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(54) Title: METHOD FOR COATING FUNCTIONAL COMPONENTS MADE OF PLASTICS MATERIAL
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUM BESCHICHTEN VON FUNKTIONS-BAUTEILEN AUS KUNSTSTOFF

(57) Abstract: The invention relates to a method
5 for coating functional components (1) made of
plastics material and having a symbol (2) or the
like by means of electroplating, in which the
component (1) is produced from an
electroplateable plastics material in the injection
molding process and then electroplated or
metallized, the coated regions of the components
(1) remaining free of electroplating. In this
process, a print reflecting the symbol (2) or the
like is applied to the component (1), the print of

Figur 1

the symbol (2) is provided on a film of material
that is not compatible with the material to be back
injection molded, preferably the plastics material
to be subsequently electroplated, and the printed
image provided on the carrier film is permanently
transferred from the film to the component in the
injection molding process.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft
ein Verfahren zum Beschichten von eine Symbolik
(2) oder dergleichen aufweisenden Funktions-
Bauteilen (1) aus Kunststoff durch Galvanisierung,
bei dem das Bauteil (1) aus einem galvanisierbaren
Kunststoff im Spritzgieverfahren

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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hergestellt wird, und anschlieend galvanisiert bzw. metallisiert wird, wobei die beschichteten Bereiche der Bauteile (1)
galvanikfrei bleiben. Dabei wird auf das Bauteil (1) eine die Symbolik (2) oder dergleichen wiedergebende Bedruckung
aufgebracht, die Bedruckung der Symbolik (2) auf einer Folie aus mit dem zu hinterspritzenden Material, vorzugsweise das spéter
7u galvanisierende Kunststoffinaterial, nicht kompatiblem Material abgebildet wird und die Ubertragung des auf der Trigerfolie
befindlichen Druckbildes von der Folie auf das Bauteil dauerhaft im Spritzgieprozess vollzogen wird.
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Verfahren zum Beschichten von Funktions-Bauteilen aus Kunststoff

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten von Bauteilen mit einer durch-
leuchtfahigen Symbolik oder dergleichen aufweisenden Funktions-Bauteilen-aus
Kunststoff, bei dem das Bauteil aus einem galvanisierbaren Kunststoff im Spritz-
gieBverfahren hergestellt wird, und anschlieBend galvanisiert bzw. metallisiert wird,

wobei die beschichteten Bereiche der Bauteile galvanikfrei bleiben.

Bei den Funktionsbauteilen aus Kunststoff der hier betrachteten Art, beispielsweise
far die Automobilindustrie, handelt es sich im Wesentlichen um Bedienelemente, mit
denen verschiedene Funktionen des Fahrzeugs angezeigt und bedient werden
kénnen. Hierunter fallen beispielsweise Start/Stopp-Kndpfe, Bedienelemente fir die
Fahrzeugbeleuchtung, Klimaregulierung, Schiebedacher, Cabrioverdecke oder In-
nenraumbeleuchtung. Den genannten Bauteilen ist gemeinsam, dass sie eine Sym-
bolik oder Wérter oder dergleichen aufweisen, die die jeweilige Funktion beschrei-
ben. Diese Symbolik ist zur besseren Sichtbarkeit in Kontrastfarbe, also andersfar-
big als das Ubrige Bedienelement ausgebildet. Anforderungen an die Symbolik sind
beispielsweise die Kontrastscharfe im Vergleich zum Bedienelement selbst sowie

die Hinterleuchtbarkeit.

Zur Erstellung der vorgenannten Funktions-Bauteile aus Kunststoff mit metallischer
Beschichtung sind verschiedene Verfahren bekannt. So basiert beispielsweise das
PVD-Verfahren (Physical-Vapor-Deposition) auf der Metallisierung eines aus einem
Kunststoff gefertigten Bedienelementes. Hierbei werden dinne Schichten in einem
Vakuum abgeschieden. Das abzuscheidende Material liegt in fester Form vor. Das
verdampfte Material bewegt sich durch die Vakuumkammer und trifft auf die zu be-
schichtenden Bauteile, wo es zur Schichtbildung kommt. Nachteilig ist dabei die
anschlieBende Bearbeitung mit Lasern zur Darstellung der Symbolik. Zwar ist das
PVD-Verfahren geeignet, die gewlnschte Symbolik auf die Bauteile aufzubringen.
Als problematisch hat sich jedoch erwiesen, dass die Metallschicht nicht ohne eine
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zusatzliche Schutzschicht eine hinreichende Festigkeit gegen Abrieb und Korrosion
aufweist. Aus diesem Grund ist es erforderlich, eine Schutzschicht, beispielsweise
aus Lack, aufzubringen, um beispielsweise die in der Automobilindustrie hohen An-
forderungen in Bezug auf Haftung und Bestandigkeit der Beschichtung zu errei-

chen. Durch diesen zusatzlichen Arbeitsgang sind jedoch die Kosten erhoht.

Dartber hinaus sind Verfahren bekannt, bei denen die Bauteile galvanisch be-
schichtet werden. Dabei werden die Teile zun&chst im SpritzgieBverfahren, bei-
spielsweise aus ABS bzw. ABS/PC, hergestellt. Nach dem SpritzgieB-Vorgang wer-
den die Bauteile galvanisch vorbehandelt, um eine dinne Metallschicht zu erzeu-
gen. Die Bauteile werden dann dem Galvanisier-Vorgang entnommen. Nach der
Entnahme wird die galvanisierte Metallschicht bereichsweise mittels Laser entfernt.
Die so behandelten Bauteile werden dann erneut dem Galvanisier-Vorgang zuge-
fihrt und der Galvanisierprozess fortgesetzt, bis die gewlinschte Chromschicht ge-
bildet ist. Die gelaserten Bereiche bilden dann die Symbolik aus. Zwar ist es mit den
genannten Verfahren méglich, technisch und optisch qualitativ hochwertige Bedien-
elemente herzustellen. Das Verfahren weist jedoch den Nachteil auf, dass zum Ei-
nen der zuséatzliche Arbeitsgang des Laserns zur Erstellung der Symbolik die Kos-
ten erhdht. Zudem sind bei dem vorgenannten Verfahren zwei Galvanisier-Pro-
zesse erforderlich. Insgesamt ist aufgrund der gegebenen Verfahrensablaufe das
genannte Verfahren fir Massenbauteile wenig geeignet.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zum Beschichten von eine Symbolik oder dergleichen aufweisenden
Funktions-Bauteilen aus Kunststoff fir die Automobilindustrie durch Galvanisierung
zu schaffen, welches einerseits kostenglnstig und auch fur die Herstellung von
Massenprodukten geeignet ist, andererseits auch ohne zusatzliche Behandlung die
erforderliche Abriebfestigkeit der Metallschicht der jeweiligen Bedienelemente be-
reitstellt. GemaR der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch geldst, dass auf das
Bauteil eine die Symbolik oder dergleichen wiedergebende Bedruckung aufgebracht
wird, die Bedruckung der Symbolik auf einer Folie aus mit dem zu hinterspritzenden
Material, vorzugsweise das spater zu galvanisierende Kunststoffmaterial, nicht
kompatiblem Material abgebildet wird und die Ubertragung des auf der Tragerfolie
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befindlichen Druckbildes von der Folie auf das Bauteil dauerhaft im Spritzgie Bpro-

zess vollzogen wird.

Mit der Erfindung ist ein Verfahren zum Beschichten von eine Symbolik oder der-
gleichen aufweisenden Funktions-Bauteilen aus Kunststoff vorzugsweise fir die
Automobilindustrie durch Galvanisierung geschaffen, welches im Vergleich zu den
aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren wesentlich kostengunstiger ist.
Dies ist dadurch hervorgerufen, dass lediglich ein Galvanisier-Prozess erforderlich
ist und somit bereits der konstruktive Aufwand der Fertigungslinie im Vergleich zu
den bekannten Verfahren reduziert ist. In dem Galvanikprozess werden dabei nur
die unbeschichteten Bereiche galvanisiert, wahrend die Bereiche der Ubertragenden
Bedruckung galvanikfrei bleiben. AuBerdem ist die Unterbrechung des Galvanisie-
rungs-Prozesses fur das aus dem Stand der Technik bekannte Lasern der Bauteile
nicht erforderlich, so dass die Galvanisierung in einem einzigen kontinuierlichen
Vorgang vorgenommen werden kann. Hinzu kommt, dass mit dem erfindungsge-
méBen Verfahren qualitativ hochwertige und auch den Anforderungen, beispiels-

weise gegen Abrieb, entsprechende Bauteile herstellbar sind.

In Weiterbildung der Erfindung wird die Symbolik aus nicht galvanisierbarem und
galvanostabilem Lack aufgebracht. Die Verwendung von Lacken hat zum Vorteil,
dass verschiedenste Lacke mit unterschiedlichen Eigenschaften zur Verarbeitung
bereitstehen, andererseits mit den Lacken jegliche Formen flr Symbole, Worte oder
Zahlen abgebildet werden kdnnen.

Bevorzugt wird die Symbolik auf das Bauteil Uber den Folientrager aufgedruckt. Das
Drucken stellt ein einfaches Verfahren insbesondere bei Verwendung von nicht gal-
vanisierbaren Lacken zur Erstellung der Symbolik dar und |&sst sich zudem gut in
den Ubrigen Verfahrensablauf integrieren.

AuBerst bevorzugt wird die Bedruckung der Folie wahrend des SpritzgieBvorgangs
auf das Bauteil aufgebracht. Durch diese Art der Aufbringung I&sst sich der Ferti-
gungsprozess zusatzlich optimieren, da in diesem Fall der SpritzgieBvorgang mit
dem Aufbringen des Druckes kombiniert ist. Dadurch ist eine Fertigungsstation im

Herstellprozess eingespart.
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In vorteilhafter Weitebildung der Erfindung wird die Folie im In-Mould-Decoration-
Verfahren verarbeitet. Hierbei handelt es sich um ein Verfahren, bei dem durch
SpritzgieBen hergestellte Kunststoffspritzteile wahrend des SpritzgieBens mit einer
Dekorlage versehen werden, wobei die Folie bevorzugt in das Spritzgie Bwerkzeug
eingezogen wird und der die Symbolik wiedergebende Druck der Folie auf die Ober-
flache des Kunststoffspritzteils vollflachig Gbertragen wird. Die die Symbolik bilden-
de Lage ist von der Tragerfolie 16sbar. Sie weist zudem eine warmeaktivierbare
Wachsschicht auf, so dass sich die Dekorlage wahrend des SpritzgieBvorgangs, bei
dem innerhalb des SpritzgieBwerkzeugs sehr hohe Temperaturen herrschen, von
der Tragerfolie |16st und auf das zu fertigende Bauteil Gbergeht. Unterstitzt werden
kann der Haftmechnanismus des Ubertragenden Druckes von der Folie auf das
Bauteil durch ein Primer System, welches durch das aufgespritzte Kunststoffmateri-
al aktiviert wird und far dauerhafte Haftung sorgt.

Andere Weiterbildungen und Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Gbrigen
Unteransprichen angegeben. Ein AusfUhrungsbeispiel der Erfindung ist in den
Zeichnungen dargestellt und wird nachfolgend im Einzelnen beschrieben. Es zei-

gen:

Figur 1 die schematische Darstellung eines Funktions-Bauteils aus Kunst-
stoff in Form eines Start/Stopp-Knopfes;

Figur 2 das Ablaufdiagramm eines erfindungsgemaBen Verfahrens;

Figur 3 das Ablaufdiagramm eines erfindungsgeméaBen Verfahrens in ande-

rer Ausfihrung.

Das Verfahren nach der Erfindung dient zum Beschichten von Funktions-Bauteilen
1 aus Kunststoff durch Galvanisierung, beispielsweise fur die Automobilindustrie.
Die Funktionsbauteile 1 weisen nach Abschluss des Verfahrens eine Symbolik 2
auf, bei der es sich sowohl um Piktogramme, Zahlen, Wérter oder dergleichen han-
deln kann. Im Ausflhrungsbeispiel nach Figur 1 handelt es sich um einen Start/-
Stopp-Knopf fir ein Automobil, mit dem der Motor des Automobils gestartet und
abgestellt werden kann. Die Symbolik 2 besteht in diesem Fall aus dem Wort ,Sym-

bol“. Soweit es sich um andere Bedienelemente handelt, ist in der Regel die Sym-
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bolik in Form eines Piktogramms gebildet, beispielsweise die Darstellung eines
Scheinwerfers, soweit es sich um ein Bedienelement flr die Fahrzeugbeleuchtung
handelt. Aber auch Temperaturangaben, Vorgangsangaben o. dgl. sind mdglich.
Das Bauteil hat im AusfUhrungsbeispiel einen metallischen Multi-Layer-Aufbau.

Bei dem Verfahren wird im Ausfihrungsbeispiel nach Figur 3 zunachst das aus
Kunststoff herzustellende Funktions-Bauteil im SpritzgieBverfahren hergestellt. Bei
dem Kunststoff handelt es sich um einen galvanisierbaren Kunststoff, vorzugsweise
um ABS oder ABS/PC. Es wird dann auf das Bauteil 1 eine die Symbolik 2 aufwei-
sende Folie aufgebracht. Die Symbolik ist dabei aus nicht- galvanisierbarem Mate-
rial gebildet. Vorzugsweise wird die Symbolik aus nicht-galvanisierbarem Lack auf-
gebracht. Dabei kann es sich um PET, PA, COC, PS, POM oder Polyolefine han-

deln.

Im AusfUhrungsbeispiel nach Figur 2 wird die Symbolik wahrend des SpritzgieBvor-
gangs des Bauteils 1 aufgebracht. Hierzu findet erfindungsgeman das In-Mould-
Decoration-Verfahren Anwendung. Dabei wird die Folie mit der darauf befindlichen
Symbolik durch die SpritzgieBmaschine durchgezogen. Bei der Folie handelt es
sich um eine aufgerollte Endlosfolie, die zum Takt der SpritzgieBmaschine synchro-
nisiert schrittweise in die SpritzgieBform eingezogen wird. Das Aufbringen der Sym-
bolik auf die Endlosfolie erfolgt beispielsweise durch Aufdrucken, vorzugsweise
durch Tiefdruck. Hat die Folie mit der Symbolik ihre vorbestimmte Position einge-
nommen, wird die SpritzgieBform geschlossen. Im Anschluss wird der Kunststoff in
die SpritzgieBform in bekannter Weise eingespritzt. Da sich die Folie bereits in der
SpritzgieBform befindet, tritt sie unmittelbar in Kontakt mit dem eingespritzten
Kunststoff. Die Aufbringung der Symbolik mit Hilfe der Folie wahrend des Spritz-
gieBvorgangs bietet verfahrenstechnisch den Vorteil, dass auf eine separate Bear-
beitungsstation flr diesen Arbeitsschritt verzichtet werden kann. Die Verarbeitung
der Folie wahrend des Spritzgie Bvorgangs flhrt bei der Ausbildung der Folie bei-
spielsweise nach Art einer HeiBpragefolie dazu, dass sich die die Symbolik darstel-
lende Lage aufgrund der hohen Temperaturen noch wahrend des SpritzgieBvor-
gangs von der Folie ablést und die Symbolik an dem Bauteil anhaftet. Nach dem
Auskulhlen des Bauteils ist die Symbolik auf dem Bauteil erhaben, da sich die die

Symbolik darstellende Lage dort ablegt und dort anhaftet. Die Dicke der aufgetra-
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genen Schicht der Symbolik betragt dabei zwischen 1 um und 15 pum. Unterstttzt
wird der Haftmechnanismus des Ubertragenden Druckes im Ausfihrungsbeispiel
von der Folie auf das Bauteil durch ein Primer System, welches durch das aufge-
spritzte Kunststoffmaterial aktiviert wird und flr dauerhafte Haftung sorgt.

Nach Ablauf der Abkuhlzeit des Bauteils wird die SpritzgieBvorrichtung gedffnet und
das Bauteil mit der die Symbolik nachbildenden nicht galvanisierbaren Schicht ent-
nommen. Beim Offnen der SpritzgieBvorrichtung 1&st sich die Folie von dem Bauteil,
wahrend die Symbolik dem Bauteil anhaftet. Die Folie wird dann um einen Schritt
weiter abgerollt, so dass der beim SpritzgieBvorgang von der Symbolik befreite Be-
reich der Folie die SpritzgieBform verldsst. Die Folie wird dabei so weit abgerollt, bis
die folgende Symbolik ihre vorbestimmte Position eingenommen hat.

Das der SpritzgieBform entnommene Bauteil kann im Anschluss beispielsweise auf
der zu galvanisierenden Seite durch Beizen aufgeraut werden, um eine verbesserte
Anhaftung der Materialien bei der Galvanisierung zu erméglichen. Sodann wird das
Bauteil galvanisiert. Dies erfolgt durch Metallisieren der Oberflache der galvanisier-
baren Seite. Die Galvanisierung erfolgt in bekannter Weise durch physikalisches
oder elektrochemisches Abscheiden mehrerer Metallschichten bis zu der Dekor-
schicht aus Chrom. Diese Chromschicht haftet an den Bauteilen aus galvanisierba-
rem Kunststoff, insbesondere ABS bzw. ABS/PC, problemlos. Lediglich die mit der
Symbolik versehenen Bereiche sind nicht mit Chrom beschichtet, so dass aufgrund
des andersfarbigen Untergrunds des Bauteils die Symbolik erkennbar ist. Es be-
steht zudem die Méglichkeit, auch ein hinterleuchtetes Bauteil auf diese Weise her-
zustellen, indem ein transluszenter Kunststoff fir das Bauteil Anwendung findet, wie
dies in Figur 1 dargestellt ist. Unterhalb des Bauteils 1 ist eine Leuchtquelle 3
schematisch dargestellt, die Lichtstrahlen 4 aussendet. Die Lichtstrahlen 4 treffen
auf die Rlckseite des Bauteils 4 und treten im Bereich der Symbolik 2 durch den
transluszenter Kunststoff hindurch, was in Figur 1 durch die Pfeile 5 symbolisiert ist.

Dartber hinaus bietet das erfindungsgemaBe Verfahren auch Optionen hinsichtlich
des Designs der Funktionsbauteile. So besteht beispielsweise durch Einfarben des
Kunststoffmaterials (ABS bzw. ABS/PC) und Dekoration mit z.B. einem dunklen

oder schwarz transluzenten Lack die Mdglichkeit, mit dem Verfahren sog. Tag-
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Nacht Design darzustellen. Beim Tag-Design ist der Kontrast durch die z.B.
schwarzen selektiv offenen Chrombereiche in der Chromumgebung gebildet; beim
Nacht-Design ist eine Durchleuchtung der selektiv offenen Chrombereiche durch

ein farblich eingefarbtes Substrat hindurch mdéglich.

Alternativ besteht durch Einfarben des Kunststoffmaterials (ABS bzw. ABS/PC) und
Dekoration mit einem transparenten Lack die Mdglichkeit, mit Hilfe des erfindungs-
gemaBen Verfahrens ein Tag-Nacht Design darzustellen, bei dem der Kontrast
durch die Farbe der offenen Chrombereiche in der Chromumgebung hervorgerufen
wird, welches das Tag-Design bildet. Beim Nacht-Design wird dann eine Verstar-
kung der Farbe durch die Beleuchtung der selektiv offenen Chrombereiche des

farblich eingeféarbten Substrats hindurch geschaffen.
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Patentanspruche

Verfahren zum Beschichten von eine Symbolik (2) oder dergleichen aufweisen-
den Funktions-Bauteilen (1) aus Kunststoff, bei dem das Bauteil (1) aus einem
galvanisierbaren Kunststoff im SpritzgieBverfahren hergestellt wird, und an-
schlieBend galvanisiert bzw. metallisiert wird, wobei die beschichteten Bereiche
der Bauteile (1) galvanikfrei bleiben, dadurch gekennzeichnet, dass auf das
Bauteil (1) eine die Symbolik (2) oder dergleichen wiedergebende Bedruckung
aufgebracht wird, die Bedruckung der Symbolik (2) auf einer Folie aus mit dem
zu hinterspritzenden Material, vorzugsweise das spater zu galvanisierende
Kunststoffmaterial, nicht kompatiblem Material abgebildet wird und die Ubertra-
gung des auf der Tragerfolie befindlichen Druckbildes von der Folie auf das

Bauteil dauerhaft im SpritzgieBprozess vollzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Symbolik (2)
aus nicht galvanisierbarem und galvanostabilem Lack aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Symbolik

(2) auf das Bauteil (1) Gber den Folientrager aufgedruckt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorgenannten Ansprtiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bedruckung auf der Folie wahrend des Spritzgie3-
vorgangs auf das Bauteil (1) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorgenannten Ansprliche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Folie im In-Mould-Decoration-Verfahren verarbeitet

wird.
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Figur 1
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Einlegen der Folie mit Symbolik in die SpritzgieRmaschine

Einspritzen des Kunststoffs in die SpritzgieRmaschine

Entnahme des Bauteils mit Symbolik aus der SpritzgieRmaschine nach dem Auskiihlen

Galvanisieren des Bauteils

Figur 2
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Einspritzen des Kunststoffs in die SpritzgieRmaschine

Entnahme des Bauteils aus der SpritzgieRmaschine nach dem Auskiihlen

Aufdrucken der Folie mit Symbolik auf das Bauteil

Galvanisieren des Bauteils

Figur 3
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