hat den Vorteil, dass die De-
koration im Endprodukt eine sehr hohe Brillanz auf-
weist.

[0024] Sowohl die Lackschicht als auch die Farbde-
korschicht kdnnen mit der Release-Technik auf die Folie
aufgebracht werden.

[0025] Nachfolgend werden Einzelheiten der Erfin-
dung mit Blick auf die Zeichnung naher beschrieben. Es
zeigt:

Fig. 1A eine Folie mit darauf aufgetragener Lack-
schicht und einen Pragezylinder;

Fig. 1B eine gepréagte Folie mit Lackschicht und dar-
auf aufgetragener Farbdekorschicht;

Fig. 2 schematisch eine Vorrichtung, mit der ein de-
koriertes und strukturiert lackiertes Spritz-
guliformteil herstellbar ist;

Fig. 3 einen Ausschnitt von Fig. 2 in vergréRertem
Mafstab; und

Fig. 4 ein fertiges SpritzguRformteil mit Farbdekor-
schicht und Lackschicht, die in der Oberfla-
che strukturiert ist.

[0026] Gemal Figur 1A wird eine Trager-Folie 10 aus

z. B. PET, Polypropylen, Polyethylen oder einem Poly-
ester mit PVA-Beschtung, mittels eines Pragezylinders
Z, der an seiner Oberflache eine gewiinschte Struktur
S aufweist, gepragt. Dabei ist die Trager-Folie 10 noch
nicht mit einer Lackschicht versehen. Es versteht sich,
dafd die Folie beim Pragen auf der Unterseite geeignet
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abgestutzt ist. Durch die Pragung mittels des Zylinders
Z wird die Struktur S in die Trager-Folie 10 eingepragt,
vgl. die vergrofierte Darstellung eines Ausschnittes in
Fig. 1A, rechts.

[0027] AnschlieRend wird eine Lackschicht 14 auf die
gepragte Trager-Folie aufgetragen, z.B. mit "Release"-
Technik. Die Lackschicht wird bevorzugt, in Abweichung
von Fig. 1A, 1B, auf die gepragte Seite der Trager-Folie
10 aufgebracht. Letzteres wird vor allem dann empfoh-
len, wenn sehr feine Strukturen in der Oberflache des
Lackes erzeugt werden sollen. Bei relativ groflachigen
Strukturen, wie z.B. Holz oder dgl., kann die Lackschicht
auch auf der nicht gepragten Seite der Trager-Folie auf-
getragen werden.

[0028] Die Lackschicht 14 enthalt zumindest zwei un-
terschiedliche Lackkomponenten, zum einen eine ther-
misch hartbare Lackkomponente und zum anderen eine
mit UV-Strahlung hartbare Lackkomponente. Das Mi-
schungsverhaltnis von thermisch hartbaren Lack zu UV-
hartbarem Lack betragt (in Gewichtprozenten) 20:30 bis
70:30, je nach den Anforderungen an die letztlich her-
zustellenden Lackschicht.

[0029] Nachdem Aufbringen auf die Trager-Folie wird
die eine Lackkomponente soweit gehartet, dal} sie in
der gewlinschten Weise strukturierbar ist, d.h. geeignet
ist, die gepragte Struktur aus der Folie unter Druck zu
Ubernehmen. Die andere Lackkomponente bleibt dabei
noch ungehartet, so dal} die Lackschicht nicht zu spréde
wird.

[0030] Uber die Lackschichtkann gemaR Fig. 1B eine
Farbdekorschicht 12 aufgetragen werden, z.B. mit der
genannten "Release"-Technik.

[0031] Die Folie 10 enthalt bevorzugt einen hohen An-
teil an Weichmachern, ohne ihre Temperaturbestéandig-
keit bis zu 400°C zu verlieren. Insbesondere hat sich
ein Weichmacheranteil (plasticyzer) von 5 bis 20 Ge-
wichtsprozenten in der Folie bewahrt, je nach Anwen-
dung. Die Starke der Folie 10 liegt bei 5 bis 50 um.
[0032] Figur 2 zeigt eine Vorrichtung, mit der das Ver-
fahren durchfiihrbar ist. Ein als solches bekanntes
SpritzgieRwerkzeug weist zwei SpritzgieRformen 16, 18
auf, die relativ zueinander bewegbar sind. Zwischen
den Formen 16, 18 wird in bekannter Weise ein Hohl-
raum 20 gebildet und flissiger Kunststoff wird durch ei-
nen Kanal 22 entsprechend dem Pfeil 44 in den Hohl-
raum 20 injiziert. Dies erfolgt mit hohem Druck und ho-
hen Temperaturen, in an sich bekannter SpritzguRtech-
nik.

[0033] Die oben beschriebene gepragte Folie 10, die
mit einer Lackschicht 14 und darauf einer Farbdekor-
schicht 12 versehen ist, wird von einer Rolle 26 abge-
rollt. Sind die SpritzgieRformen 16, 18 voneinander be-
abstandet (nicht gezeigt), 18t sich die Folie durch das
Werkzeug, in Figur 2 also von oben nach unten, fihren
und auf der Unterseite auf eine weitere Rolle 28 wieder
aufrollen. Dabei nimmt die Rolle 28 die Folie 10 auf, von
der das Farbdekor 12 und der Lack 14 im Prozel ent-
fernt worden sind, wie nachfolgend naher beschrieben
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ist.

[0034] Die von der Rolle 26 abgerollte Folie 10 mit
dem Farbdekor 12 und dem Lack 14 wird im
SpritzgieBwerkzeug 16, 18 positioniert, wie in Figur 2
gezeigt ist. Dabei nehmen die Schichten die in Figur 3
naher gezeigte Anordnung ein. Die Folie 10 liegt also
beim SpritzgieRvorgang direkt an der Kavitat 16a der
SpritzgieRform 16 an. Uber der Folie 10 liegt die Lack-
schicht 14 und tber der Lackschicht 14 die Farbdekor-
schicht 12. Das injizierte heiRe Kunststoffmaterial
kommt also direkt mit der Farbdekorschicht 12 in Kon-
takt und verbindet sich damit. Durch den Zusatz von
starken Weichmachern in hoher Konzentration im Ma-
terial der Folie 10 wird erreicht, dass sich die Folie 10
(und die darauf befindliche strukturierte Lackschicht so-
wie die Farbdekorschicht) auch an starke 3-dimensio-
nale Verformungen der Kavitat 16a anpassen kdnnen.
Die Folie 10 preft sich gegen die Kavitat 16a unter
Druck und Temperatur des eingespritzten Kunststoffes
an, wobei in einem Temperaturbereich von 150°C bis
300°C bevorzugt gearbeitet wird.

[0035] Es hat sich gezeigt, dal} die oben beschriebe-
ne Pragung in der Trager-Folie sich beim SpritzgieRen
voll in die Lackschicht Gbertragt, also "durchdrickt" und
somit auf der AuRenseite (in Figur 2 also links) erhalten
bleibt.

[0036] Aufgrund der "Release"-Eigenschaft der Folie
10 kann diese nach dem Hinterspritzen in einfacher
Weise abgeldst und auf die untere Rolle 28 aufgewickelt
werden.

[0037] Figur 4 zeigt das so entstandene Formteil 30
mit einer Farbdekorschicht 12 und darlber einer Lack-
schicht 14, wobei die Lackschicht 14 auf ihrer aul3eren
Oberflache in der oben beschriebenen Weise struktu-
riert (geformt) ist, z. B. in der Art von Leder oder Holz.
[0038] Wird eine geeignete, diffusionsfahige Farbe
verwendet, diffundiert diese bei den gegebenen Tempe-
raturen direkt im Kunststoff des Formteils 30.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen einer strukturierten Lack-
schicht auf einem Gegenstand (30) unter Verwen-
dung einer Trager-Folie (10) mit "Release"-Eigen-
schaft,
dadurch gekennzeichnet, daB

- die Trager-Folie (10) entsprechend der zu er-
zeugenden Struktur gepragt wird,

- eine Lackschicht (14) auf die gepragte Trager-
Folie aufgetragen wird und die gepragte Struk-
tur aufnimmt, und

- die so strukturierte Lackschicht (14) von der
Trager-Folie (10) auf den Gegenstand (30)
Ubertragen wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, daB ein Farbdekor (12)
auf die Lackschicht (14) aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB fiir die Lackschicht
(14) ein Lack verwendet wird, der zumindest eine
erste Lackkomponente aufweist, die mit einem er-
sten Harteverfahren hartbar ist, und eine zweite
Lackkomponente, die mit einem zweiten Hartever-
fahren hartbar ist, wobei vor der Aufnahme der
Struktur die erste Lackkomponente mit dem ersten
Harteverfahren so weit gehartet wird, daR die Lack-
schicht strukturierbar ist, und die zweite Lackkom-
ponente nach der Ubertragung mit dem zweiten
Harteverfahren gehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daB das erste Harte-
verfahren ein Strahlungshérten, insbesondere mit
UV-Strahlung ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, da das zweite Harte-
verfahren ein thermisches Harten ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB die Trager-Folie
(10) mit der Lackschicht (14) und gegebenenfalls
dem Farbdekor (12) in einer Spritzguform (16, 18)
hinterspritzt wird.

Verfahren nach dem Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, da beim oder nach
dem Hinterspritzen die Hartung der zweiten Lack-
komponente erfolgt.

Verfahren nach einer der Anspriiche 3 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Mengenver-
haltnis der thermisch hartbaren Lackkomponente
zur strahlungshértbaren Lackkomponente im Be-
reich von 20:80 bis 60:40 liegt.

Trager-Folie (10) mit Lackschicht (14), die entspre-
chend einer zu erzeugenden Oberflachenstruktur
gepragt ist.

Trager-Folie nach Anspruch 9, mit einer Farbdekor-
schicht (12).
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