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layer (3), characterised in that the transfer layer (2) has a protective coat composite (21) comprising a first protective coat (5) and at
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Transferfolie (1), insbesondere zur Dekoration von Verkleidungsbauteilen fiir
Kraftfahrzeuge oder Haushaltsgerdten, umfassend eine Trégerlage (3) mit wenigstens einer Tragerschicht (31) und eine auf der Trager-
lage (3) angeordnete Ubertragungslage (2), dadurch gekennzeichnet, dass die Ubertragungslage (2) einen Schutzschichtverbund (21)
umfassend eine erste Schutzschicht (5) und wenigstens eine Annahmeschicht (4) zur Beschichtung der Ubertragungslage (2) in einem
beschichtungsfihigen Bereich (41) mit wenigstens einer Beschichtung (6) aufweist, wobei die wenigstens eine Annahmeschicht (4)
auf der ersten Schutzschicht (5) angeordnet ist und wobei die wenigstens eine Annahmeschicht (4) an einer ersten, der Trégerlage (3)
zugewandten Oberfliche der Ubertragungslage (2) angeordnet ist. Die Exfindung betrifft weiter ein Verfahren zur Herstellung einer
Transferfolie sowie ein Bauteil und ein Verfahren zu dessen Herstellung unter Verwendung einer Transferfolie.
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Transferfolie, Bauteil sowie Verfahren zu deren Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Transferfolie, ein Verfahren zur Herstellung einer
Transferfolie sowie ein Bauteil und ein Verfahren zu dessen Herstellung unter

Verwendung einer Transferfolie.

Es ist bekannt, IMD-Transferfolien (IMD = In Mould Decoration) in einem
Spritzgusswerkzeug mit einer Kunststoffmasse zu hinterspritzen. Zur Gewahrleistung
der Bestandigkeit derart gefertigter Produkte weisen die IMD-Transferfolien haufig
Schutzschichten auf, welche nach einem Ablésen einer Tragerlage der IMD-
Transferfolie eine Aulienseite der Produkte bilden. Um eine hohe Bestandigkeit zu
gewabhrleisten, weisen die Schutzschichten eine geringe Haftung fur Fremdstoffe auf.
Dadurch weisen die Schutzschichten jedoch auch eine geringe Haftung fur darauf
aufgebrachte Materialien, wie beispielsweise Druckfarben, auf, sodass die
Uberdruckbarkeit der Schutzschichten gering ist. Druckfarben werden daher auf der

Innenseite der Schutzschichten, also der geschutzten Seite, angeordnet.

Folien mit einer héheren Haftung fur Druckfarben sind dagegen lediglich fur
schnelllebige Guter, wie beispielsweise Verpackungen, bekannt und weisen keinen

Schutzlack auf bzw. eine geringe Bestandigkeit auf.

Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Transferfolie, ein Bauteil sowie

Verfahren zu deren Herstellung bereitzustellen, welche es erméglichen ein Bauteill
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mit hoher Bestandigkeit und gleichzeitiger Uberdruckbarkeit mittels eines

kostengunstigen und einfachen Verfahrens herzustellen.

Die Aufgabe wird gelést durch Bereitstellung einer Transferfolie, insbesondere zur
Dekoration von Verkleidungsbauteilen fur Kraftfahrzeuge oder Haushaltsgeraten,
welche eine Tragerlage mit wenigstens einer Tragerschicht und eine auf der
Tragerlage angeordnete Ubertragungslage umfasst. Die Transferfolie zeichnet sich
dadurch aus, dass die Ubertragungslage einen Schutzschichtverbund umfassend
eine erste Schutzschicht und wenigstens eine Annahmeschicht zur Beschichtung der
Ubertragungslage in einem beschichtungsfahigen Bereich mit wenigstens einer
Beschichtung aufweist, wobei die wenigstens eine Annahmeschicht auf der ersten
Schutzschicht angeordnet ist und wobei die wenigstens eine Annahmeschicht an
einer ersten, der Tragerlage zugewandten Oberflache der Ubertragungslage

angeordnet ist.

Die Aufgabe wird weiter geldst durch Bereitstellung eines Verfahrens zur Herstellung
einer Transferfolie, insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 23, wobei die
folgenden Schritte, insbesondere in der angegebenen Reihenfolge, durchgefuhrt
werden: |) Bereitstellen wenigstens einer Tragerschicht einer Tragerlage; Ill)
Aufbringen einer Ubertragungslage auf die Tragerlage, wobei die Ubertragungslage
einen Schutzschichtverbund umfassend eine erste Schutzschicht und wenigstens
eine Annahmeschicht zur Beschichtung der Ubertragungslage in einem
beschichtungsfahigen Bereich mit wenigstens einer Beschichtung aufweist, wobei die
wenigstens eine Annahmeschicht auf der ersten Schutzschicht angeordnet wird und
wobei die wenigstens eine Annahmeschicht an einer ersten, der Tragerlage

zugewandten Oberflache der Ubertragungslage angeordnet wird.

Die Aufgabe wird ebenfalls gelést durch Bereitstellung eines Bauteils, insbesondere
Verkleidungsbauteils fur Kraftfahrzeuge oder Haushaltsgerate, umfassend einen
Grundkdérper und wenigstens eine, an zumindest einer Oberflache des Grundkdrpers

wenigstens bereichsweise angeordnete Ubertragungslage, insbesondere einer
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Transferfolie nach einem der Anspriche 1 bis 23, wobei die Ubertragungslage einen
Schutzschichtverbund umfassend eine erste Schutzschicht und wenigstens eine
Annahmeschicht aufweist, wobei die wenigstens eine Annahmeschicht in einem
beschichtungsfahigen Bereich auf der ersten Schutzschicht angeordnet ist und auf

einer dem Grundkérper abgewandten Seite der Ubertragungslage angeordnet ist.

Die Aufgabe wird weiter geldst durch Bereitstellung eines Verfahrens zur Herstellung
eines Bauteils, insbesondere nach einem der Anspriiche 24 bis 40, unter
Verwendung einer Transferfolie, insbesondere nach einem der Anspriuche 1 bis 23
und/oder hergestellt nach einem Verfahren der Anspriche 41 bis 54, wobei das
Verfahren, insbesondere in der angegebenen Reihenfolge, folgende Schritte
umfasst: a) Bereitstellen einer Transferfolie, welche eine Tragerlage mit wenigstens
einer Tragerschicht und eine auf der Tragerlage angeordnete Ubertragungslage
umfasst, wobei die Ubertragungslage einen Schutzschichtverbund umfassend eine
erste Schutzschicht und wenigstens eine Annahmeschicht zur Beschichtung der
Ubertragungslage in einem beschichtungsfahigen Bereich mit wenigstens einer
Beschichtung aufweist, wobei die wenigstens eine Annahmeschicht auf der ersten
Schutzschicht angeordnet ist und wobei die wenigstens eine Annahmeschicht an
einer ersten, der Tragerlage zugewandten Oberflache der Ubertragungslage
angeordnet ist; b) Verbinden eines Grundkdrpers mit wenigstens einer, der
Tragerlage abgewandten Oberflache der Ubertragungslage; c) Ablésen der
Tragerlage von der mit dem Grundkérper verbundenen Ubertragungslage; d)
Aufbringen wenigstens einer Beschichtung auf eine dem Grundkdrper
gegeniberliegende Oberflache der Ubertragungslage, wobei die wenigstens eine
Beschichtung in einem beschichteten Bereich aufgebracht wird, welcher wenigstens

bereichsweise oder vollflachig in dem beschichtungsfahigen Bereich angeordnet ist.

Hierdurch wird insbesondere erreicht, dass eine durch die erste Schutzschicht
erzielbare Schutzwirkung des Bauteils durch die wenigstens eine Annahmeschicht
und die wenigstens eine Beschichtung nicht negativ beeinflusst wird und die Haftung

der wenigstens einen Beschichtung im Bauteil massiv verbessert wird. Weiter wird
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beispielsweise erreicht, dass das Bautell vorteilhafterweise eine gute
Uberdruckbarkeit, insbesondere bis kurz vor der Fertigstellung des Bauteils zu einem
Endprodukt, aufweist. Weiter wird gewahrleistet, dass das Bauteil trotz der guten
Uberdruckbarkeit eine besonders hohe Bestandigkeit aufweist, indem der
Schutzschichtenverbund und insbesondere auch die wenigstens eine Beschichtung
eine Schutzfunktion Ubernehmen. Die wenigstens eine Beschichtung tbernimmt
somit vorzugsweise eine Doppelfunktion als Schutzschicht und als Dekor bzw.
Informationstrager, wodurch vorteilhafterweise die Individualisierbarkeit des Bauteils
verbessert wird. Insbesondere ist es hiermit méglich, eine Standardvariante mit der
Transferfolie bereitzustellen, welche anschlieRend bei der Herstellung des
Folienkérpers mittels der wenigstens einen Beschichtung leicht modifiziert oder
angepasst werden kann. Uberraschenderweise hat sich insbesondere gezeigt, dass
es moglich ist, dass die Oberflache des Bauteils in dem beschichtungsfahigen
Bereich auch eine gute Bestandigkeit in Bereichen aufweist, in welchen die
wenigstens eine Annahmeschicht aufgebracht ist, die wenigstens eine Beschichtung
zumindest bereichsweise jedoch nicht aufgebracht ist. Damit wird die
Beschichtungsfahigkeit verbessert, wobei die Schutzfunktion erhalten bleibt.
Aufgrund der Uberdruckbarkeit und der Schutzfunktion von Tragerlage der
Transferfolie und Schutzschichtverbund wird insbesondere auch ein einfaches,
flexibles und sicheres Verfahren bei der Herstellung der Transferfolie und des

Bauteils gewahrleistet.

Vorteilhafterweise 16st die erste Schutzschicht, insbesondere in Schritt I1l), die
wenigstens eine Annahmeschicht zumindest teilweise an, insbesondere derart, dass
sich zwischen der wenigstens einen Annahmeschicht und der ersten Schutzschicht
oder aus der wenigstens einen Annahmeschicht und der ersten Schutzschicht eine
Mischschicht bildet. Die wenigstens eine Annahmeschicht und/oder die Mischschicht
bildet somit vorzugsweise eine Oberflache, welche mittels der wenigstens einen
Beschichtung, beispielsweise in der Form einer UV-Druckfarbe und/oder einer UV-

Tinte, besser anldsbar ist. Hierdurch ist es méglich, dass die Haftung zu der
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wenigstens einen Beschichtung verbessert wird und insbesondere auch ein

bestandiger Verbund herstellbar ist.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteransprichen angegeben.

Die Transferfolie ist vorzugsweise eine IMD-Transferfolie. Bevorzugt wird die
Transferfolie also in einem IMD-Verfahren verwendet. Das Bauteil wird vorzugsweise
in einem IMD-Verfahren hergestellt. Das Verfahren zur Herstellung des Bauteils ist
bevorzugt ein IMD-Verfahren. Vorzugsweise wird die wenigstens eine Beschichtung
in Schritt d) zumindest bereichsweise auf die wenigstens eine Annahmeschicht

aufgebracht.

Das Bauteil weist vorzugsweise zumindest die wenigstens eine Beschichtung und
optional bereichsweise auch die erste Schutzschicht und/oder auch die wenigstens
eine Annahmeschicht als eine auRerste Oberflache auf, insbesondere wenn die
Tragerlage abgezogen ist. Vorzugsweise werden insbesondere nachdem die
Tragerlage abgezogen ist und die wenigstens eine Beschichtung aufgebracht ist
keine weiteren Schichten auf die wenigstens eine Beschichtung aufgebracht.
Insbesondere da bevorzugt also auch keine weitere Schutzschicht auf die
wenigstens eine Beschichtung und/oder den Schutzschichtverbund aufgebracht wird,
ist es von Vorteil, dass eine hohe Bestandigkeit der aulersten Oberflache

gewahrleistet wird.

Vorzugsweise wird der beschichtungsfahige Bereich der Transferfolie und/oder des
Bauteils bei einer Betrachtung senkrecht auf eine von der ersten Schutzschicht
und/oder der wenigstens einen Annahmeschicht aufgespannte Ebene von der
wenigstens einen Annahmeschicht aufgespannt und/oder vollstédndig von der ersten
Schutzschicht umfasst. Vorzugsweise weist die erste Schutzschicht den

beschichtungsfahigen Bereich zumindest bereichsweise oder vollflachig auf.
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Der beschichtungsfahige Bereich besteht vorzugsweise aus einem oder mehreren
zusammenhangenden und/oder voneinander getrennten Bereichen und/oder ist
insbesondere bei einer Betrachtung senkrecht auf eine von der wenigstens einen
Annahmeschicht aufgespannte Ebene vorzugsweise musterférmig. Musterférmig
bedeutet bevorzugt ein oder mehrere Muster aufweisend. Ein Muster ist
insbesondere ein graphisch gestalteter Umriss, eine figurliche Darstellung, ein Bild,
ein Symbol, ein Logo, ein Endlosmuster, ein Portrait, ein alphanumerisches Zeichen,
ein Text, eine Rasterung und/oder dergleichen oder eine Kombination eines oder

mehrerer der vorstehenden Muster.

Der beschichtungsfahige Bereich ist insbesondere zumindest in einem
Zwischenschritt zur Herstellung eines Bauteils aufweisend den Schutzschichtverbund
vorzugsweise beschichtungsfahig, bevorzugt derart, dass eine zuverlassige Haftung
der wenigstens einen Beschichtung in dem beschichtungsfahigen Bereich auf

und/oder in dem Bauteil méglich ist.

Zweckmaligerweise ist in dem beschichtungsfahigen Bereich zumindest
bereichsweise oder vollflachig die wenigstens eine Beschichtung aufgebracht.
Bevorzugt Uberlappt der beschichtete Bereich den beschichtungsfahigen Bereich
zumindest bereichsweise oder vollflachig. Es ist weiter méglich, dass der
beschichtete Bereich insbesondere mit der wenigstens einen Annahmeschicht
musterférmig ist, insbesondere bei einer Betrachtung senkrecht auf eine von der

wenigstens einen Annahmeschicht aufgespannte Ebene.

Bevorzugt ist der Schutzschichtverbund, insbesondere die wenigstens eine
Annahmeschicht und/oder die erste Schutzschicht, vorzugsweise der Transferfolie
und/oder des Bauteils, zumindest bereichsweise noch nicht vollstandig ausgehartet.
Vorzugsweise ist die wenigstens eine Annahmeschicht und/oder die erste
Schutzschicht chemisch und/oder mittels Bestrahlung, bevorzugt UV-Bestrahlung,
zumindest bereichsweise vorgehartet und/oder mittels Bestrahlung, vorzugsweise

UV-Bestrahlung, zumindest bereichsweise noch vollstadndig aushartbar. Hierzu weist



10

15

20

25

30

WO 2021/073991 7 PCT/EP2020/078202

die wenigstens eine Annahmeschicht und/oder die erste Schutzschicht wenigstens
ein UV-vernetzbares Polymer auf. Vorzugsweise weist ein UV-vernetzbares Polymer
im Sinne der Erfindung wenigstens eine, vorzugsweise zwei oder mehr, ethylenisch

ungesattigte Doppelbindung(en) auf.

Vorzugsweise findet insbesondere zur Herstellung der Transferfolie kein UV-Hérten
statt. Insbesondere findet ein UV-Ausharten, vorzugsweise sehr spét, erst nach dem
Verbinden des Grundkérpers mit der Ubertragungslage in Schritt b), bevorzugt in
einem IMD-Prozess, und insbesondere nach dem Aufbringen der wenigstens einen
Beschichtung auf die Ubertragungslage in Schritt d) statt. Insbesondere ein UV-
Harten wahrend des Verfahrens zur Herstellung der Transferfolie oder wahrend der
Applikation findet bevorzugt nicht statt. Insbesondere die UV-Tinte, vorzugsweise
des Digitaldruckers, wird teilweise ausgehartet, bevorzugt mittels einer Bestrahlung

aus zumindest einer UV-LED.

Vorzugsweise bedeutet der Begriff ,ethylenisch ungeséttigte Doppelbindung" eine
ein-, zwei-, oder dreifach substituierte C=C-Doppelbindung, die nicht in ein
aromatisches Elektronensystem eingebunden ist. Vorzugsweise ist eine ethylenisch

ungesattigte Doppelbindung nicht mit anderen Doppelbindungen konjugiert.

Weiter bevorzugt ist die erste Schutzschicht, vorzugsweise der Transferfolie und/oder
des Bauteils, chemisch gehéartet und/oder chemisch vorgehartet und die erste
Schutzschicht sowie die wenigstens eine Annahmeschicht, vorzugsweise der
Transferfolie und/oder des Bauteils, noch nicht vollstandig ausgehartet und somit
insbesondere mittels UV-Bestrahlung vollstandig aushartbar. Vorzugsweise ist die
wenigstens eine Annahmeschicht, bevorzugt der Transferfolie, in dem
beschichtungsfahigen Bereich wenigstens bereichsweise noch nicht vollstandig
ausgehartet. Die wenigstens eine Beschichtung des Bauteils ist, insbesondere
unmittelbar nach dem Schritt d), bevorzugt noch nicht vollstandig ausgehartet und

mittels UV-Bestrahlung vollstandig aushartbar.
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Es ist insbesondere auch mdéglich, dass der Schutzschichtverbund, vorzugsweise die
wenigstens eine Annahmeschicht und/oder die erste Schutzschicht, im Bauteil
zumindest bereichsweise noch nicht vollstandig ausgehértet ist, insbesondere wobel
das Bauteil noch mittels der Tragerlage der Transferfolie geschutzt ist. Die

Tragerschicht umfasst oder besteht bevorzugt aus PET.

Vorzugsweise umfasst das Bauteil zumindest eine, an zumindest einer Oberflache
des Grundkérpers zumindest bereichsweise angeordnete Transferfolie, die
insbesondere die Tragerlage und die Ubertragungslage aufweist, insbesondere
wobei die wenigstens eine Beschichtung und/oder der Schutzschichtverbund noch
nicht vollstandig ausgehartet ist und/oder zumindest teilweise aushéartbar ist. Weiter
bevorzugt stellt das Bauteil bevorzugt ein Zwischenprodukt dar, welches
vorteilhafterweise noch weiter beschichtbar, beispielsweise Uberdruckbar, ist und

damit bevorzugt individualisierbar ist, sobald die Tragerlage abgeldst ist oder wird.

Es ist weiter mdglich, dass die Tragerlage der Transferfolie vorzugsweise im Bauteil
abgeldst und/oder nicht vorhanden ist, insbesondere wobei die wenigstens eine
Beschichtung auf die wenigstens eine Annahmeschicht in einem unmittelbar

folgenden Schritt aufgebracht wird oder unmittelbar zuvor aufgebracht wurde.

Als ,noch nicht vollstandig ausgehartet* wird bevorzugt eine Schicht, insbesondere
die erste Schutzschicht, die wenigstens eine Annahmeschicht und/oder die
wenigstens eine Beschichtung, bezeichnet, wenn ihre Harte und/oder Bestandigkeit
noch nicht einen festgelegten Mindestwert aufweist. Der festgelegte Mindestwert der
Harte und/oder der Bestandigkeit ist vorzugsweise eine Funktion des endgultigen
Verwendungszwecks der Schicht, z.B. als eine Schutzschicht und/oder als eine
Zwischenschicht zur Ausbildung eines optischen Effekts. Mit ,vollstandig
ausgehartet” im Sinne der vorliegenden Erfindung wird folglich eine Schicht dann
bezeichnet, wenn ihre Polymerisation und/oder Vernetzung und/oder Harte und/oder

Bestandigkeit einen festgelegten Mindestwert aufweist.
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Es ist mdglich, dass die oben genannten Mindestwerte so festgelegt sind, dass eine
Schicht dann als ,noch nicht vollstéandig ausgehartet® im Sinne der vorliegenden
Erfindung bezeichnet wird, wenn nicht mehr als 95 % der zu einer Vernetzung
fahigen Polymerbestandteile der Schicht eine Vernetzung aufweisen. Folglich wird
eine Schicht vorzugsweise dann als ,vollstandig ausgehartet” im Sinne der
vorliegenden Erfindung bezeichnet, wenn die zu einer Vernetzung fahigen
Polymerbestandteile der Schicht zu mehr als 95 % eine Vernetzung aufweisen. Eine
vollstandig ausgehartete Schicht liegt insbesondere dann vor, wenn eine vollstandige
(> 95%) Vernetzung seiner Polymerbestandteile erfolgt ist. Weiter ist es
insbesondere méglich, dass eine Schicht, welche noch nicht vollstéandig ausgehartet
ist noch physikalisch trocknen kann. Es ist somit insbesondere auch maéglich, dass
ein Vorharten und/oder Aushéarten mittels physikalischen Trocknens durchgefuhrt
werden kann und/oder eine noch nicht vollstédndig ausgehartete Schicht bevorzugt

physikalisch trocknend sein kann.

Zweckmaligerweise weist die wenigstens eine Annahmeschicht, vorzugsweise
zumindest in dem beschichtungsfahigen Bereich, wenigstens ein in Wasser
dispergierbares Polymer auf, das jeweils unabhangig voneinander ausgewahlt wird
aus der Gruppe, die aus Polyurethanen, Polyacrylaten, Polymethacrylaten,
Polyestern, Copolymeren davon und Mischungen davon besteht, vorzugsweise
ausgewahlt aus Polyurethanen, Polyurethan/Polyacrylat-Copolymeren, Polyacrylaten
und/oder Polymethacrylaten, Polyestern und Mischungen davon, wobei das
wenigstens eine in Wasser dispergierbare Polymer bevorzugt ein Polyurethan-
haltiges Polymer, das vorzugsweise ausgewahlt wird aus der Gruppe, die aus
Polyurethanen, Polyurethan/Poly(meth)acrylat-Copolymeren und Mischungen davon
besteht, ist.

Die erste Schutzschicht ist vorzugsweise auf Basis wenigstens eines UV-

vernetzbaren und/oder chemisch-vernetzbaren Polymers hergestellt.

Es ist weiter méglich, dass die erste Schutzschicht weiterhin wenigstens ein
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chemisch vernetzbares Polymer, das weiter bevorzugt aus der Gruppe, die aus
Isocyanatgruppen-haltigen Polymeren, Melamin-haltigen Polymeren,
Hydroxylgruppen-haltigen Polymeren und Mischungen davon besteht, ausgewéahlt

wird, aufweist.

Die erste Schutzschicht weist bevorzugt wenigstens eine chemisch vernetzbare
Polymer-Kombination auf, die ein Polymer und/oder Copolymer mit wenigstens einer,
vorzugsweise zwei oder mehr, Isocyanat-Gruppe(n) und wenigstens ein Polymer
und/oder Copolymer mit wenigstens einer, vorzugsweise zwei oder mehr, Hydroxyl-
Gruppe(n) und/oder wenigstens ein Melaminharz und wenigstens ein Polymer
und/oder Copolymer mit wenigstens einer, vorzugsweise zwei oder mehr, Hydroxyl-

Gruppe(n) umfasst oder ist.

Es ist weiter méglich, dass das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer der ersten
Schutzschicht und/oder der wenigstens einen Annahmeschicht weiterhin jeweils
unabhangig voneinander wenigstens eine chemisch vernetzbare funktionelle Gruppe
aufweist, wobei die chemisch vernetzbare funktionelle Gruppe bevorzugt ausgewahlt
wird aus Hydroxyl-Gruppe, Isocyanat-Gruppe, Melamin-Gruppe, Epoxid-Gruppe und

Kombinationen davon.

Bevorzugt weist das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer weiterhin wenigstens

eine Hydroxyl-Gruppe auf.

Geeignete UV-vernetzbare Hydroxyl-Gruppen-haltige Polymere sind aus dem Stand
der Technik bekannt und umfassen beispielsweise wenigstens ein
Diacrylatmonomer, aliphatisches Polyetherurethandiacrylat, aliphatisches
Polyesterurethandiacrylat, aromatisches Polyetherurethandiacrylat, aromatisches
Polyesterurethandiacrylat, Polyesterdiacrylat, Polyetherdiacrylat, Epoxydiacrylat,
acrylatiertes Acryldiacrylat, Polyacrylatmonomer, aliphatisches
Polyetherurethanpolyacrylat, aliphatisches Polyesterurethanpolyacrylat,

aromatisches Polyetherurethanpolyacrylat, aromatisches
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Polyesterurethanpolyacrylat, Polyesterpolyacrylat, Polyetherpolyacrylat,
Epoxypolyacrylat, acrylatiertes Acrylpolyacrylat oder Mischungen davon und/oder
wenigstens ein Hydroxymonoacrylat, Hydroxydiacrylat, Hydroxypolyacrylat,
hydroxyfunktionalisiertem aliphatischem Polyetherurethanmonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertem aliphatischem Polyesterurethanmonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertem aromatischen Polyetherurethanmonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes aromatisches Polyesterurethanmonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes Polyestermonoacrylat, hydroxyfunktionalisiertes
Polyethermonoacrylat, hydroxyfunktionalisiertes Epoxymonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes acrylatiertes Acrylmonoacrylat, hydroxyfunktionalisiertes
aliphatisches Polyetherurethandiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aliphatisches
Polyesterurethandiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aromatisches
Polyetherurethandiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aromatisches
Polyesterurethandiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes Polyesterdiacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes Polyetherdiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes Epoxydiacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes acrylatiertes Acryldiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes
aliphatisches Polyetherurethanpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aliphatisches
Polyesterurethanpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aromatisches
Polyetherurethanpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aromatisches
Polyesterurethanpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes Polyesterpolyacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes Polyetherpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes
Epoxypolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes acryliertes Acrylat oder Mischungen

davon.

Als Melaminharze sind insbesondere solche geeignet, die durch Umsetzung von
Melamin mit Aldehyden erhaltlich sind und gegebenenfalls teilweise oder vollstandig

modifiziert werden kénnen.

Als Aldehyde sind insbesondere Formaldehyd, Acetaldehyd, Iso-Butyraldehyd und

Glyoxal geeignet.
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Melamin-Formaldehyd-Harze sind vorzugsweise Reaktionsprodukte der Umsetzung
von Melamin mit Aldehyden, beispielsweise den oben genannten Aldehyden,
insbesondere Formaldehyd. Bevorzugt werden die erhaltenen Methylol-Gruppen

durch Veretherung mit ein- oder mehrwertigen Alkoholen modifiziert.

Weiter ist es mdglich, dass die erste Schutzschicht vorgehértete Systeme und/oder
Hybridsysteme aufweist. Es ist insbesondere mdéglich, dass die erste Schutzschicht
wenigstens eine UV-hartbare Komponente aus UV-hartbaren Monomeren und/oder
UV-hartbaren Oligomeren oder Mischungen davon aufweist und weiterhin
wenigstens ein Bindemittel aufweist, das aus der Gruppe, die aus Polyurethanen,
Polyacrylaten, Polymethacrylaten, Polyesterharzen, Polycarbonaten, Phenolharzen,
Epoxidharzen, Polyharnstoffen, Melaminharzen, bevorzugt Polymethylmethacrylat
(PMMA), Polyester, Polycarbonat (PC) und Mischungen davon besteht, ausgewahlt

wird.

Es ist weiter moglich, dass die erste Schutzschicht vorzugsweise wenigstens ein
Polyisocyanat umfasst. Der Begriff "Polyisocyanat" beschreibt bevorzugt eine
organische Verbindung mit zwei oder mehr Isocyanat-Gruppen, einschliellich
Triisocyanate und Isocyanate mit hdherer Funktionalitat. In bestimmten
Ausfuhrungsformen wird das wenigstens eine Polyisocyanat aus der Gruppe
ausgewanhlt, die aus Diisocyanatmonomer, Diisocyanatoligomer, Diisocyanat-
terminiertem Prapolymer, Diisocyanat-terminiertem Polymer, Polyisocyanatmonomer,
Polyisocyanatoligomer, Polyisocyanat-terminiertem Prapolymer, Polyisocyanat-
terminiertem Polymer, Polyisocyanat-terminiertem Polymer und Mischungen davon
besteht.

Weiter bevorzugt umfasst oder ist das wenigstens eine Polyisocyanat wenigstens
eine diisocyanathaltige Komponente, die vorzugsweise mindestens ein
diisocyanathaltiges Polyurethanoligomer, diisocyanathaltiges Polyharnstoffoligomer,

Prapolymere davon, Polymer davon oder Mischungen davon enthalt.
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In bestimmten Ausfuhrungsformen umfasst oder ist das wenigstens eine
Polyisocyanat wenigstens eine diisocyanathaltige Komponente, die vorzugsweise
aus der Gruppe, die aus Hexamethylendiisocyanat (HDI), Isophorondiisocyanat
(IPDI), Methylendiphenyldiisocyanat (MDI), Toluoldiisocyanat (TDI),
Phenylendiisocyanat, Naphthalindiisocyanat, Diphenylsulfondiisocyanat,
Ethylendiisocyanat, Propylendiisocyanat, Dimere dieser Diisocyanate, Trimer dieser
Diisocyanate, Triphenylmethantriisocyanat, Polyphenylmethanpolyisocyanat

(polymeres MDI) und Mischungen davon besteht, ausgewahlt wird.

In Schritt d) wird die wenigstens eine Beschichtung bevorzugt in der Form ein oder
mehrerer Druckschichten aufgebracht, insbesondere mittels Digitaldruck,
vorzugsweise mittels Inkjet-Druck und/oder Tampondruck und/oder Siebdruck. Es ist
insbesondere maéglich, dass eine oder mehrere Druckschichten, bevorzugt des
Bauteils und/oder zumindest bei dem Aufbringen der wenigstens einen Beschichtung
in Schritt d), jeweils unabhangig voneinander eine Inkjetdruckfarbe und/oder eine
Tampondruckfarbe und/oder einer Siebdruckfarbe umfassen oder daraus bestehen
und/oder eine UV-Druckfarbe, eine UV-Tinte, eine Lésemitteltinten-Druckfarbe
und/oder eine wassrige Druckfarbe umfassen oder daraus bestehen.

Eine UV-Druckfarbe und/oder eine UV-Tinte ist insbesondere eine mittels UV-
Bestrahlung aushartbar und umfasst bevorzugt entsprechende Fotoinitiatoren.
Insbesondere wird durch die Méglichkeit einer Aushartung mittels UV-Bestrahlung
der wenigstens einen Beschichtung, insbesondere einer oder mehrerer
Druckschichten, der Vorteil erzielt, dass diese bevorzugt nach einer vollstandigen
Aushartung eine besonders gute Haftung mit der wenigstens einen Annahmeschicht

eingehen.

Insbesondere umfassen ein oder mehrere Schichten der ein oder mehreren
Druckschichten, bevorzugt des Bauteils und/oder bei dem Verfahren zur Herstellung
des Bateils, bevorzugt zumindest bei dem Aufbringen der wenigstens einen
Beschichtung in Schritt d), wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder wenigstens eine

UV-Tinte, welche bevorzugt Monomere, insbesondere mit wenigstens einer
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ethylenisch ungesattigten Doppelbindung, oder Oligomere, insbesondere mit
wenigstens einer ethylenisch ungesattigten Doppelbindung, oder Mischungen daraus

umfasst oder daraus besteht.

Weiter ist es mdéglich, dass, insbesondere bei dem Verfahren zur Herstellung des
Bauteils, vorzugsweise zumindest bei dem Aufbringen der wenigstens einen
Beschichtung in Schritt d), die wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder die
wenigstens eine UV-Tinte folgende Bestandteile umfasst und/oder die wenigstens
eine UV-Druckfarbe und/oder die wenigstens eine UV-Tinte des Bauteils mittels
folgender Bestandteile hergestellt ist:

2-(2-Vinyloxyethoxy)ethylacrylat, insbesondere mit einer Konzentration in einem
Bereich von mindestens 50 Gew.-% bis weniger als 100 Gew.-% (Gew.-% =
Gewichts-Prozent);

Oxybis(methyl-2,1-ethanediyl)diacrylat, insbesondere mit einer Konzentration in
einem Bereich von mindestens 10 Gew.-% bis weniger als 20 Gew.-%;
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit einer Konzentration
in einem Bereich von mindestens 3 Gew.-% bis weniger als 5 Gew.-%;
Phenylbis(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit einer
Konzentration in einem Bereich von mindestens 1 Gew.-% bis weniger als 5 Gew.-%);
2,6-bis(1,1-dimethylethyl)-4methyl-phenol, insbesondere mit einer Konzentration in
einem Bereich von mindestens 0,1 Gew.-% bis weniger als 0,25 Gew.-%, jeweils
bezogen auf das Gesamtgewicht der wenigstens einen UV-Druckfarbe und/oder der

wenigstens einen UV-Tinte.

Bevorzugt werden UV-Druckfarben fur den Tampondruck und/oder Siebdruck
verwendet. UV-Tinten werden bevorzugt fur Inkjet-Druck verwendet. Insbesondere ist
es moglich, dass die Viskositat, vorzugsweise die dynamische Viskositat, von UV-
Druckfarben héher ist als die Viskositat, vorzugsweise die dynamische Viskositat,

von UV-Tinten.
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Bevorzugt umfasst die wenigstens eine Beschichtung fur die untenstehenden Tests
eine Druckschicht mit der obenstehenden Zusammensetzung einer UV-Druckfarbe
und/oder UV-Tinte und/oder ist mit einer derartigen Zusammensetzung hergestellt

und ist insbesondere vollstandig ausgehartet.

Insbesondere fur das Verfahren zur Herstellung der Transferfolie, bevorzugt in Schritt
), sind vorzugsweise die folgenden Eigenschaften und Zusammensetzungen

vorteilhaft.

Vorzugsweise umfasst das Aufbringen der Annahmeschicht des Verfahrens zur

Herstellung der Transferfolie in Schritt Ill) den folgenden Schritt:

llla) Aufbringen wenigstens einer, vorzugsweise fliel¥fahigen, ersten
Beschichtungszusammensetzung auf wenigstens Teilbereiche einer Oberflache einer
ersten Seite der Tragerlage, wobei die wenigstens eine erste
Beschichtungszusammensetzung, wenigstens ein Lésungsmittel und wenigstens ein
in Wasser dispergierbares Polymer, das aus der Gruppe die aus Polyurethanen,
Polyacrylaten, Polymethacrylaten, Polyestern, Copolymeren davon und Mischungen
davon besteht, ausgewahlt wird, aufweist. Weiter umfasst Schritt llla) insbesondere
ein wenigstens teilweises Aushéarten der wenigstens einen ersten

Beschichtungszusammensetzung unter Erhalt wenigstens einer Annahmeschicht.

Vorzugsweise handelt es sich bei dem wenigstens teilweisen Aushéarten in Schritt

[lla) um ein physikalisches Trocknen.

Bevorzugt umfasst die erste Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein in
Wasser dispergierbares Polymer, das aus der Gruppe, die aus wassrige
Polyurethan-Dispersionen, wassrige Dispersion von Polyurethan/Polyacrylat-
Copolymeren, wassrige Polyacrylat- und/oder Polymethacrylat-Dispersionen,
wassrige Polyester-Dispersionen und Mischungen davon besteht, ausgewahlt wird.

Es ist weiter mdglich, dass die erste Beschichtungszusammensetzung wenigstens
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ein Polyurethan-haltiges Polymer, das vorzugsweise aus der Gruppe, die aus
Polyurethanen, Polyurethan/Poly(meth)acrylat-Copolymeren und Mischungen davon

besteht, ausgewahlt wird, umfasst.

Vorzugsweise umfasst die erste Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein
Lésungsmittel, das aus Wasser, organischen Lésungsmitteln, vorzugsweise
aliphatischem Alkohol, wie beispielsweise Ethanol, Isopropanol, Butanol oder

Mischungen davon besteht.

Vorzugsweise ist oder wird die dynamische Viskositét der ersten
Beschichtungszusammensetzung in Abhangigkeit des Druckverfahrens gewanhilt,
beispielsweise bei einem Tiefdruckverfahren in Abhangigkeit der Geschwindigkeit
und Rasterung des Tiefdruckzylinders. Die erste Beschichtungszusammensetzung
weist bevorzugt eine dynamische Viskositat in einem Bereich von 10 mPas bis 1000
mPas, bevorzugt in einem Bereich von 50 mPas bis 500 mPas, auf, insbesondere

gemessen in einem Zustand unmittelbar vor dem Schritt llla).

Wasser hat beispielsweise eine dynamische Viskositat von 1 mPas. Eine sehr dunne
erste Beschichtungszusammensetzung hat bevorzugt eine dynamische Viskositat
von 50 mPas. Eine dicke erste Beschichtungszusammensetzung hat insbesondere

eine dynamische Viskositat von 500 mPas.

Es ist weiter zweckmaRig, dass das Aufbringen der ersten Schutzschicht in Schritt lI)

den folgenden Schritt umfasst:

llIb) Aufbringen wenigstens einer, vorzugsweise fliel¥fahigen, zweiten
Beschichtungszusammensetzung auf wenigstens Teilbereiche einer Oberflache der
der Tragerlage abgewandten Seite der wenigstens einen Annahmeschicht, wobei die
wenigstens eine zweite Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein UV-

vernetzbares und/oder chemisch-vernetzbares Polymer umfasst.



10

15

20

25

30

WO 2021/073991 17 PCT/EP2020/078202

Weiter umfasst Schritt 1llb) insbesondere ein wenigstens teilweises Aushérten der
wenigstens einen zweiten Beschichtungszusammensetzung unter Erhalt wenigstens

einer ersten Schutzschicht.

Vorzugsweise handelt es sich bei dem wenigstens teilweisen Aushéarten in Schritt
llIb) um ein physikalisches Trocknen. Es ist insbesondere denkbar, dass vor dem
teilweisen Ausharten die erste Schutzschicht die wenigstens eine Annahmeschicht
anldst, wodurch sich vorzugsweise die Mischschicht bildet. Insbesondere wird
zumindest die Mischschicht bevorzugt durch physikalisches Trocknen zumindest

teilweise ausgehartet.

Es ist zweckmalig, dass die wenigstens eine zweite
Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein UV-vernetzbares Polymer und
vorzugsweise weiterhin wenigstens ein chemisch vernetzbares Polymer, das weiter
bevorzugt aus der Gruppe, die aus Isocyanatgruppen-haltigen Polymeren, Melamin-
haltigen Polymeren, Hydroxylgruppen-haltigen Polymeren und Mischungen davon
besteht, ausgewahlt wird, aufweist. Hierbei ist es mdglich, dass die wenigstens eine
zweite Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein Polymer und/oder
Copolymer mit wenigstens einer Isocyanatgruppe und wenigstens ein Polymer
und/oder Copolymer mit wenigstens einer Hydroxylgruppe

und/oder wenigstens ein Melaminharz und wenigstens ein Polymer und/oder
Copolymer mit wenigstens einer Hydroxylgruppe aufweist. Hiermit wird insbesondere
eine chemische Vernetzung gegeben durch die Reaktion von Isocyanat-Gruppen mit
Hydroxylgruppen und/oder durch die Reaktion von Melaminharze mit

Hydroxylgruppen erreicht.

Insbesondere weist das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer weiterhin
wenigstens eine chemisch vernetzbare funktionelle Gruppe auf, die vorzugsweise
jeweils unabhangig voneinander ausgewahlt wird aus Hydroxyl-Gruppe, Isocyanat-

Gruppe, Melamin-Gruppe, Epoxid-Gruppe.
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Es ist auch méglich, dass das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer wenigstens

eine Hydroxyl-Gruppe aufweist.

Hinsichtlich geeigneter Hydroxyl-Gruppen-haltigen Polymeren, Melaminharze,
Aldehyde, Melamin-Formaldehyd-Harze, vorgeharteten und/oder Hybrid Systemen
sowie Polyisocyanaten ist insbesondere auf die oben genannten Ausfuhrungen

verwiesen.

Bevorzugt weist die wenigstens eine Annahmeschicht ein oder mehrere der
folgenden Bestandteile, insbesondere mit einer Konzentration in Gewichts-Prozent,
vorzugsweise bezogen auf einen flussigen Zustand der wenigstens einen

Annahmeschicht, in dem jeweils angegebenen Bereich, auf:

Bestandteil Konzentration in Gewichts-Prozent
Deionisiertes \Wasser 25-35

Isopropanol 55 -65

Wassrige Polyurethandispersion 5-15

Cellulosederivat 5-10

Carnaubawachsdispersion 10-15

Additive 1-3

Ammoniak 25 %, insbesondere eine 0,1-05

25 % ige Ammoniaklésung, bevorzugt

in Wasser und/oder Isopropanol

Unter dem flussigen Zustand der wenigstens einen Annahmeschicht ist insbesondere
zu verstehen, dass Lésemittel noch nicht aus der wenigstens einen Annahmeschicht
entwichen sind. Insbesondere ist hiermit auch ein Zustand der wenigstens einen
Annahmeschicht unmittelbar vor oder nach dem Aufbringen der wenigstens einen
Annahmeschicht auf die Tragerlage in Schritt lll) zu verstehen. Bevorzugt umfasst

die wenigstens eine Annahmeschicht fur die untenstehenden Tests die Bestandteile
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der obenstehenden Zusammensetzung und/oder ist mit einer derartigen

Zusammensetzung hergestellt und ist insbesondere vollstandig ausgehartet.

Die erste Schutzschicht, insbesondere in der Form einer Schutzlackschicht, weist
bevorzugt ein oder mehrere der folgenden Bestandteile, insbesondere mit einer
Konzentration in Gewichts-Prozent, vorzugsweise bezogen auf einen flussigen

Zustand der ersten Schutzschicht, in dem jeweils angegebenen Bereich, auf:

Bestandteil Konzentration in Gewichts-
Prozent
Melamin-Formaldehydharz 01-15
Katalysator 01-15
Ethanol 15-20
Diacetonalkohol 15-20
60 % ige L&sung eines hydroxylhaltigen 20-30
Polyacrylacrylats in einem organischen
Lésemittel
Polyacrylacrylat 4-6
Amorphe Kieselsaure 2-5
Cyclohexanon 10-20
Methylethylketon 10-12
Photoinitiator 0,1-1

Unter dem flussigen Zustand der ersten Schutzschicht ist insbesondere zu
verstehen, dass Lédsemittel noch nicht aus der ersten Schutzschicht entwichen sind.
Insbesondere ist hiermit auch ein Zustand der ersten Schutzschicht unmittelbar vor
oder nach dem Aufbringen der ersten Schutzschicht auf die wenigstens eine
Annahmeschicht und/oder die Tréagerlage in Schritt I1l) zu verstehen. Bevorzugt
umfasst die erste Schutzschicht fur die untenstehenden Tests die Bestandteile der

obenstehenden Zusammensetzung und/oder ist mit einer derartigen
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Zusammensetzung hergestellt und ist insbesondere vollstandig ausgehartet.

Die erste Schutzschicht und/oder die zweite Beschichtungszusammensetzung ist
oder umfasst vorzugsweise ein Dual-Cure-System, bevorzugt zum Beispiel auf Basis

eines mit Melaminharz vernetzten hydroxylhaltigen Polyacrylacylats.

Ein Dual-Cure-System kann insbesondere in zwei Hartungsschritten gehartet
werden, die auf einer Kombination einer chemischen Vernetzung und einer

Aushartung von UV-vernetzbaren Polymeren basiert.

Es ist insbesondere méglich, dass die wenigstens eine Annahmeschicht ein
physikalisch trocknendes System ist oder damit hergestellt ist oder wird,
insbesondere ein lediglich physikalisch trocknendes System ist oder damit hergestellt
ist oder wird, und/oder dass die erste Schutzschicht ein physikalisch trocknendes
und chemisch und/oder mittels UV-Bestrahlung vernetzbares System ist oder damit
hergestellt ist oder wird. Insbesondere ist die erste und zweite
Beschichtungszusammensetzung jeweils ein zumindest physikalisch trocknendes
System oder basiert darauf. Die wenigstens eine Annahmeschicht und/oder die erste
Beschichtungszusammensetzung ist insbesondere ein physikalisch trocknendes
System, welches vorzugsweise aus Thermoplasten formuliert wird. Insbesondere
erfolgt die Aushéartung der ersten Beschichtungszusammensetzung und/oder der
wenigstens einen Annahmeschicht mittels physikalischer Trocknung, bevorzugt
lediglich mittels physikalischer Trocknung, also vorzugsweise lediglich durch Abgabe,
insbesondere durch Verdunstung, von in der ersten
Beschichtungszusammensetzung und/oder der wenigstens einen Annahmeschicht

enthaltenen Lésemitteln.

Die erste Schutzschicht und/oder die zweite Beschichtungszusammensetzung ist
bevorzugt in der Transferfolie und/oder in dem Bauteil vorzugsweise auch chemisch
vernetzbar und/oder wird bevorzugt bei dem Verfahren zur Herstellung des Bauteils

chemisch vernetzt.
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Es ist insbesondere mdéglich, dass die erste Schutzschicht und/oder die zweite
Beschichtungszusammensetzung sich von der wenigstens einen Annahmeschicht
und/oder der ersten Beschichtungszusammensetzung dadurch unterscheidet, dass
die erste Schutzschicht und/oder die zweite Beschichtungszusammensetzung

chemisch vernetzbar und/oder mittels UV-Strahlung aushartbar ist.

Vorzugsweise unterscheidet sich die erste Schutzschicht von der wenigstens einen
Annahmeschicht insbesondere dadurch, dass die erste Schutzschicht wenigstens ein
chemisch vernetzbares Polymer, insbesondere aus Isocyanatgruppen-haltigen
Polymeren oder Melamin-haltigen Polymeren oder Hydroxylgruppen-haltigen
Polymeren oder Mischungen davon besteht, wobei die wenigstens eine
Annahmeschicht auf einem thermoplastischen Polymer und/oder einem

thermoplastischen Harz basiert.

Bevorzugt ist es also méglich, dass insbesondere die wenigstens eine
Annahmeschicht und/oder die erste Beschichtungszusammensetzung, insbesondere
bei dem Verfahren zur Herstellung der Transferfolie und/oder des Bauteils,
vorzugsweise nicht chemisch vernetzbar ist oder vernetzt wird und/oder nicht mittels

UV-Strahlung vernetzbar ist oder vernetzt wird.

In Schritt Ill), insbesondere in Schritt llla), wird die wenigstens eine Annahmeschicht
vorzugsweise in dem beschichtungsfahigen Bereich auf die Tragerlage aufgebracht.
Weiter wird in Schritt Ill), insbesondere in Schritt 1lIb), die erste Schutzschicht

bevorzugt zumindest in dem beschichtungsfahigen Bereich auf die wenigstens eine
Annahmeschicht und optional aulerhalb des beschichtungsfahigen Bereichs auf die

Tragerlage aufgebracht.

Bevorzugt wird die erste Schutzschicht in Schritt 11l), bevorzugt in Schritt 111b),
und/oder die wenigstens eine Annahmeschicht in Schritt 1ll), bevorzugt in Schritt llla),

mittels Drucken, insbesondere mittels Tiefdruck und/oder Flexodruck und/oder
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Siebdruck und/oder Inkjetdruck auf die Tragerlage aufgebracht und/oder mit der

Tragerlage verbunden.

Das Verfahren zur Herstellung des Bauteils umfasst zweckmaligerweise weiter den
folgenden Schritt, welcher nach dem Schritt d), und insbesondere vor oder nach dem
Schritt e), durchgefuhrt wird:

f) Vollstandiges Ausharten des Schutzschichtverbunds, insbesondere der wenigstens

einen Annahmeschicht und/oder der ersten Schutzschicht, und/oder der wenigstens
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einen Beschichtung.

Bevorzugt werden in Schritt f) alle aushartbaren Komponenten des Bauteils,
insbesondere der Schutzschichtverbund und die wenigstens eine Beschichtung,

vollstandig ausgehartet.

Es ist auch denkbar, dass die Aushartung der ersten Schutzschicht mittels UV-
Bestrahlung zumindest teilweise in einer Lackiermaschine und/oder
Druckvorrichtung, insbesondere nach dem Aufbringen der wenigstens einen
Beschichtung in Schritt d) erfolgt.

Es ist auch méglich, dass das Aushéarten in mehreren Teilschritten erfolgt,
beispielsweise dass ein Vorharten und/oder ein vollstandiges Aushérten der UV-
Druckfarbe und/oder der UV-Tinte in der Lackiermaschine und/oder der
Druckvorrichtung durchgefuhrt wird, wobei es mdéglich ist, dass der
Schutzschichtverbund zumindest bereichsweise mitgehartet wird. Weiter ist es
moglich, dass anschlieRend ein vollstdndiges Ausharten des gesamten Bauteils
durchgefthrt wird, insbesondere indem das Bauteil oder zumindest alle UV-

aushartbaren Bereiche des Bauteils vollflachig mit UV-Bestrahlung bestrahlt wird.

Insbesondere wird in Schritt f) das vollstandige Aushérten des

Schutzschichtverbunds, insbesondere der wenigstens einen Annahmeschicht
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und/oder der ersten Schutzschicht, und/oder der wenigstens einen Beschichtung
mittels energiereicher elektromagnetischer Strahlung, insbesondere UV-Bestrahlung,
und/oder mittels energiereicher Teilchenstrahlung, insbesondere
Elektronenstrahlung, und/oder mittels Harten, vorzugsweise bei einer Temperatur in
einem Bereich von 25°C bis 180°C, der wenigstens einen Annahmeschicht, der

ersten Schutzschicht und/oder der wenigstens einen Beschichtung durchgefuhrt.

Die Bestrahlung wird vorzugsweise mittels energiereicher elektromagnetischer
Strahlung und/oder energiereicher Teilchenstrahlung durchgefuhrt. Bei der
elektromagnetischen Strahlung handelt es sich vorzugsweise um UV-Strahlung,
insbesondere aus einem Wellenbereich von 100 nm bis 390 nm, vorzugsweise 200
nm bis 380 nm, besonders bevorzugt 200 nm bis 300 nm. Bei der Teilchenstrahlung
handelt es sich bevorzugt um Elektronenstrahlung. Zum vollstadndigen Ausharten in
Schritt f) werden bevorzugt ein oder mehrere Bestrahlungseinheiten verwendet,
welche vorzugsweise hinter der Druckvorrichtung angeordnet sind. Schritt f) wird

entsprechend insbesondere nach dem Schritt d) durchgefuhrt.

Zum vollstandigen Ausharten in Schritt f) wird das Bauteil, insbesondere die
wenigstens eine Beschichtung und/oder der Schutzschichtenverbund, bevorzugt die
erste Schutzschicht und/oder die wenigstens eine Annahmeschicht, mit einer
Bestrahlungsstarke in einem Bereich von 500 m\W/cm? bis 700 mW/cm? bestrahlt. Die

UV-Dosis liegt bevorzugt in einem Bereich von 2000 mJ/cm? bis 3500 mJ/cm?.

Durch die Méglichkeit der Durchfuhrung des Schritts f) und/oder den noch nicht
vollstandig ausgeharteten Schutzschichtverbund, insbesondere die noch nicht
vollstandig ausgehéartete wenigstens eine Annahmeschicht und/oder erste
Schutzschicht, und/oder die noch nicht vollstandig ausgehartete wenigstens eine
Beschichtung ergeben sich eine Reihe von Vorteilen. Die Transferfolie und/oder das
Bauteil ist hierdurch insbesondere besser verformbar als eine Transferfolie oder ein
Bauteil mit vollstandig ausgehéarteten Schichten. Dadurch wird insbesondere auch

bei der Erzeugung von Krummungen gewahrleistet, dass sich entsprechende



10

15

20

25

30

WO 2021/073991 24 PCT/EP2020/078202

Schichten dehnen kénnen, ohne dass Rissbildung und andere ungunstige Effekte
auftreten. Ist eine Verformung insbesondere der Transferfolie, beispielsweise in einer
Spritzgussform oder bei einem Tiefziehen, erfolgt, kann der Schutzschichtverbund,
insbesondere die wenigstens eine Annahmeschicht und/oder erste Schutzschicht,
und/oder auch die wenigstens eine Beschichtung nachgehartet werden, um deren

endgultige Harte und Bestandigkeit zu erreichen.

Weiter wird vorteilhafterweise eine gegenseitige zumindest teilweise Durchdringung
der ersten Schutzschicht, der wenigstens einen Annahmeschicht und/oder der
wenigstens einen Beschichtung, insbesondere vor dem bevorzugt vollstandigem
Ausharten, erméglicht, welche vorzugsweise die besonders hohe Haftung und
Bestandigkeit im ausgehéarteten Zustand ermdéglicht. Nach einem Aushéarten in Schritt
f) wird es insbesondere erméglicht, dass das hergestellte Bauteil die unten

genannten vorteilhaften Testergebnisse erzielt.

Vorzugsweise weist die erste Schutzschicht eine Schichtdicke in einem Bereich von
1 Mm bis 15 um, vorzugsweise in einem Bereich von 2 ym bis 8 um, bevorzugt in
einem Bereich von 2 um bis 5 ym, auf. Die wenigstens eine Annahmeschicht weist
vorteilhafterweise eine Schichtdicke in einem Bereich von 0,01 um bis 1 pm,
vorzugsweise in einem Bereich von 0,05 um bis 0,5 um, auf. Mit einer derartigen
relativ geringen Schichtdicke der wenigstens einen Annahmeschicht ist es
beispielsweise méglich, dass insbesondere eine mittels der ersten Schutzschicht
erforderliche Bestandigkeit des Schutzschichtverbunds erhalten bleibt und dabei die

Beschichtungsfahigkeit des Schutzschichtverbunds verbessert wird.

Bevorzugt wird oder ist die wenigstens eine Beschichtung in der Form eines Musters
aufgebracht. Die wenigstens eine Beschichtung umfasst bevorzugt ein oder mehrere
der folgenden Schichten: ein oder mehrere Druckschichten, ein oder mehrere weitere
Transferlagen und/oder ein oder mehrere weitere Transferfolien.

Es ist weiter mdglich, dass zumindest eine der ein oder mehreren weiteren

Schutzschichten und/oder die erste Schutzschicht eine Schutzlackschicht ist.
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Vorzugsweise ist die Ubertragungslage von der Tréagerlage ablésbar. Es ist dabei
moglich, dass die Tragerlage zumindest eine Abléseschicht aufweist, die zwischen
der Tragerschicht und dem Schutzschichtverbund angeordnet ist. Die Schichtdicke
der Abldseschicht liegt insbesondere in einem Bereich von 0,1 nm bis 100 nm. Die
Abléseschicht umfasst vorzugsweise zumindest ein Wachs, beispielsweise ein
Polyethylen-Wachs, oder besteht daraus. Bevorzugt weist die Abléseschicht eine
Schmelztemperatur in einem Bereich von 80 °C bis 100 °C auf. Die
Ubertragungslage, insbesondere die wenigstens eine Annahmeschicht, ist oder wird
bevorzugt wenigstens bereichsweise auf der Seite der Abléseschicht angeordnet,
welche der wenigstens einen Tragerschicht abgewandt ist. Vorzugsweise ist die
Tragerlage auf dem Schutzschichtverbund, insbesondere der wenigstens einen
Annahmeschicht und/oder der ersten Schutzschicht, mit einer Haftkraft in einem
Bereich von 2 ¢cN bis 50 cN, vorzugsweise in einem Bereich von 5 ¢cN bis 35 cN,

angeordnet.

Zweckmaligerweise weist das Verfahren den folgenden Schritt, insbesondere vor
dem Schritt Il), auf:

II) Aufbringen einer Abléseschicht auf die Tragerschicht der Tragerlage, derart, dass
die Abléseschicht bevorzugt eine Oberflache der Tragerlage bildet, auf welche
zumindest bereichsweise der Schutzschichtverbund in Schritt 1ll) aufgebracht wird.
Das Aufbringen der Abléseschicht auf die Tragerschicht der Tragerlage in Schritt 11)
wird bevorzugt mittels Tiefdruck und/oder Flexodruck und/oder Inkjetdruck
durchgefuhrt.

Die Ubertragungslage weist insbesondere ein oder mehrere Dekorschichten
enthaltend wenigstens ein Dekorelement, vorzugsweise auf der der Tragerlage

abgewandten Seite des Schutzschichtverbunds, auf.
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Weiter werden ein oder mehrere Dekorschichten der ein oder mehreren
Dekorschichten enthaltend das zumindest eine Dekorelement vorzugsweise
ausgewahlt, bevorzugt jeweils unabhangig voneinander ausgewahlt, aus der Gruppe,
die aus transparenten und/oder farbigen Lackschichten, insbesondere umfassend ein
oder mehrere Farbstoffe und/oder Pigmente, Replizierschichten mit abgeformter
optisch aktiver Oberflachenstruktur, Reflexionsschichten, insbesondere opaken
Reflexionsschichten, transparenten Reflexionsschichten, metallischen
Reflexionsschichten oder dielektrischen Reflexionsschichten, optisch variablen
Schichten, optisch aktiven Schichten, Interferenz-Mehrschichtsystemen,
Volumenhologrammschichten, Flussigkristallschichten, insbesondere cholesterischen
Flussigkristallschichten, elektrisch leitféahigen Schichten, Antennenschichten,
Elektrodenschichten, magnetische Schichten, Magnetspeicherschichten,

Barriereschichten und Kombinationen davon besteht.

Alternativ oder zuséatzlich ist es méglich, dass die Ubertragungslage ein oder
mehrere Funktionsschichten enthaltend zumindest ein funktionelles Element auf der
der Tragerlage abgewandten Seite des Schutzschichtverbunds aufweist. Hierbei ist
es moglich, dass ein oder mehrere der ein oder mehreren Funktionsschichten mit ein
oder mehreren der ein oder mehreren Dekorschichten Uberlappend und/oder
benachbart angeordnet sind. Es auch mdéglich, dass ein oder mehrere der ein oder
mehreren Funktionsschichten zwischen ein oder mehreren der ein oder mehreren
Dekorschichten oder auf einer dem Schutzschichtverbund zugewandten und/oder

abgewandten Seite der ein oder mehreren Dekorschichten angeordnet sind.

Ein funktionelles Element wird insbesondere ausgewahlt aus der Gruppe, die aus ein
oder mehreren elektronischen Elementen, insbesondere ein oder mehreren
Leiterbahnen, Kontaktelementen, LEDs, Sensoren, insbesondere Touch-Sensoren,
Temperatur-Sensoren, Druck-Sensoren, Antennen, insbesondere RFID-Elementen,
Speichern, Prozessoren, Kapazitaten, Widerstande, mikrofluidischen Elementen und

Kombinationen davon besteht.
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Das Bauteil umfasst vorzugsweise ein oder mehrere Dekorschichten enthaltend
wenigstens ein Dekorelement, insbesondere der Ubertragungslage der Transferfolie,
und/oder ein oder mehrere Funktionsschichten enthaltend zumindest ein
funktionelles Element, insbesondere der Ubertragungslage der Transferfolie.
Insbesondere in Schritt a) umfasst die Ubertragungslage vorzugsweise auf inrer dem
Grundkdérper zugewandten Seite ein oder mehrere Dekorschichten enthaltend
zumindest ein Dekorelement, bevorzugt der Ubertragungslage der Transferfolie,
und/oder ein oder mehrere Funktionsschichten enthaltend zumindest ein

funktionelles Element, insbesondere der Ubertragungslage der Transferfolie.

Vorzugsweise ist das wenigstens eine Dekorelement in ein oder mehreren
Dekorschichten und/oder das wenigstens eine funktionelle Element in ein oder
mehreren Funktionsschichten angeordnet, die jeweils unabhéngig voneinander einen
UV-vernetzten Lack oder eine thermoplastisch verformbare Schicht umfassen und
die jeweils unabhé&ngig voneinander unpigmentiert oder pigmentiert oder eingeféarbt

sind.

Zwischen dem Schutzschichtverbund, insbesondere der ersten Schutzschicht, und
dem zumindest einen Dekorelement und/oder dem zumindest einen funktionellen
Element ist vorzugsweise eine Haftvermittlerschicht angeordnet. Hierbei ist es
moglich, dass die Haftvermittlerschicht zumindest ein Acrylharz umfasst oder daraus
besteht. Weiter ist es mdglich, dass die Haftvermittlerschicht vorzugsweise eine

Schichtdicke in einem Bereich von 0,1 ym bis 10 um, aufweist.

Es ist auch denkbar, dass insbesondere der Schutzschichtverbund zumindest
teilweise vorzugsweise ein Dekorelement und/oder ein funktionelles Element oder

beispielsweise keines davon aufweist.

Es ist auch méglich, dass die Ubertragungslage wenigstens eine Lackschicht,
bevorzugt mit einer Schichtdicke in einem Bereich von 0,5 um bis 10 ym, aufweist,

die eine der Tragerlage abgewandte Oberflache der Ubertragungslage bildet. Diese
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Lackschicht dient bevorzugt der Verbindung mit dem Grundkérper. Bevorzugt
umfasst die zumindest eine Lackschicht oder besteht aus zumindest einem Klebstoff,
der ausgewahlt wird aus der Gruppe, die aus physikalisch hartenden Klebstoffen,
chemisch hartenden Klebstoffen, Haftklebstoffen oder Mischungen davon besteht.
Weiter ist es mdéglich, dass die wenigstens eine Lackschicht eine
Grundierungsschicht ist und/oder anstelle der wenigstens einen Lackschicht eine
Grundierungsschicht angeordnet ist und/oder auf der dem Schutzschichtverbund
abgewandten Seite der wenigstens einen Lackschicht eine Grundierungsschicht
angeordnet ist, insbesondere wobei die Grundierungsschicht PVC-Copolymere und
PMMA umfasst oder daraus besteht (PVC=Polyvinylchlorid,
PMMA=Polymethylmethacrylat).

Weiter ist es zweckmalig, dass die wenigstens eine Annahmeschicht eine Rauigkeit
Ra in einem Bereich von 1 nm bis 250 nm, bevorzugt im Bereich von 5 nm bis 100
nm, aufweist, insbesondere gemessen wenn die Tragerlage von der
Ubertragungslage abgel¢st ist und/oder die erste Schutzschicht und/oder die
wenigstens eine Annahmeschicht noch nicht vollstandig ausgehértet ist. Hierdurch
wird insbesondere die Haftung der wenigstens einen Beschichtung auf der
wenigstens einen Annahmeschicht verbessert und die Bestandigkeit des

Schutzschichtverbunds mit der wenigstens einen Beschichtung verbessert.

Insbesondere bei einer vollstandig ausgeharteten ersten Schutzschicht, wenigstens
einen Annahmeschicht und/oder wenigstens einen Beschichtung, werden bevorzugt

die im Folgenden beschriebenen Testergebnisse erzielt.

Die nachfolgend beschriebenen Tests werden vorzugsweise in einem Testbereich
des Bauteils durchgefuhrt. Der Testbereich umfasst bevorzugt eine dem Grundkérper
abgewandte Oberflache des Bauteils zumindest in dem beschichtungsfahigen
Bereich, insbesondere mit dem beschichteten Bereich mit der wenigstens einen
Beschichtung und bevorzugt mit dem beschichtungsfahigen Bereich aulerhalb des

beschichteten Bereichs. Weiter ist es moglich, dass der Testbereich bevorzugt auch
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eine Oberflache der ersten Schutzschicht aufweist.

Es ist auch mdéglich, dass ein Testbereich eine Oberflache zumindest des
beschichtungsfahigen Bereichs der Ubertragungslage der Transferfolie auf der Seite
der wenigstens einen Annahmeschicht mit einer Testbeschichtung umfasst, wobei
zur Durchfuihrung der Tests die Transferfolie auf eine Unterlage aufgebracht wird, die
Tragerlage von der Ubertragungslage abgezogen wird, eine Testbeschichtung in
dem Testbereich auf die wenigstens eine Annahmeschicht aufgebracht wird, wobel
die Testbeschichtung entsprechend der wenigstens einen Beschichtung des Bauteils
ausgestaltet ist, und die Testbeschichtung sowie der Schutzschichtverbund

vollstandig ausgehéartet werden.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass in dem Testbereich bei einem

Waschlaugentest keine Oberflachenveranderungen festgestellt werden.

Bei dem Waschlaugentest wird bevorzugt bei einer Temperatur von 70°C die
Oberflache in dem Testbereich mit einer Waschlauge in Kontakt gebracht, bevorzugt
Uber 5 Stunden in Kontakt gebracht. Bei der Waschlauge handelt es sich
insbesondere um eine 1% ige Waschmittel-Lésung, in diesem Beispiel vorzugsweise
mit Persil®.

Insbesondere ist hierbei keine Oberflachenveranderung an der wenigstens einen
Beschichtung sowie der wenigstens einen Annahmeschicht und der ersten
Schutzschicht feststellbar. Insbesondere bei einer Oberflache aufweisend lediglich
die erste Schutzschicht ohne die wenigstens eine Annahmeschicht und/oder lediglich
eine herkdmmliche Schutzschicht anstelle des Schutzschichtverbunds werden bei
einem derartigen Waschlaugentest ebenfalls keine Oberflachenveranderungen
ermittelt. Damit wird insbesondere eine chemische Bestandigkeit erzielt, welche die
Anforderungen an Schutzschichten im Ublichen Gebrauch eines vorzugsweise in

einem IMD-Verfahren hergestellten Bauteils erfullen.
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Es hat sich beispielsweise weiter gezeigt, dass bei einem Abrasionstest geman
ASTM D4060, vorzugsweise mit einem Taber Abraser, bevorzugt nach mindestens
300 Zyklen, keine Veranderung der ersten Schutzschicht mit der wenigtens einen
Annahmeschicht in dem Testbereich festgestellt wird. Der Abrasionstest wird
insbesondere mit einem Abrasionsmedium des Typs CS-10 Calibrase und/oder einer
Last von 1000 g durchgefuhrt. Vorzugsweise werden hierbei zwei Abrasionsmedien
des selben Typs verwendet, welche pro Zyklus bevorzugt auf der Oberflache des
Testbereichs abgerollt werden. Die Last ist insbesondere eine Last, welche eine
jeweils von beiden Abrasionsmedien auf die Oberflache in dem Testbereich wirkende
Kraft bestimmt und sich aus der Masse des Abrasionsmediums, des Lastarms und
gegebenenfalls der Masse von Zusatzgewichten ergibt. In diesem Fall ergibt sich ein

Gesamtgewicht von 1000 g pro Abrasionsmedium.

Bei dem Abrasionstest gemalR ASTM D4060 wird vorzugsweise alle 50 Zyklen die zu
testende Oberflache auf Veranderungen gepruft und die Anzahl der Zyklen bis zu

einem Fehlerbild ermittelt. Unter einem Fehlerbild ist hier insbesondere zu verstehen,
dass irgendwelche Veranderungen der Oberflache erkennbar sind. Ein Fehlerbild tritt

insbesondere erst dann auf, wenn mindestens 300 Zyklen durchlaufen werden.

Damit wird insbesondere eine Abrasionsbestandigkeit erzielt, welche die
Anforderungen an Schutzschichten im Ublichen Gebrauch eines insbesondere in

einem IMD-Verfahren hergestellten Bauteils erfullen.

Es hat sich weiter gezeigt, dass die Bestandigkeit gegen ein Abkratzen vorzugsweise
durch die wenigstens eine Annahmeschicht und insbesondere die darauf
aufgebrachte wenigstens eine Beschichtung verbessert wird. Dies lasst sich
insbesondere mittels eines Tests, insbesondere eines Abkratztests, mit einem
Prufstab/Prufgerat, insbesondere der Firma Erichsen, bevorzugt des Typs Model
318, testen. Bevorzugt wird dabei eine Prufspitze des Prufstabs Gber die Oberfléache

des Testbereichs gezogen.
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Vorzugsweise druckt die Prufspitze mit einer Kraft von 10 N auf die Oberflache des
Testbereichs. Bevorzugt weist die Prufspitze einen Durchmesser von 0,75 mm auf,
insbesondere an einer Kreisflache, welche die Kraft auf die wenigstens eine
Beschichtung erzeugt. Die Prifspitze wird vorzugsweise mit einer Geschwindigkeit
von etwa 1.5 cm/s Uber eine Lange von ca. 1 cm bis 10 cm, vorzugsweise 5 cm, Uber

den Testbereich gezogen.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass hierbei kein Abkratzen an der
Oberflache des Testbereichs, insbesondere der wenigstens einen Beschichtung auf
dem Schutzschichtverbund und/oder der wenigstens einen Annahmeschicht in

Bereichen ohne die wenigstens eine Beschichtung festgestellt wird.

Hierdurch lasst sich insbesondere zeigen, dass die wenigstens eine Beschichtung

auf der Annahmeschicht besser haftet als auf herkémmlichen Schichten.

Der Schutzschichtverbund und insbesondere die darauf aufgebrachte wenigstens
eine Beschichtung ermdglicht also eine mechanisch besonders bestandige
Oberflache.

Es ist auch mdéglich, dass die Chemikalienbestandigkeit, insbesondere gemessen
gemafl ASTM D4752, vorzugsweise mit einem Double Rub Solvent Cure Test, eine
optische Veranderung entsprechend einer Echtheitszahl von gréer oder gleich 4
festgestellt wird. Die Echtheitszahl wird vorzugsweise ermittelt anhand eines
Graumalstabs geman 1ISO 105-A02. Die Chemikalienbestandigkeit wird
insbesondere gemessen an einer Oberflache eines Testbereichs zumindest in dem
beschichtungsfahigen Bereich, insbesondere mit dem beschichteten Bereich mit der
wenigstens einen Beschichtung, auf einer dem Grundkérper abgewandten Seite des
Bauteils. Es ist insbesondere mdéglich, dass der Testbereich auch eine Oberflache

der ersten Schutzschicht umfasst.

Zur Messung der Chemikalienbesténdigkeit (DELL) gemalR ASTM D4752 Double
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Rub Solvent Cure Test wird bevorzugt ein mit MEK-getranktes Tuch per Hand Uber
die Oberflache des Testbereichs hin und her gerieben. Bevorzugt wird das Tuch 50
mal hin und her gerieben, vorzugsweise also 100 mal Uber die Oberflache gerieben.
Anschlielend wird die Oberflache des Testbereichs mit Wasser oder IPA
abgewaschen. MEK steht hierbei bevorzugt fur Methylethylketon. IPA steht hierbei
insbesondre fur Isopropylalkohol. Bevorzugt wird die Anderung der Farbe der
Oberflache des Testbereichs gemessen, insbesondere mittels des Zustands bevor
und des Zustands nachdem das Tuch Uber die Oberflache gerieben wird bzw. wurde.
Anschliefiend wird insbesondere die zur Ermittlung der optischen Verdnderung von
groRRer oder gleich 4 festgestellt, insbesondere ermittelt anhand eines Graumalstabs
gemaf ISO 105-A02. Der Graumalstab wird vorzugsweise zur Bewertung der
Anderung der Farbe verwendet. Auf dem GraumalRstab befinden sich vorzugsweise
neun graue, matte Plattchen-Paare mit unterschiedlichen Kontraststufen. Anhand der
Farbunterschiede der Plattchen-Paare |asst sich insbesondere eine Echtheitszahl
von 1 (= starke Farbanderung) bis 5 (= keine Farbanderung) bestimmen, zur
exakteren Beurteilung vorzugsweise mit vier Halbstufen. Zur Bewertung wird
insbesondere eine unbehandelte Oberflache, vorzugsweise in dem Zustand bevor
das Tuch Uber die Oberflache gerieben wird, mit einer behandelten Oberflache,
vorzugsweise in dem Zustand nachdem das Tuch Uber die Oberflache gerieben
wurde, verglichen und die Farbanderung bevorzugt visuell mit Hilfe der Plattchen-
Paare auf den Graumalstében bewertet. Die Echtheitszahl ermoglicht insbesondere
den Ruckschluss, wie haltbar bzw. farbecht ein Farbmuster ist, wenn man es
vorzugweise alltaglichen Belastungen wie Waschen, Licht, Wasser oder auch
Schweil} aussetzt. Der Schutzschichtverbund und insbesondere die darauf
aufgebrachte wenigstens eine Beschichtung erméglichen also insbesondere eine

chemisch besonders haltbare und farbechte Oberflache des Bauteils.

Vorteilhafterweise hat es sich insbesondere gezeigt, dass bei einem Test der
Haftfestigkeit die Haftfestigkeit gemessen an der Oberflache des Testbereichs
gemaf DIN EN ISO 2409: 2013-06 im Bereich von GTO bis GT1 und/oder geman
ASTM D 3359 — 09, vorzugsweise Test Methode B, im Bereich von 5B bis 4B liegt,
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vorzugsweise wobei der Schutzschichtverbund, insbesondere die erste
Schutzschicht und/oder die wenigstens eine Annahmeschicht (4), und die wenigstens
eine Beschichtung vollstandig ausgehartet sind. Es ist insbesondere denkbar, dass
vorzugsweise die wenigstens eine Beschichtung und die wenigstens eine
Annahmeschicht die Schichten sind, zwischen welchen die minimale Haftkraft
herrscht und/oder welche sich bei dem Test der Haftfestigkeit zuerst voneinander
ablésen. Hierbei ist es insbesondere moéglich, dass der Testbereich vollstandig von
dem beschichteten Bereich umfasst wird. Es ist hierbei insbesondere auch méglich,
dass derartige Haftfestigkeiten in einem Bereich des beschichtungsfahigen Bereichs
aullerhalb des beschichteten Bereichs und/oder in einem Bereich mit der ersten

Schutzschicht auRerhalb des beschichtungsfahigen Bereichs ermittelt werden.

Die Haftfestigkeit wird insbesondere mit einer Gitterschnittprufung gemafn DIN EN
ISO 2409: 2013-06 bestimmt, vorzugsweise gemaf der deutschen Fassung der DIN
EN ISO 2409: 2013-0 (Beschichtungsstoffe - Gitterschnittprifung mit dem
Ausgabedatum 2013-06) bestimmt. Insbesondere werden hierbei vorzugsweise mit
Hilfe eines Messers und bevorzugt mit Hilfe einer Schablone jeweils 6 Schnitte
senkrecht und 6 Schnitte waagerecht und/oder 6 parallel verlaufende Schnitte in
einem Winkel von 90° zu 6 weiteren parallel verlaufenden Schnitten in die
wenigstens eine Beschichtung vorgenommen. Die Schnitte durchdringen
insbesondere auch die wenigstens eine Annahmeschicht und/oder den
Schutzschichtverbund, bevorzugt mit einer Tiefe bis zu einem Untergrund und/oder
werden bis zum Grundkoérper geschnitten. Die Schnittbreite wird insbesondere
abhangig von der Schichtdicke der wenigstens einen Beschichtung und/oder der
Schichtdicke des Schutzschichtverbunds, insbesondere der Annahmeschicht

und/oder der ersten Schutzschicht, gewahlt.

Bei einer Schichtdicke der wenigstens einen Beschichtung und/oder der Schichtdicke
des Schutzschichtverbunds, insbesondere der wenigstens einen Annahmeschicht
und/oder der ersten Schutzschicht, mit einer Schichtdicke von weniger als 60 uym

betragt der Abstand der Schnitte bevorzugt etwa 1 mm.
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Insbesondere in einer Draufsicht auf den Schutzschichtverbund mit der wenigstens
einen Beschichtung werden die Schnitte vorzugsweise in einer Messflache,
bevorzugt in der Form eines Quadrats, eingebracht, welche die Oberflache des
Testbereichs vollstandig umfasst. Vorzugsweise umfasst die Messflache hiermit
wenigstens teilflachig die wenigstens eine Beschichtung. Bevorzugt wird auf die
Oberflache im Testbereich ein Klarsichtklebeband oder ein Kreppklebeband,
insbesondere mit einer Klebkraft in einem Bereich von 6 N/25 mm bis 10 N/25 mm,
aufgeklebt. Das Klarsichtklebeband oder das Kreppklebeband wird insbesondere in
einem Zeitbereich von 0,5 s bis 1 s nach dem Aufkleben von der Oberflache

abgezogen, bevorzugt in einem Winkel von 60° abgezogen.

Die Auswertung erfolgt insbesondere durch eine visuelle Bewertung der Oberlache
des Testbereichs und Einteilung in Gitterschnitt-Kennwerte von 0O (sehr gute
Haftfestigkeit) bis 5 (sehr schlechte Haftfestigkeit), welche bevorzugt mit GT O bis GT

5 abgekurzt werden.

Alternativ oder zuséatzlich ist es méglich, die Haftfestigkeit gemalR ASTM D 3359 —
09, Test Methode B, zu ermitteln.

Die Kriterien fur eine Einteilung der entsprechenden Kennwerte sind bevorzugt der
nachfolgenden Tabelle zu entnehmen, insbesondere wobei mit Fig. 8a), Fig. 8b), Fig.

8c) und Fig. 8d) schematisch moégliche Oberflachen des Testbereichs gezeigt

werden:

Beschreibung Oberflache des Kennwert |Kennwert
Testbereichs ISO ASTM

Die Schnittrander sind vollkommen |- GTO 5B

glatt, kein Teilstick des Anstrichs

ist abgeplatzt.
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An den Schnittpunkten der
Gitterlinien sind kleine Splitter des
Anstrichs abgeplatzt; abgeplatzte

Flache etwa 5% der Teilstlicke.

Fig. 8a)

GT1

4B

Der Anstrich ist langs der
Schnittrander und/oder an den
Schnittpunkten der Gitterlinien
abgeplatzt, abgeplatzte Flache etwa
15% der Teilstlucke.

Fig. 8b)

GT 2

3B

Der Anstrich ist langs der
Schnittrander teilweise oder ganz in
breiten Streifen abgeplatzt und/oder
der Anstrich ist von einzelnen
Tellstiicken ganz oder teilweise
abgeplatzt, abgeplatzte Flache etwa
35% der Teilstucke.

Fig. 8c)

GT3

2B

Der Anstrich ist langs der
Schnittrander in breiten Streifen
und/oder von einzelnen Teilsticken
ganz oder teilweise abgeplatzt;
abgeplatzte Flache etwa 65% der

Teilstlcke.

Fig. 8d)

GT 4

1B

Abgeplatzte Flache mehr als 65%

der Teilstlicke.

GT5

0B

In einem Bereich von GT 0 bis GT 1 und/oder von 5B bis 4B bedeutet somit

bevorzugt, dass eine Flache von maximal 5 % abgeplatzt ist.
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Insbesondere fur einen Fall, dass keine Annahmeschicht vorliegt, das heil3t wenn nur
die erste Schutzschicht und die wenigstens eine Beschichtung vorliegen und/oder die
wenigstens eine Beschichtung direkt auf die erste Schutzschicht aufgebracht ist,
kommt es beispielsweise teilweise zur Ablésung der wenigstens einen Beschichtung
von der Oberflache im Testbereich nach einer Gitterschnittprufung gemafn DIN EN
ISO 2409: 2013-086, insbesondere mit einem Ergebnis von GT 4 bis GT 5,
vorzugsweise wobei die wenigstens eine Beschichtung vollflachig mit dem

Testbereich Uberlappt.

Uberraschenderweise hat sich bei den Tests gezeigt, dass durch die wenigstens eine
Annahmeschicht bei gleichbleibender Bestandigkeit des Schutzschichtverbunds im
Vergleich zu herkémmlichen Schutzschichten die Haftung zwischen dem
Schutzschichtverbund und der zumindest einen Beschichtung verbessert wird.
Insbesondere hat sich also gezeigt, dass auch in Bereichen ohne die zumindest eine
Beschichtung die Bestandigkeit im Vergleich zu herkémmlichen Schutzschichten
gleichbleiben ist und in den beschichteten Bereichen mit der wenigstens einen
Beschichtung sogar verbessert wird. Uberraschenderweise ist der
Schutzschichtverbund in einem mdéglicherweise nicht mittels der wenigstens einen
Beschichtung beschichteten beschichtungsfahigen Bereich also bevorzugt nicht
weniger bestandig als eine herkdmmliche beschichtete oder unbeschichtete
Schutzschicht. Damit wird die Beschichtungsféahigkeit des Schutzschichtverbund
mittels der Annahmeschicht vorteilhafterweise verbessert, wobei die Schutzfunktion
des Schutzschichtverbunds im Vergleich zu herkémmlichen Schutzschichten
erhalten bleibt, insbesondere unabhangig von der Ausgestaltung des mit der
wenigstens einen Beschichtung beschichteten Bereichs.

Die Transferfolie, insbesondere der Schutzschichtverbund, bevorzugt die wenigstens
eine Annahmeschicht und/oder die erste Schutzschicht, ist vorteilhafterweise derart
ausgestaltet, dass die obenstehenden Haftfestigkeiten und Bestandigkeiten des

Bauteils erzielt werden kénnen.
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Bei den obenstehenden Tests wird oder ist die wenigstens eine Beschichtung
vorzugsweise in der Form der wenigstens einen UV-Druckfarbe und/oder der
wenigstens einen UV-Tinte aufgebracht und insbesondere mit der wenigstens einen
Annahmeschicht und bevorzugt der ersten Schutzschicht vollstédndig ausgehartet,

vorzugsweise mittels UV-Bestrahlung.

Es ist weiter méglich, dass in Schritt b) das Verbinden des Grundkoérpers mit
zumindest einer der Tréagerlage abgewandten Oberflache der Ubertragungslage der
Transferfolie durch Kleben, HeilRpréagen, Laminieren oder Kombinationen davon auf
zumindest eine Oberflache des Grundkérpers, die aus der Gruppe, die aus Papier,
Kunststoff, Holz, Composite, Glas, Metall und Kombinationen davon, ausgewéahlt
wird, erfolgt. Es ist hiermit mdglich, dass der Grundkérper des Bauteils aus der
Gruppe, die aus Papier, Kunststoff, Holz, Composite, Glas, Metall und
Kombinationen davon besteht, ausgewahlt wird. Es ist auch méglich, dass der
Grundkdrper eine Kunststoffspritzmasse umfasst oder daraus besteht. Die
Kunststoffspritzmasse umfasst vorzugsweise thermoplastischen Kunststoff,
duroplastischen Kunststoff oder einer Mischung davon oder besteht daraus.
Bevorzugt umfasst der Grundkérper eine Kunststoffspritzmasse, insbesondere aus
PMMA.

Es ist insbesondere mdéglich, dass zur Durchfuhrung des Schritts b) zum Verbinden
des Grundkérpers mit der Ubertragungslage die folgenden Schritte, insbesondere in
der angegebenen Reihenfolge, durchgefuhrt werden:

b1)  Anordnen der Transferfolie in einer Spritzgussform;

b2)  Hinterspritzen der in der Spritzgussform angeordneten Transferfolie mit einer
Kunststoffspritzmasse, insbesondere wobei durch das Hinterspritzen ein Verbinden
der Kunststoffspritzmasse mit der Ubertragungslage stattfindet und/oder der

Grundkdérper von der Kunststoffspritzmasse gebildet wird;

Es ist insbesondere méglich, dass das Bauteil ein starrer Kérper ist. Es ist

vorzugsweise mdglich, dass die Oberflache des Bauteils, insbesondere mit dem
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Schutzschichtverbund und der wenigstens einen Beschichtung, gekrummt und/oder
gebogen ist. ZweckmaRigerweise weist die Spritzgussform die Form der Oberflache

des Bauteils 10 auf und/oder gibt diese vor.

Vorzugsweise wird beim Verbinden des Grundkérpers mit der Ubertragungslage in
Schritt b), insbesondere in Schritt b2), der Grundkérper mit wenigstens einer der
Tragerlage abgewandten Oberflache der Ubertragungslage der Transferfolie mit der
Kunststoffspritzmasse wenigstens bereichsweise bedeckt, wobei die Transferfolie in
der Spritzgussform angeordnet wird und die Spritzgussform mit wenigstens der
Kunststoffspritzmasse gefullt wird. Weiter ist es moglich, dass die Spritzgussform von
zwei Werkzeughalften gebildet wird, insbesondere welche vor dem Schritt b1)
gedffnet sind und vor dem Schritt b2) geschlossen werden, bevorzugt wobei die

Spritzgussform gebildet wird.

Es ist weiter denkbar, dass die Transferfolie vor dem Schritt b1) vorverformt und/oder
tiefgezogen wird. Hierbei ist es insbesondere aufgrund der oben genannten
Dehnbarkeit beispielsweise von Vorteil, wenn der Schutzschichtverbund,
insbesondere die wenigstens eine Annahmeschicht und/oder die erste

Schutzschicht, zumindest bereichsweise noch nicht ausgehartet sind.

Es ist weiter moglich, dass das Verbinden des Grundkérpers mit der wenigstens
einen Ubertragungslage in Schritt b) und das Ablésen der Tragerlage in Schritt ¢) mit
einer raumlichen Trennung durchgefuhrt wird. Vorzugsweise liegt also eine rdumliche
Trennung zwischen dem Verbinden des Grundkdrpers mit der wenigstens einen
Ubertragungslage in Schritt b) und dem Ablésen der Tragerlage in Schritt ¢) vor.
Hierbei ist es moglich, dass das Bauteil zwischengelagert und/oder transportiert wird.
Insbesondere an einem anderen Produktionsort ist es dann méglich, das Bauteil

mittels des Aufbringens der wenigstens einen Beschichtung zu individualisieren.

Zweckmaligerweise wird der folgende Schritt nach dem Schritt b), und insbesondere

vor dem Schritt ¢), nach dem Schritt ¢), und insbesondere vor dem Schritt d),
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und/oder nach dem Schritt d) durchgefuhrt:

e) Entnahme des Grundkérpers mit der Ubertragungslage aus der Spritzgussform.

Es ist insbesondere mdéglich, dass zur Durchfuhrung des Schritts d) der Grundkérper
mit der Ubertragungslage in eine Druckvorrichtung, insbesondere einen
Digitaldrucker, bevorzugt einen Inkjet-Drucker, eingelegt wird. Hierbei ist es méglich,
dass das Ablésen der Tragerlage von der mit dem Grundkdrper verbundenen
Ubertragungslage beispielsweise erst in der Druckvorrichtung durchgefiihrt wird
und/oder vor, insbesondere unmittelbar vor, dem Einlegen in die Druckvorrichtung
durchgefuhrt wird. Weiter ist es méglich, dass die Tragerlage unmittelbar nach dem
Verbinden der Ubertragungslage mit dem Grundkérper in Schritt b) und/oder vor der
Entnahme des Grundkérpers mit der Ubertragungslage aus der Spritzgussform in
Schritt e) abgezogen wird. Vorzugsweise wird die Tragerlage also noch in einem
Spritzgusswerkzeug mit der Spritzgussform abgezogen, insbesondere wobei es sich

bei dem Verfahren um ein IMD-Verfahren handelt.

Hierdurch wird vorteilhafterweise ein flexibles und sicheres Verfahren gewéhrleistet

sowie die Individualisierbarkeit des Bauteils verbessert.

Es ist auch mdéglich, dass in Schritt d) das Aufbringen ein oder mehrerer Schichten
der wenigstens einen Beschichtung in einem ersten Bereich auf die wenigstens eine
Annahmeschicht durchgefuhrt wird und optional in einem zweiten Bereich des
Schutzschichtverbunds die wenigstens eine Beschichtung nicht aufgebracht wird.
Vorzugsweise wird auf den Schutzschichtverbund zumindest in dem ersten Bereich
und optional in dem zweiten Bereich eine zweite Transferfolie mit einer zweiten
Ubertragungslage aufgebracht, wobei anschlieRend die zweite Transferfolie von dem
Schutzschichtverbund mit der wenigstens einen Beschichtung abgezogen wird,
insbesondere derart, dass die zweite Ubertragungslage zumindest bereichsweise in
dem ersten Bereich auf der wenigstens einen Annahmeschicht verbleibt, und

bevorzugt in dem zweiten Bereich, insbesondere gemeinsam mit zumindest einer
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Tragerschicht der zweiten Transferfolie, von der wenigstens einen Annahmeschicht
abgezogen wird. Der erste Bereich wird bevorzugt von dem beschichtungsfahigen

Bereich vollstandig umfasst.

Es ist insbesondere méglich, dass das Aufbringen der wenigstens einen
Beschichtung vorzugsweise mittels Kaltpragen durchgefuhrt wird, wobei die
zumindest eine Beschichtung insbesondere zumindest eine UV-Druckschicht,
bevorzugt aus der wenigstens einen UV-Druckfarbe und/oder der wenigstens einen

UV-Tinte, und eine darauf aufgebrachte weitere Ubertragungslage umfasst.

Weiter ist es denkbar, dass lediglich Teilbereiche des ersten Bereichs von dem
beschichtungsfahigen Bereich vollstandig umfasst werden, insbesondere wobei die
wenigstens eine Beschichtung bei dem Aufbringen auf die wenigstens eine
Annahmeschicht zumindest bereichsweise auch auf die erste Schutzschicht
aufgebracht wird, wobei anschlielRend die zweite Transferfolie von dem
Schutzschichtverbund mit der wenigstens einen Beschichtung abgezogen wird,
derart, dass die zweite Ubertragungslage lediglich in den Teilbereichen des ersten

Bereichs, welche von dem beschichtungsfahigen Bereich umfasst werden, verbleibt.

Es ist weiter mdglich, dass vor und/oder wahrend und/oder nach dem Aufbringen der
wenigstens einen Beschichtung in Schritt d) die wenigstens eine Beschichtung
modifiziert und/oder strukturiert wird, vorzugsweise durch Einlegen/Auflegen von
Partikeln auf die zumindest eine Annahmeschicht nach Schritt ¢) und/oder durch
Verwendung von Werkzeugstrukturen wahrend des Aufbringens in Schritt d)
und/oder durch nachtragliches Lasern, Uberdrucken und/oder Uberpragen der

wenigstens einen Beschichtung.

Es ist insbesondere vorteilhaft, wenn die folgenden Schritte in der folgenden

Reihenfolge durchgefuhrt werden: a), b), e), ¢), d), f).
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Insbesondere ist eine Verwendung des Bauteils denkbar als Fahrzeugteil,
insbesondere Fahrzeuginnenverkleidung und/oder FahrzeugauflRenverkleidung,
Gehauseteil und/oder AulRenteil von insbesondere weiller Ware und/oder

Haushaltsgeraten, und/oder als Displayfenster fur elektronische Gerate.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von mehreren Ausfuhrungsbeispielen unter

Zuhilfenahme der beiliegenden Zeichnungen beispielhaft erlautert. Dabei zeigen:

Fig. 1a, 1b, 2und 3 schematisch eine Transferfolie,
Fig. 4, 5a, 5b und 5¢ schematisch einen Bautell,
Fig. 6 schematisch ein Verfahren zur Herstellung einer

Transferfolie,

Fig. 7 schematisch ein Verfahren zur Herstellung eines Bauteils,
Fig. 8 schematisch Oberflachen eines Testbereichs bei einer
Gitterschnittprufung.

Fig. 1a zeigt schematisch einen Querschnitt in einer Explosionszeichnung einer
Transferfolie 1, insbesondere zur Dekoration von Verkleidungsbauteilen fur
Kraftfahrzeuge oder Haushaltsgeraten. Die Transferfolie 1 ist bevorzugt eine IMD-
Transferfolie. Die Transferfolie 1 umfasst die Tragerlage 3. Die Tragerlage 3 umfasst
wenigstens eine Tragerschicht 31. Die Tragerlage 3 ist auf der Ubertragungslage 2
angeordnet. Die Ubertragungslage 2 weist den Schutzschichtverbund 21 auf. Der
Schutzschichtverbund 21 umfasst die erste Schutzschicht 5 und die wenigstens eine
Annahmeschicht 4. Die wenigstens eine Annahmeschicht 4 ist zur Beschichtung der
Ubertragungslage 2 in dem beschichtungsféahigen Bereich 41 mit wenigstens einer

Beschichtung vorgesehen. Die wenigstens eine Annahmeschicht 4 ist insbesondere
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auf der ersten Schutzschicht 5 angeordnet. Die wenigstens eine Annahmeschicht 4
ist weiter an einer ersten, der Tragerlage 3 zugewandten Oberflache der
Ubertragungslage 2 angeordnet. Bevorzugt grenzt eine Oberflache der
Ubertragungslage 2 mit der wenigstens einen Annahmeschicht 4 direkt an eine

Oberflache der Tragerlage 3 an.

Der beschichtungsfahige Bereich 41 wird insbesondere von der wenigstens einen
Annahmeschicht 4 aufgespannt, bevorzugt bei einer Betrachtung senkrecht auf eine
von der wenigstens einen Annahmeschicht 4 aufgespannte Ebene. Es ist moglich,
dass der beschichtungsfahige Bereich 41 wenigstens bereichsweise oder vollflachig
mit der Tragerlage 3 und/oder der ersten Schutzschicht 5 Uberlappt. Insbesondere ist
die erste Schutzschicht 5 wenigstens in dem beschichtungsfahigen Bereich 41 auf
die wenigstens eine Annahmeschicht 4 und optional auRerhalb auf die Tragerlage 3
aufgebracht und/oder die wenigstens eine Annahmeschicht 4 in dem

beschichtungsfahigen Bereich 41 auf die Tragerlage 3 aufgebracht.

Der beschichtungsfahige Bereich 41 besteht vorzugsweise aus einem oder mehreren
zusammenhangenden Bereichen und/oder ist insbesondere musterférmig. Es ist
auch denkbar, dass der beschichtungsfahige Bereich 41 aus ein oder mehreren
voneinander getrennten Bereichen besteht. Vorzugsweise wird der
beschichtungsfahige Bereich bei einer Betrachtung senkrecht auf eine von der ersten
Schutzschicht 5 und/oder der wenigstens einen Annahmeschicht 4 aufgespannten

Ebene vollstandig von der ersten Schutzschicht 5 umfasst.

Der beschichtungsfahige Bereich 41 ist insbesondere wenigstens in einem
Zwischenschritt zur Herstellung eines Bauteils aufweisend den Schutzschichtverbund
21 vorzugsweise beschichtungsfahig, bevorzugt derart, dass eine zuverlassige
Haftung der wenigstens einen Beschichtung in dem beschichtungsfahigen Bereich
gewahrleistet wird. Es handelt sich insbesondere bei der Transferfolie 1 damit
vorzugsweise um ein Zwischenprodukt, welches in der Weiterverarbeitung in dem

beschichtungsfahigen Bereich 41 mittels der wenigstens einen Beschichtung 6
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beschichtbar ist und/oder beschichtet wird.

Vorzugsweise umfasst die Tragerlage 3 und/oder die wenigstens eine Tragerschicht
31 PET (=Polyethylenterephthalat) oder besteht daraus. Die Tragerlage 3 weist hier
insbesondere eine Schichtdicke von 50 um auf. Es ist auch méglich, dass die

Tragerlage 3 eine Schichtdicke in einem Bereich von 1 um bis 100 um aufweist.

Es ist méglich, dass die erste Schutzschicht eine Schutzlackschicht ist. Bevorzugt ist
die erste Schutzschicht 5 in der Transferfolie 1 insbesondere wenigstens
bereichsweise noch nicht vollstandig ausgehéartet und/oder chemisch vernetzbar und
vorzugsweise durch ein physikalisches Trocknen vorgehéartet. Bevorzugt ist es
maéglich, dass die erste Schutzschicht 5 mittels Bestrahlung, insbesondere UV-
Bestrahlung, vollstandig aushartbar ist. Die erste Schutzschicht 5 ist oder umfasst
hier beispielsweise ein Dual-Cure-System, bevorzugt auf Basis eines mit

Melaminharz vernetzten hydroxylhaltigen Polyacrylacylats.

Ein Dual-Cure-System kann insbesondere in zwei Hartungsschritten gehartet
werden, die auf einer Kombination einer chemischen Vernetzung und einer
Aushartung von UV-vernetzbaren Polymeren basiert.

Insbesondere findet ein UV-Aushéarten, vorzugsweise sehr spét, erst nach dem
Verbinden des Grundkérpers mit der Ubertragungslage 2 in Schritt b), bevorzugt in
einem IMD-Prozess, und insbesondere nach dem Aufbringen der wenigstens einen
Beschichtung 6 auf die Ubertragungslage 2 in Schritt d) statt. Insbesondere ein UV-
Harten wahrend des Verfahrens zur Herstellung der Transferfolie 1 oder wahrend der
Applikation findet bevorzugt nicht statt. Insbesondere die UV-Tinte, vorzugsweise
des Digitaldruckers, wird teilweise ausgehartet, bevorzugt mittels einer Bestrahlung

aus zumindest einer UV-LED.

Die wenigstens eine Annahmeschicht 4 ist insbesondere physikalisch trocknend
und/oder durch eine physikalische Trocknung vorgehartet oder ausgehartet.

Vorzugsweise ist die wenigstens eine Annahmeschicht 4 in dem
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beschichtungsfahigen Bereich 41 wenigstens bereichsweise nicht vollstandig

ausgehartet.

Es ist somit méglich, dass der Schutzschichtverbund 21 zumindest bereichsweise
noch nicht vollstandig ausgehértet ist, insbesondere wobei der Schutzschichtverbund
21 chemisch und/oder mittels Bestrahlung, vorzugsweise UV-Bestrahlung, zumindest
bereichsweise vorgehartet ist und/oder mittels Bestrahlung, vorzugsweise UV-

Bestrahlung, zumindest bereichsweise vollstandig aushartbar ist.

Die erste Schutzschicht 5 weist bevorzugt wenigstens ein UV-vernetzbares Polymer
auf. Vorzugsweise weist ein UV-vernetzbares Polymer im Sinne der Erfindung
wenigstens eine, vorzugsweise zwei oder mehr, ethylenisch ungesattigte

Doppelbindung(en) auf.

Es ist weiter mdglich, dass die wenigstens eine Annahmeschicht 4, vorzugsweise
zumindest in dem beschichtungsfahigen Bereich 41, wenigstens ein in Wasser
dispergierbares Polymer, das jeweils unabhéngig voneinander ausgewahlt wird aus
der Gruppe, die aus Polyurethanen, Polyacrylaten, Polymethacrylaten, Polyestern,
Copolymeren davon und Mischungen davon besteht, aufweist, vorzugsweise
ausgewahlt aus Polyurethanen, Polyurethan/Polyacrylat-Copolymeren, Polyacrylaten
und/oder Polymethacrylaten, Polyestern und Mischungen davon, wobei das
wenigstens eine in Wasser dispergierbare Polymer bevorzugt ein Polyurethan-
haltiges Polymer, das vorzugsweise ausgewahlt wird aus der Gruppe, die aus
Polyurethanen, Polyurethan/Poly(meth)acrylat-Copolymeren und Mischungen davon
besteht, ist.

Die erste Schutzschicht 5 ist vorzugsweise auf Basis wenigstens eines UV-

vernetzbaren und/oder chemisch-vernetzbaren Polymers hergestellt.

Es ist weiter moglich, dass die erste Schutzschicht 5 weiterhin wenigstens ein

chemisch vernetzbares Polymer, das weiter bevorzugt aus der Gruppe, die aus



10

15

20

25

30

WO 2021/073991 45 PCT/EP2020/078202

Isocyanatgruppen-haltigen Polymeren, Melamin-haltigen Polymeren,
Hydroxylgruppen-haltigen Polymeren und Mischungen davon besteht, ausgewéahilt

wird, aufweist.

Die erste Schutzschicht 5 weist bevorzugt wenigstens eine chemisch vernetzbare
Polymer-Kombination auf, die ein Polymer und/oder Copolymer mit wenigstens einer,
vorzugsweise zwei oder mehr, Isocyanat-Gruppe(n) und wenigstens ein Polymer
und/oder Copolymer mit wenigstens einer, vorzugsweise zwei oder mehr, Hydroxyl-
Gruppe(n) und/oder wenigstens ein Melaminharz und wenigstens ein Polymer
und/oder Copolymer mit wenigstens einer, vorzugsweise zwei oder mehr, Hydroxyl-

Gruppe(n) umfasst oder ist.

Es ist weiter méglich, dass das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer der ersten
Schutzschicht 5 und/oder der wenigstens einen Annahmeschicht 4 weiterhin jeweils
unabhangig voneinander wenigstens eine chemisch vernetzbare funktionelle Gruppe
aufweist, wobei die chemisch vernetzbare funktionelle Gruppe bevorzugt ausgewahlt
wird aus Hydroxyl-Gruppe, Isocyanat-Gruppe, Melamin-Gruppe, Epoxid-Gruppe und

Kombinationen davon.

Bevorzugt weist das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer weiterhin wenigstens

eine Hydroxyl-Gruppe auf.

Geeignete UV-vernetzbare Hydroxyl-Gruppen-haltige Polymere sind aus dem Stand
der Technik bekannt und umfassen beispielsweise wenigstens ein
Diacrylatmonomer, aliphatisches Polyetherurethandiacrylat, aliphatisches
Polyesterurethandiacrylat, aromatisches Polyetherurethandiacrylat, aromatisches
Polyesterurethandiacrylat, Polyesterdiacrylat, Polyetherdiacrylat, Epoxydiacrylat,
acrylatiertes Acryldiacrylat, Polyacrylatmonomer, aliphatisches
Polyetherurethanpolyacrylat, aliphatisches Polyesterurethanpolyacrylat,
aromatisches Polyetherurethanpolyacrylat, aromatisches

Polyesterurethanpolyacrylat, Polyesterpolyacrylat, Polyetherpolyacrylat,
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Epoxypolyacrylat, acrylatiertes Acrylpolyacrylat oder Mischungen davon und/oder
wenigstens ein Hydroxymonoacrylat, Hydroxydiacrylat, Hydroxypolyacrylat,
hydroxyfunktionalisiertem aliphatischem Polyetherurethanmonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertem aliphatischem Polyesterurethanmonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertem aromatischen Polyetherurethanmonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes aromatisches Polyesterurethanmonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes Polyestermonoacrylat, hydroxyfunktionalisiertes
Polyethermonoacrylat, hydroxyfunktionalisiertes Epoxymonoacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes acrylatiertes Acrylmonoacrylat, hydroxyfunktionalisiertes
aliphatisches Polyetherurethandiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aliphatisches
Polyesterurethandiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aromatisches
Polyetherurethandiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aromatisches
Polyesterurethandiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes Polyesterdiacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes Polyetherdiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes Epoxydiacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes acrylatiertes Acryldiacrylat, hydroxyfunktionalisiertes
aliphatisches Polyetherurethanpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aliphatisches
Polyesterurethanpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aromatisches
Polyetherurethanpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes aromatisches
Polyesterurethanpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes Polyesterpolyacrylat,
hydroxyfunktionalisiertes Polyetherpolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes
Epoxypolyacrylat, hydroxyfunktionalisiertes acryliertes Acrylat oder Mischungen

davon.
Als Melaminharze sind insbesondere solche geeignet, die durch Umsetzung von
Melamin mit Aldehyden erhaltlich sind und gegebenenfalls teilweise oder vollstandig

modifiziert werden kénnen.

Als Aldehyde sind insbesondere Formaldehyd, Acetaldehyd, Iso-Butyraldehyd und

Glyoxal geeignet.

Melamin-Formaldehyd-Harze sind vorzugsweise Reaktionsprodukte der Umsetzung
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von Melamin mit Aldehyden, beispielsweise den oben genannten Aldehyden,
insbesondere Formaldehyd. Bevorzugt werden die erhaltenen Methylol-Gruppen
durch Veretherung mit ein- oder mehrwertigen Alkoholen modifiziert.

Weiter ist es mdglich, dass die erste Schutzschicht 5 vorgehértete Systeme und/oder
Hybridsysteme aufweist. Es ist insbesondere mdglich, dass die erste Schutzschicht 5
aus UV-hartbaren Monomeren und/oder UV-hértbaren Oligomeren oder Mischungen
davon mit wenigstens einem Bindemittel aus der Gruppe, die aus Polyurethanen,
Polyacrylaten, Polymethacrylaten, Polyesterharzen, Polycarbonaten, Phenolharzen,
Epoxidharzen, Polyharnstoffen, Melaminharzen, bevorzugt Polymethylmethacrylat
(PMMA), Polyester, Polycarbonat (PC) und Mischungen davon besteht, ausgewahlt

wird.

Es ist weiter moglich, dass die erste Schutzschicht wenigstens eines der

vorgenannten Polyisocyanate umfasst.

Insbesondere sind die erste Schutzschicht 5 und die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 und/oder die erste und zweite Beschichtungszusammensetzung
jeweils ein zumindest physikalisch trocknendes System. Die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 und/oder die erste Beschichtungszusammensetzung ist
insbesondere eine zumindest physikalisch trocknende Schicht, welche vorzugsweise
aus Thermoplasten formuliert wird. Es ist insbesondere méglich, dass die erste
Schutzschicht 5 und/oder die zweite Beschichtungszusammensetzung sich von der
wenigstens einen Annahmeschicht 4 und/oder der ersten
Beschichtungszusammensetzung dadurch unterscheidet, dass die erste
Schutzschicht 5 und/oder die zweite Beschichtungszusammensetzung chemisch
vernetzbar und/oder mittels UV-Strahlung aushartbar ist. Vorzugsweise
unterscheidet sich die erste Schutzschicht 5 von der wenigstens einen
Annahmeschicht 4 dadurch, dass die erste Schutzschicht 5 wenigstens ein chemisch
vernetzbares Polymer, insbesondere aus Isocyanatgruppen-haltigen Polymeren oder

Melamin-haltigen Polymeren oder Hydroxylgruppen-haltigen Polymeren oder
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Mischungen davon besteht, wobei die wenigstens eine Annahmeschicht 4 auf einem

thermoplastischen Polymer und/oder einem thermoplastischen Harz basiert.

Bevorzugt ist es also méglich, dass insbesondere die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 und/oder die erste Beschichtungszusammensetzung
vorzugsweise nicht chemisch vernetzbar ist oder vernetzt wird und/oder nicht mittels
UV-Strahlung vernetzbar ist oder vernetzt wird. Insbesondere erfolgt die Aushartung
der ersten Beschichtungszusammensetzung und/oder der wenigstens einen
Annahmeschicht 4 mittels normaler Trocknung, bevorzugt lediglich mittels normaler
Trocknung, also vorzugsweise lediglich durch Abgabe von in der ersten
Beschichtungszusammensetzung und/oder der wenigstens einen Annahmeschicht 4
enthaltenen Lésemitteln. Die wenigstens eine Annahmeschicht 4 ist also
vorzugsweise ein lediglich physikalisch trocknendes oder getrocknetes System in der
Transferfolie und/oder dem Bauteil. Die erste Schutzschicht 5 und/oder die zweite
Beschichtungszusammensetzung ist bevorzugt ein physikalisch trocknendes System,
welches in der Transferfolie 1 vorzugsweise noch chemisch vernetzbar ist und/oder
in dem Bauteil 10 vorzugsweise chemisch noch vernetzbar ist oder chemisch

vernetzt ist.

Weiter weist die wenigstens eine Annahmeschicht vorzugsweise 4 eine Rauigkeit Ra
im Bereich von 1 nm bis 250 nm, bevorzugt im Bereich von 5 nm bis 100 nm, auf,
insbesondere gemessen, wenn die Tragerlage 3 von der Ubertragungslage 2
abgelst ist und/oder die erste Schutzschicht 5 und/oder die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 noch nicht vollstandig ausgehartet ist. Hierdurch wird
insbesondere die Haftung der wenigstens einen Beschichtung auf der wenigstens
einen Annahmeschicht verbessert und die Bestandigkeit des Schutzschichtverbunds

21 mit der wenigstens einen Beschichtung verbessert.

Die erste Schutzschicht 5 weist beispielsweise eine Schichtdicke von 3 um. auf. Es

ist insbesondere zweckmaRig, dass die erste Schutzschicht 5 eine Schichtdicke in
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einem Bereich von 1 um bis 15 um, vorzugsweise in einem Bereich von 2 um bis 8

MM, bevorzugt in einem Bereich von 2 um bis 5 um, aufweist.

Die wenigstens eine Annahmeschicht 4 weist hier beispielsweise eine Schichtdicke
von 0,5 um auf. Es ist insbesondere zweckmaéafdig, dass die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 eine Schichtdicke in einem Bereich von 0,01 um bis 1 pm,

vorzugsweise in einem Bereich von 0,05 um bis 0,5 um, aufweist.

Mit einer derartigen relativ geringen Schichtdicke der wenigstens einen
Annahmeschicht 4 ist es beispielsweise méglich, dass insbesondere eine mittels der
ersten Schutzschicht 5 erforderliche Bestandigkeit des Schutzschichtverbunds 21
erhalten bleibt und dabei die Beschichtungsfahigkeit des Schutzschichtverbunds 21

verbessert wird.

Insbesondere ist die Ubertragungslage 2 von der Tragerlage 3 ablésbar. Weiter ist es
zweckmaRig, dass die Tragerlage 3 auf dem Schutzschichtverbund 21, insbesondere
der wenigstens einen Annahmeschicht 4 und/oder der ersten Schutzschicht 5, mit
einer Haftkraft in einem Bereich von 2 cN bis 50 cN, vorzugsweise in einem Bereich

von 5 ¢cN bis 35 cN, angeordnet ist.

Wie Fig. 1b zeigt, weist die Tragerlage 3 bevorzugt wenigstens eine Abléseschicht
32 auf, die zwischen der Tragerschicht 31 und dem Schutzschichtverbund 21
angeordnet ist und vorzugsweise wenigstens ein Wachs umfasst oder daraus
besteht.

Die Abléseschicht 32 umfasst bevorzugt Polyethylen-Wachs oder besteht daraus und
weist insbesondere eine Schmelztemperatur in einem Bereich von 80 °C bis 100 °C
auf. Die Ubertragungslage 2, insbesondere die wenigstens eine Annahmeschicht 4,
ist oder wird bevorzugt wenigstens bereichsweise auf der Seite der Abléseschicht 32
angeordnet, welche der wenigstens einen Tragerschicht 31 abgewandt ist. Die

Abldseschicht 32 weist bevorzugt eine Schichtdicke in einem Bereich von 0,1 nm bis
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50 nm, auf.

Fig. 2 zeigt die in Fig. 1a gezeigte Transferfolie 1, bis auf, dass die Ubertragungslage
2 eine Dekorschicht 22 auf der der Tragerlage 3 abgewandten Seite des
Schutzschichtverbunds 21 aufweist. Hierbei ist es insbesondere auch méglich, dass
eine wie in Fig. 1b gezeigte Abldseschicht 32 vorhanden ist. Die Dekorschicht 22
enthalt bevorzugt wenigstens ein Dekorelement. Es ist beispielsweise auch méglich,
dass die Ubertragungslage 2 anstelle der einen Dekorschicht 22 mehrere
Dekorschichten aufweist, welche wenigstens ein Dekorelement aufweisen. Wie Fig. 2
weiter schematisch zeigt, ist es auch maéglich, dass die gezeigten Schichten

vollflachig Uberlappen.

Vorzugsweise wird die Dekorschicht 22 oder insbesondere die mehreren
Dekorschichten, bevorzugt jeweils unabhangig voneinander, ausgewahlt aus der
Gruppe, die aus transparenten und/oder farbigen Lackschichten, insbesondere
umfassend ein oder mehrere Farbstoffe und/oder Pigmente, Replizierschichten mit
abgeformter optisch aktiver Oberflachenstruktur, Reflexionsschichten, insbesondere
opaken Reflexionsschichten, transparenten Reflexionsschichten, metallischen
Reflexionsschichten oder dielektrischen Reflexionsschichten, optisch variablen
Schichten, optisch aktiven Schichten, Interferenz-Mehrschichtsystemen,
Volumenhologrammschichten, Flussigkristallschichten, insbesondere cholesterischen
Flussigkristallschichten, elektrisch leitféahigen Schichten, Antennenschichten,
Elektrodenschichten, magnetische Schichten, Magnetspeicherschichten,

Barriereschichten und Kombinationen davon besteht.

Weiter ist es moglich, dass zwischen dem Schutzschichtverbund 21, insbesondere
der ersten Schutzschicht 5, und dem wenigstens einen Dekorelement eine nicht
naher dargestellte Haftvermittlerschicht angeordnet ist. Die Haftvermittlerschicht
umfasst vorzugsweise wenigstens ein Acrylharz oder besteht daraus und weist
bevorzugt eine Schichtdicke von maximal 10 um, insbesondere in einem Bereich von

0,1 um bis 10 um, auf.
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Weiter ist es maéglich, dass die Ubertragungslage 2 ein oder mehrere
Funktionsschichten enthaltend wenigstens ein funktionelles Element auf der der
Tragerlage 3 abgewandten Seite des Schutzschichtverbunds 21 aufweist. Das
funktionelle Element kann somit insbesondere alternativ oder zuséatzlich zu dem
wenigstens einen Dekorelement vorhanden sein. Somit ist es auch moglich, dass ein
oder mehrere der ein oder mehreren Funktionsschichten mit ein oder mehreren der
ein oder mehreren Dekorschichten 22 Uberlappend und/oder benachbart angeordnet
sind. Es auch mdéglich, dass ein oder mehrere der ein oder mehreren
Funktionsschichten zwischen ein oder mehreren der ein oder mehreren
Dekorschichten 22 oder auf einer dem Schutzschichtverbund 21 zugewandten
und/oder abgewandten Seite der ein oder mehreren Dekorschichten 22 angeordnet

sind.

Ein funktionelles Element wird bevorzugt ausgewéahlt aus der Gruppe, die aus ein
oder mehreren elektronischen Elementen, insbesondere ein oder mehreren
Leiterbahnen, Kontaktelementen, LEDs, Sensoren, insbesondere —Touch-Sensoren,
Temperatur-Sensoren, Druck-Sensoren, Antennen, insbesondere RFID-Elementen,
Speichern, Prozessoren, Kapazitaten, Widerstande, mikrofluidischen Elementen und

Kombinationen davon besteht.

Fig. 3 zeigt die in Fig. 2 gezeigte Transferfolie 1 bis auf, dass die Tragerlage 3 weiter
die Abldseschicht 32, wie diese beispielsweise in Fig. 1b gezeigt ist, aufweist, und
dass die Transferfolie 1 mehrere Dekorschichten 22 sowie die auf der der Trégerlage
3 abgewandten Oberflache der Ubertragungslage 2 angeordnete optionale

Lackschicht 23 aufweist.

Es ist hiermit méglich, dass die Ubertragungslage 2 wenigstens eine Lackschicht 23
aufweist, die eine der Tragerlage 3 abgewandte Oberflache der Ubertragungslage 2
bildet. Bevorzugt weist die wenigstens eine Lackschicht 23 eine Schichtdicke von

maximal 10 uym, insbesondere in einem Bereich von 0,5 um bis 10 um, auf.
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Vorzugsweise umfasst die wenigstens eine Lackschicht oder besteht aus wenigstens
einen Klebstoff, der aus der Gruppe, die aus physikalisch hartenden Klebstoffen,
chemisch hartenden Klebstoffen, Haftklebstoffen oder Mischungen davon besteht,
ausgewahlt wird. Es ist méglich, dass die wenigstens eine Lackschicht 23 eine
Grundierungsschicht ist, anstelle der wenigstens einen Lackschicht 23 eine
Grundierungsschicht angeordnet ist oder auf der dem Schutzschichtverbund 21
abgewandten Seite der wenigstens einen Lackschicht 23 eine Grundierungsschicht
angeordnet ist, insbesondere wobei die Grundierungsschicht PVC-Copolymere und
PMMA umfasst oder daraus besteht (PVC=Polyvinylchlorid,
PMMA=Polymethylmethacrylat).

Weiter ist es mdéglich, dass das wenigstens eine Dekorelement in ein oder mehreren
Dekorschichten der Dekorschichten 22 angeordnet ist, die jeweils unabhangig
voneinander einen UV-vernetzten Lack oder eine thermoplastisch verformbare
Schicht umfassen und die jeweils unabhéngig voneinander unpigmentiert oder
pigmentiert oder eingefarbt sind. Es ist auch denkbar, dass jeweils ein Dekorelement

in jeder Schicht der Dekorschichten 22 angeordnet ist.

Fig. 4 zeigt in einer Explosionszeichnung ein Bauteil 10, insbesondere
Verkleidungsbauteil fur Kraftfahrzeuge oder Haushaltsgerate. Das Bauteil 10 umfasst
einen Grundkérper 11 und wenigstens eine, an wenigstens einer Oberflache des
Grundkérpers 11 wenigstens bereichsweise angeordnete Ubertragungslage 2 einer
Transferfolie 1. Hinsichtlich der Ausgestaltung der Transferfolie 1 ist insbesondere
auf obige Ausfuhrungen verwiesen. Die Transferfolie 1 ist beispielsweise
ausgestaltet, wie dies zu den Figuren 1a, 1b, 2, 3 oder 4 beschrieben ist und/oder
hergestellt, wie dies zu Fig. 6 beschrieben ist. Die Ubertragungslage 2 umfasst den
Schutzschichtverbund 21, der eine erste Schutzschicht 5 und wenigstens eine
Annahmeschicht 4 aufweist. Die wenigstens eine Annahmeschicht 4 ist in dem
beschichtungsfahigen Bereich 41 auf der ersten Schutzschicht 5 angeordnet und auf

einer dem Grundkérper 11 abgewandten Seite der Ubertragungslage 2 angeordnet.
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Es ist insbesondere méglich, dass der Grundkérper 11 aus der Gruppe, die aus
Papier, Kunststoff, Holz, Composite, Glas, Metall und Kombinationen davon besteht,
ausgewahlt wird. Beispielsweise handelt es sich bei dem Grundkdrper 11 um eine

Kunststoffspritzgussmasse, die insbesondere PMMA umfasst oder daraus besteht.

Wie Fig. 4 schematisch zeigt, ist es insbesondere maéglich, dass das Bauteil 10 auch
wenigstens eine, an wenigstens einer Oberflache des Grundkérpers 11 wenigstens
bereichsweise angeordnete Transferfolie 1 umfasst, die insbesondere auch die
Tragerlage 3 der Transferfolie 1 aufweist. Dabei ist es mdglich, dass der
Schutzschichtverbund 21 noch nicht vollstandig ausgehartet ist und/oder zumindest
teilweise aushartbar ist. Somit ist es moglich, dass das Bauteil 10 bevorzugt als
Zwischenprodukt noch durch die Tragerlage 3 geschutzt wird und die Tragerlage 3
erst kurz vor einem Aufbringen der wenigstens einen Beschichtung abgel6st werden
kann oder bevorzugt zumindest erst nach dem Verbinden der Ubertragungslage 2
mit dem Grundkdrper 11. Insbesondere durch ein Ausharten der wenigstens einen
Beschichtung und des Schutzschichtverbunds 21 nach dem Aufbringen der
wenigstens einen Beschichtung wird die Schutzfunktion anschlielend von dem

Schutzschichtverbund 21 und der wenigstens einen Beschichtung tbernommen.

Fig. 5a zeigt das in Fig. 4 gezeigte Bauteil 10 bis auf, dass die Tragerlage 3 der
Transferfolie 1 nicht vorhanden ist. Hierbei ist es méglich, dass die insbesondere in
Fig. 4 gezeigte Tragerlage 3 abgeldst ist. Das Bauteil 10 weist somit bevorzugt
wenigstens die Ubertragungslage 2 der Transferfolie 1, wie diese beispielsweise in

einer der Figuren 1a, 1b, 2 oder 3 gezeigt ist, auf.

Es ist also méglich, dass das Bauteil 10 die oben genannten ein oder mehreren
Dekorschichten 22 enthaltend wenigstens ein Dekorelement und/oder die oben
genannten ein oder mehreren Funktionsschichten enthaltend wenigstens ein
funktionelles Element umfasst. Weiter ist es denkbar, dass das Bauteil 10 weitere

Dekorelemente oder funktionelle Elemente umfasst, welche beispielsweise vor, bei
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oder nach einem Verbinden des Grundkdrpers 11 mit wenigstens einer
Ubertragungslage 2 eingebracht werden. Das wenigstens eine funktionelle Element
ist bevorzugt in ein oder mehreren Funktionsschichten angeordnet, die jeweils
unabhéngig voneinander einen UV-vernetzten Lack oder eine thermoplastisch
verformbare Schicht umfassen und die jeweils unabhangig voneinander

unpigmentiert oder pigmentiert oder eingeféarbt sind.

Insbesondere ist es hierbei méglich, dass der beschichtungsfahige Bereich 41
wenigstens bereichsweise eine AulRenseite des Bauteils 10 bildet. Fig. 5a zeigt somit
insbesondere das Bauteil 10 in einem Zustand, in welchem anschliel3end der

beschichtungsfahige Bereich 41 beschichtet wird.

Fig. 5b zeigt insbesondere das in Fig. 5a gezeigte Bauteil 10, bis auf, dass in einem
beschichteten Bereich 42 des beschichtungsfahigen Bereichs 41 wenigstens
bereichsweise, hier insbesondere vollflachig, die wenigstens eine Beschichtung 6
aufgebracht ist, insbesondere wobei der beschichtete Bereich 42 den
beschichtungsfahigen Bereich 41 bereichsweise Uberlappt. Hierbei ist es méglich,
dass der beschichtete Bereich 42 musterférmig ist. Es ist auch denkbar, dass der

beschichtete Bereich 41 den beschichtungsfahigen Bereich 42 vollflachig Uberlappt.

Hierbei ist es moglich, dass die wenigstens eine Beschichtung 6 und/oder der
Schutzschichtverbund 21 noch nicht vollstandig ausgehartet ist und/oder aushartbar
ist. Es ist auch méglich, dass die wenigstens eine Beschichtung 6 und/oder der
Schutzschichtverbund 21, insbesondere die wenigstens eine Annahmeschicht 4
und/oder die erste Schutzschicht 5, vollstéandig ausgehartet ist. Somit ist es méglich,
dass das Bauteil 10 mittels des Schutzschichtverbunds 21 und der wenigstens einen
Beschichtung 6 geschuatzt wird und beispielsweise mittels der wenigstens einen

Beschichtung 6 individualisiert ist.

Bei der in Fig. 5b gezeigten wenigstens einen Beschichtung 6 handelt es sich

insbesondere um eine Druckschicht aus einer UV-Druckfarbe oder einer UV-Tinte.
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Es ist insbesondere méglich, dass die wenigstens eine Beschichtung 6 ein oder
mehrere der folgenden Schichten umfasst: ein oder mehrere Druckschichten, ein
oder mehrere weitere Schutzschichten, ein oder mehrere weitere Transferlagen
und/oder ein oder mehrere weitere Transferfolien. Insbesondere wenn die
wenigstens eine Beschichtung 6 ein oder mehrere weitere Schutzschichten umfasst,
sind die ein oder mehreren weiteren Schutzschichten vorzugsweise lediglich
bereichsweise in dem beschichtungsfahigen Bereich 41 angeordnet, insbesondere
so dass der Schutzschichtverbund in dem beschichtungsfahigen Bereich 41 weiter
eine aulerste Oberflache des Bauteils 10 mit einer Schutzfunktion bildet.
Insbesondere wenn die wenigstens eine Beschichtung 6 ein oder mehrere
Druckschichten umfasst, bilden diese bevorzugt zumindest bereichsweise eine

aulerste Oberflache des Bauteils 10 mit einer Schutzfunktion.

Eine oder mehrere Druckschichten umfassen vorzugsweise jeweils unabhangig
voneinander insbesondere eine Inkjetdruckfarbe und/oder eine Tampondruckfarbe
und/oder eine Siebdruckfarbe oder bestehen daraus und/oder umfassen
vorzugsweise eine UV-Druckfarbe, eine UV-Tinte, eine Lésemitteltinten-Druckfarbe
und/oder eine wéssrige Druckfarbe oder bestehen daraus. Bevorzugt werden UV-
Druckfarben fur den Tampondruck und/oder Siebdruck verwendet. UV-Tinten werden
bevorzugt fur Inkjet-Druck verwendet. Insbesondere ist es méglich, dass die
Viskositat, vorzugsweise die dynamische Viskositat, von UV-Druckfarben héher ist
als die Viskositat, vorzugsweise die dynamische Viskositat, von UV-Tinten. Eine UV-
Druckfarbe und/oder eine UV-Tinte ist insbesondere mittels UV-Bestrahlung

aushartbar und umfasst bevorzugt entsprechende Fotoinitiatoren.

Insbesondere umfassen ein oder mehrere Schichten der ein oder mehreren
Druckschichten wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder wenigstens eine UV-Tinte,
welche bevorzugt Monomere mit wenigstens einer ethylenisch ungesattigten
Doppelbindung oder Oligomere mit wenigstens einer ethylenisch ungesattigten

Doppelbindung oder Mischungen daraus umfasst oder daraus besteht.
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Es ist weiter méglich, dass die wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder die
wenigstens eine UV-Tinte ein oder mehrere der folgenden Bestandteile aufweist:
2-(2-Vinyloxyethoxy)ethylacrylat, insbesondere mit einer Konzentration in einem
Bereich von mindestens 50 Gew.-% bis weniger als 100 Gew.-%;
Oxybis(methyl-2,1-ethanediyl)diacrylat, insbesondere mit einer Konzentration in
einem Bereich von mindestens 10 Gew.-% bis weniger als Gew.-20 %;
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit einer Konzentration
in einem Bereich von mindestens Gew.-3 % bis weniger als Gew.-5 %;
Phenylbis(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit einer
Konzentration in einem Bereich von mindestens 1 Gew.-% bis weniger als 5 Gew.-%);
2,6-bis(1,1-dimethylethyl)-4methyl-phenol, insbesondere mit einer Konzentration in
einem Bereich von mindestens 0,1 Gew.-% bis weniger als 0,25 Gew.-%, bevorzugt
jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der wenigstens einen UV-Druckfarbe

und/oder der wenigstens einen UV-Tinte.

Es ist weiter mdglich, dass zumindest eine der ein oder mehreren weiteren

Schutzschichten eine Schutzlackschicht ist.

Vorzugsweise weisen ein oder mehrere Schichten der ein oder mehreren
Druckschichten eine Schichtdicke von maximal 5 mm, insbesondere in einem
Bereich von 0,2 mm bis 5 mm, auf. Es ist auch méglich, dass ein oder mehrere
Schichten der ein oder mehreren weiteren Schutzschichten eine Schichtdicke von
maximal 5 mm, insbesondere in einem Bereich von 0,2 mm bis 5 mm, aufweisen. Es
ist insbesondere mdéglich, dass die wenigstens eine Beschichtung 6 eine derartige

Schichtdicke aufweist.

Die oben beschriebenen Tests werden vorzugsweise in einem Testbereich des
Bauteils 10 durchgefuhrt. Vorzugsweise ist die wenigstens eine Beschichtung 6
und/oder der Schutzschichtverbund 21 vollstandig ausgehartet, wobei insbesondere

im vollstandig ausgehéarteten Zustand der wenigstens einen Beschichtung 6 und des
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Schutzschichtenverbunds 21 bevorzugt entsprechende Testergebnisse erzielt
werden. Der Testbereich umfasst bevorzugt eine dem Grundkérper 11 abgewandte
Oberflache des Bauteils 10 zumindest in dem beschichtungsfahigen Bereich 41,
insbesondere mit dem beschichteten Bereich 42 mit der wenigstens einen
Beschichtung 6 und bevorzugt mit dem beschichtungsfahigen Bereich 41 aulerhalb
des beschichteten Bereichs 42. Weiter ist es mdglich, dass der Testbereich

bevorzugt auch eine Oberflache der ersten Schutzschicht 5 aufweist.

Es ist auch mdéglich, dass ein Testbereich die Oberflache des beschichtungsfahigen
Bereichs 41 der Ubertragungslage 2 der Transferfolie 1 auf der Seite der
Annahmeschicht 4 mit einer Testbeschichtung umfasst, wobei zur DurchfUhrung der
Tests die Transferfolie 1 auf eine Unterlage aufgebracht wird, die Tragerlage 3 von
der Ubertragungslage 2 abgezogen wird, eine Testbeschichtung in dem Testbereich
auf die wenigstens eine Annahmeschicht 4 aufgebracht wird, wobei die
Testbeschichtung entsprechend der wenigstens einen Beschichtung des Bauteils 10
ausgestaltet ist und die Testbeschichtung sowie der Schutzschichtverbund 21

vollstandig ausgehéartet werden.

Die wenigstens eine Beschichtung 6 und der Schutzschichtverbund 21 erméglicht
vorteilhafterweise ein mechanisch und chemisch bestandiges Produkt, das eine
besonders gut haftende Beschichtung aufweist und insbesondere in einem fast
fertigen Zustand noch weiter mit dieser Beschichtung beschichtet werden kann.
Hierdurch wird bevorzugt neben der Haltbarkeit beispielsweise die Flexibilitat in der
Fertigung und die Individualisierbarkeit des Bauteils erhéht. Insbesondere die
wenigstens eine Beschichtung 6 weist somit eine Doppelfunktion auf, beispielsweise
als Informationstrager fur einen Betrachter und als Schutzschicht. Hinsichtlich

vorteilhafter Testergebnisse ist insbesondere auf obige Ausflhrungen verwiesen.

Die Kriterien fur eine Einteilung der entsprechenden Kennwerte der
Gitterschnittprtfung sind bevorzugt der nachfolgenden Tabelle zu entnehmen,

insbesondere wobei mit Fig. 8a), Fig. 8b), Fig. 8c) und Fig. 8d) schematisch mégliche
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Oberflachen des Testbereichs gezeigt werden:

Beschreibung

Oberflache des

Testbereichs
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Kennwert
ISO

Kennwert
ASTM

Die Schnittrander sind vollkommen
glatt, kein Teilstick des Anstrichs

ist abgeplatzt.

GTO

5B

An den Schnittpunkten der
Gitterlinien sind kleine Splitter des
Anstrichs abgeplatzt; abgeplatzte

Flache etwa 5% der Teilstlicke.

Fig. 8a)

GT1

4B

Der Anstrich ist langs der
Schnittrander und/oder an den
Schnittpunkten der Gitterlinien
abgeplatzt, abgeplatzte Flache etwa
15% der Teilstlucke.

Fig. 8b)

GT 2

3B

Der Anstrich ist langs der
Schnittrander teilweise oder ganz in
breiten Streifen abgeplatzt und/oder
der Anstrich ist von einzelnen
Tellstiicken ganz oder teilweise
abgeplatzt, abgeplatzte Flache etwa
35% der Teilstucke.

Fig. 8c)

GT3

2B

Der Anstrich ist langs der
Schnittrander in breiten Streifen
und/oder von einzelnen Teilsticken
ganz oder teilweise abgeplatzt;
abgeplatzte Flache etwa 65% der

Teilstlcke.

Fig. 8d)

GT 4

1B
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Abgeplatzte Flache mehr als 65% |- GT5 OB

der Teilstlicke.

In einem Bereich von GT 0 bis GT 1 und/oder von 5B bis 4B bedeutet somit
bevorzugt, dass eine Flache von maximal 5 % und/oder zwischen 0 % und 5 %

abgeplatzt ist.

Fig. 5¢ zeigt schematisch in einer Explosionszeichnung ein, insbesondere wie in Fig.
5b beschriebenes, Bauteil 10 mit einer bevorzugt wie in Fig. 3 beschriebenen

Ubertragungslage 2.

Ein insbesondere wie zu Fig. 5b und/oder Fig. 5¢ beschriebenes Bauteil 10 wird
beispielsweise verwendet als Fahrzeugteil, insbesondere Fahrzeuginnenverkleidung
und/oder FahrzeugauRenverkleidung, Gehauseteil oder AulRenteil von insbesondere
weilder Ware und/oder Haushaltsgeraten und/oder als Displayfenster fur

elektronische Geréte.

Die Figuren 1a, 1b, 2, 3, 4, 5a, 5b und 5c sind insbesondere Explosionszeichnungen
und zeigen jeweils Querschnitte der Transferfolie 1 und/oder des Bauteils 10. Es ist
hierbei méglich, dass die Schichten der Transferfolie 1 und/oder des Bauteils 10
sowie der Grundkérper 11 und insbesondere die wenigstens eine Beschichtung 6
Oberflachen aufweisen, welche benachbart abgebildet sind, und im Bauteil 10 oder
der Transferfolie 1 zumindest bereichsweise direkt aneinander angrenzen oder
bevorzugt einen Ubergangsbereich mit einer Ubergansschicht und/oder einer
Mischschicht zwischen den Schichten mit den benachbart abgebildeten Oberflachen
bilden. Weiter ist es beispielsweise moglich, dass die Oberflachen der Transferfolie 1
und/oder des Bauteils 10 sowie des Grundkérpers 11 und insbesondere der
wenigstens einen Beschichtung 6 zumindest bereichsweise gekrimmt oder gebogen
sind. Diese Oberflachen spannen insbesondere in einer Draufsicht auf die

Explosionszeichnung im Querschnitt eine Ebene auf.
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Fig. 6 zeigt ein Verfahren zur Herstellung einer Transferfolie 1, insbesondere wie
diese in einer der Figuren 1a, 1b, 2, 3 und/oder 4 gezeigt ist. Bei dem Verfahren
werden die folgenden Schritte, insbesondere in der angegebenen Reihenfolge,
durchgefuhrt:

I) Bereitstellen wenigstens einer Tragerschicht 31 einer Tragerlage 3;

I11) Aufbringen einer Ubertragungslage 2 auf die Tréagerlage 3, wobei die
Ubertragungslage 2 einen Schutzschichtverbund 21 umfassend eine erste
Schutzschicht 5 und wenigstens eine Annahmeschicht 4 zur Beschichtung der
Ubertragungslage 2 in einem beschichtungsfahigen Bereich 41 mit wenigstens
einer Beschichtung 6 aufweist, wobei die wenigstens eine Annahmeschicht 4
auf der ersten Schutzschicht 5 angeordnet wird und wobei die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 an einer ersten, der Tragerlage 3 zugewandten Oberflache

der Ubertragungslage 2 angeordnet wird.

Es ist insbesondere méglich, dass zwischen dem Schritt 1) und dem Schritt Ill)

und/oder zur Durchfuhrung des Schritts Ill) weitere Schritte durchgefuhrt werden.

Insbesondere wird in Schritt Ill) die wenigstens eine Annahmeschicht 4 in dem
beschichtungsfahigen Bereich 41 auf die Tragerlage 3 aufgebracht und die erste
Schutzschicht 5 wenigstens in dem beschichtungsfahigen Bereich 41 auf die
wenigstens eine Annahmeschicht 4 und optional aulRerhalb des

beschichtungsfahigen Bereichs 41 auf die Tragerlage 3 aufgebracht.

Vorzugsweise 16st die erste Schutzschicht 5 die wenigstens eine Annahmeschicht 4
an, insbesondere derart, dass sich zwischen der wenigstens einen Annahmeschicht
4 und der ersten Schutzschicht 5 oder aus der wenigstens einen Annahmeschicht 4
und der ersten Schutzschicht 5 eine Mischschicht bildet. Die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 und/oder die Mischschicht bildet somit vorzugsweise eine

Oberflache, welche mittels der wenigstens einen Beschichtung 6, bevorzugt in der
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Form einer UV-Druckfarbe, besser angeldst wird. Hierdurch ist es méglich, dass die

Haftung zu der wenigstens einen Beschichtung 6 verbessert wird.

Weiter ist es mdglich, dass in Schritt lll) die erste Schutzschicht 5 und/oder die
wenigstens eine Annahmeschicht 4 mittels Drucken, insbesondere mittels Tiefdruck

und/oder Flexodruck und/oder Inkjetdruck auf die Tragerlage 3 aufgebracht wird.

Es ist beispielsweise auch mdéglich, dass bevorzugt vor dem Schritt Ill) der folgende
Schritt durchgefihrt wird:

II) Aufbringen einer Abléseschicht 32 auf die Tragerschicht 31 der Tragerlage 3,
derart, dass die Abléseschicht 32 bevorzugt eine Oberflache der Tragerlage 3 bildet,
auf welche wenigstens bereichsweise der Schutzschichtverbund 21 in Schritt IlI)
aufgebracht wird. Vorzugsweise wird das Aufbringen der Abléseschicht 32 auf die
Tragerschicht 31 der Tragerlage 3 in Schritt 1l) mittels Tiefdruck und/oder Flexodruck
und/oder Inkjetdruck durchgefuhrt.

Vorzugsweise umfasst das Aufbringen der wenigstens einen Annahmeschicht 4 in
Schritt 1ll) den folgenden Schritt:

llla) Aufbringen wenigstens einer, vorzugsweise fliel¥fahigen, ersten
Beschichtungszusammensetzung auf wenigstens Teilbereiche einer Oberflache einer
ersten Seite der Tragerlage 3, wobei die wenigstens eine erste
Beschichtungszusammensetzung, wenigstens ein Lésungsmittel und wenigstens ein
in Wasser dispergierbares Polymer, das aus der Gruppe die aus Polyurethanen,
Polyacrylaten, Polymethacrylaten, Polyestern, Copolymeren davon und Mischungen
davon besteht, ausgewahlt wird, aufweist

und wenigstens teilweises Ausharten der wenigstens einen ersten
Beschichtungszusammensetzung unter Erhalt wenigstens einer Annahmeschicht 4.
Vorzugsweise handelt es sich bei dem wenigstens teilweisen Aushéarten in Schritt

[lla) um ein physikalisches Trocknen. Die erste Beschichtungszusammensetzung ist
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somit insbesondere physikalisch trocknend. Hierbei ist es méglich, dass
insbesondere keine Aushéartung durchgefuhrt, welche durch chemisches Vernetzen

und/oder mittels UV-Bestrahlung durchgefuhrt wird.

Bevorzugt umfasst die erste Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein in
Wasser dispergierbares Polymer, das aus der Gruppe, die aus wassrige
Polyurethan-Dispersionen, wassrige Dispersion von Polyurethan/Polyacrylat-
Copolymeren, wassrige Polyacrylat- und/oder Polymethacrylat-Dispersionen,
wassrige Polyester-Dispersionen und Mischungen davon besteht, ausgewahlt wird.
Es ist weiter mdglich, dass die erste Beschichtungszusammensetzung wenigstens
ein Polyurethan-haltiges Polymer, das vorzugsweise aus der Gruppe, die aus
Polyurethanen, Polyurethan/Poly(meth)acrylat-Copolymeren und Mischungen davon

besteht, ausgewahlt wird, umfasst.

Vorzugsweise umfasst die erste Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein
Lésungsmittel, das aus Wasser, organischen Lésungsmitteln, vorzugsweise
aliphatischem Alkohol, wie Ethanol, Isopropanol und Butanol oder Mischungen davon
besteht.

Vorzugsweise ist oder wird die dynamische Viskositét der ersten
Beschichtungszusammensetzung in Abhangigkeit des Druckverfahrens gewanhilt,
beispielsweise bei einem Tiefdruckverfahren in Abhangigkeit der Geschwindigkeit
und Rasterung des Tiefdruckzylinders. Die erste Beschichtungszusammensetzung
weist bevorzugt eine dynamische Viskositat in einem Bereich von 10 mPas bis 1000
mPas, bevorzugt in einem Bereich von 50 mPas bis 500 mPas, auf, insbesondere

gemessen in einem Zustand unmittelbar vor dem Schritt llla).

Wasser hat beispielsweise eine dynamische Viskositat von 1 mPas. Eine sehr dunne
erste Beschichtungszusammensetzung hat bevorzugt eine dynamische Viskositat
von 50 mPas. Eine dicke erste Beschichtungszusammensetzung hat insbesondere

eine dynamische Viskositat von 500 mPas.
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Es ist weiter zweckmaRig, dass das Aufbringen der ersten Schutzschicht 5 in Schritt

[l) den folgenden Schritt umfasst:

llIb) Aufbringen wenigstens einer, vorzugsweise fliel¥fahigen, zweiten
Beschichtungszusammensetzung auf wenigstens Teilbereiche einer Oberflache der
der Tragerlage 3 abgewandten Seite der wenigstens einen Annahmeschicht 4, wobei
die wenigstens eine zweite Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein UV-
vernetzbares und/oder chemisch-vernetzbares Polymer umfasst, und wenigstens
teilweises Ausharten der wenigstens einen zweiten Beschichtungszusammensetzung

unter Erhalt wenigstens einer ersten Schutzschicht 5.

Es ist auch méglich, dass die zweite Beschichtungszusammensetzung physikalisch
trocknend ist. Vorzugsweise handelt es sich bei dem wenigstens teilweisen
Ausharten in Schritt lllb) um ein physikalisches Trocknen. Es ist insbesondere
denkbar, dass vor dem teilweisen Aushérten die erste Schutzschicht die wenigstens
eine Annahmeschicht anlést, wodurch sich vorzugsweise die Mischschicht bildet.
Insbesondere wird zumindest die Mischschicht bevorzugt durch physikalisches
Trocknen zumindest teilweise ausgehartet.

Es ist zweckmalig, dass die wenigstens eine zweite
Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein UV-vernetzbares Polymer und
vorzugsweise weiterhin wenigstens ein chemisch vernetzbares Polymer, das weiter
bevorzugt aus der Gruppe, die aus Isocyanatgruppen-haltigen Polymeren, Melamin-
haltigen Polymeren, Hydroxylgruppen-haltigen Polymeren und Mischungen davon
besteht, ausgewahlt wird, aufweist. Hierbei ist es mdglich, dass die wenigstens eine
zweite Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein Polymer und/oder
Copolymer mit wenigstens einer Isocyanatgruppe und wenigstens ein Polymer
und/oder Copolymer mit wenigstens einer Hydroxylgruppe

und/oder wenigstens ein Melaminharz und wenigstens ein Polymer und/oder
Copolymer mit wenigstens einer Hydroxylgruppe aufweist. Hiermit ist insbesondere

eine chemische Vernetzung gegeben durch die Reaktion von Isocyanat-Gruppen mit
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Hydroxylgruppen und/oder durch die Reaktion von Melaminharze mit

Hydroxylgruppen.

Insbesondere weist das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer weiterhin

wenigstens eine chemisch vernetzbare funktionelle Gruppe auf, die vorzugsweise

jeweils unabhangig voneinander ausgewahlt wird aus Hydroxyl-Gruppe, Isocyanat-

Gruppe, Melamin-Gruppe, Epoxid-Gruppe.

Es ist auch méglich, dass das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer wenigstens

eine Hydroxyl-Gruppe aufweist.

Hinsichtlich geeigneter Hydroxyl-Gruppen-haltigen Polymeren, Melaminharze,

Aldehyde, Melamin-Formaldehyd-Harze, vorgeharteten und/oder Hybrid Systemen

sowie Polyisocyanaten ist insbesondere auf obige Ausfuhrungen verwiesen.

Bevorzugt weist die wenigstens eine Annahmeschicht 4 ein oder mehrere der

folgenden Bestandteile, insbesondere mit einer Konzentration in Gewichts-Prozent,

vorzugsweise bezogen auf einen flussigen Zustand der wenigstens einen

Annahmeschicht 4, in dem jeweils angegebenen Bereich, auf:

25 % ige Ammoniaklésung, bevorzugt

in Wasser und/oder Isopropanol

Bestandteil Konzentration in Gewichts-Prozent
Deionisiertes Wasser 25-35

Isopropanol 55 -65

Wassrige Polyurethandispersion 5-15

Cellulosederivat 5-10

Carnaubawachsdispersion 10-15

Additive 1-3

Ammoniak 25 %, vorzugsweise eine | 0,1-0,5
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Unter dem flussigen Zustand der wenigstens einen Annahmeschicht 4 ist
insbesondere zu verstehen, dass Ldsemittel noch nicht aus der wenigstens einen
Annahmeschicht 4 entwichen sind. Insbesondere ist hiermit auch ein Zustand der
wenigstens einen Annahmeschicht 4 unmittelbar vor oder nach dem Aufbringen der
wenigstens einen Annahmeschicht 4 auf die Tragerlage 3 zu verstehen.

Die erste Schutzschicht 5, insbesondere in der Form einer Schutzlackschicht, weist
bevorzugt ein oder mehrere der folgenden Bestandteile, insbesondere mit einer
Konzentration in Gewichts-Prozent, vorzugsweise bezogen auf einen flussigen

Zustand der ersten Schutzschicht 5, in dem jeweils angegebenen Bereich, auf:

Bestandteil Konzentration in Gewichts-
Prozent
Melamin-Formaldehydharz 01-15
Katalysator 01-15
Ethanol 15-20
Diacetonalkohol 15-20
60 % ige L&sung eines hydroxylhaltigen 20-30
Polyacrylacrylats in einem organischen
Lésemittel
Polyacrylacrylat 4-6
Amorphe Kieselsaure 2-5
Cyclohexanon 10-20
Methylethylketon 10-12
Photoinitiator 0,1-1

Unter dem flussigen Zustand der ersten Schutzschicht 5 ist insbesondere zu
verstehen, dass Lédsemittel noch nicht aus der ersten Schutzschicht 5 entwichen
sind. Insbesondere ist hiermit auch ein Zustand der ersten Schutzschicht 5
unmittelbar vor oder nach dem Aufbringen der ersten Schutzschicht 5 auf die

wenigstens eine Annahmeschicht 4 und/oder die Tragerlage 3 zu verstehen.
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Fig. 7 zeigt schematisch ein Verfahren zur Herstellung eines Bauteils 10, wie
beispielsweise gezeigt in einer der Figuren 4, 5a und 5b, unter Verwendung einer
Transferfolie 1, wie beispielsweise gezeigt in einer der Figuren 1a, 1b, 2 oder 3
und/oder beispielsweise hergestellt wie in Fig. 6 beschrieben ist. Das Verfahren zur
Herstellung des Bauteils 10 umfasst folgende Schritte, insbesondere in der

angegebenen Reihenfolge:

a) Bereitstellen einer Transferfolie 1, welche eine Tragerlage 3 mit wenigstens
einer Tragerschicht 31 und eine auf der Trégerlage 3 angeordnete Ubertragungslage
2 umfasst, wobei die Ubertragungslage 2 einen Schutzschichtverbund 21 umfassend
eine erste Schutzschicht 5 und wenigstens eine Annahmeschicht 4 zur Beschichtung
der Ubertragungslage 2 in einem beschichtungsfahigen Bereich 41 mit wenigstens
einer Beschichtung 6 aufweist, wobei die wenigstens eine Annahmeschicht 4 auf der
ersten Schutzschicht 5 angeordnet ist und wobei die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 an einer ersten, der Tragerlage 3 zugewandten Oberflache der

Ubertragungslage 2 angeordnet ist;

b) Verbinden eines Grundkdrpers 11 mit wenigstens einer, der Tragerlage 3

abgewandten Oberflache der Ubertragungslage 2;

C) Ablésen der Tragerlage 3 von der mit dem Grundkérper 11 verbundenen

Ubertragungslage 2;

d) Aufbringen wenigstens einer Beschichtung 6 auf eine dem Grundkérper 11
gegeniberliegende Oberflache der Ubertragungslage 2, wobei die wenigstens eine
Beschichtung 6 in einem beschichteten Bereich 42 aufgebracht wird, welcher
wenigstens bereichsweise oder vollflachig in dem beschichtungsfahigen Bereich 41

angeordnet ist.

Bevorzugt wird die wenigstens eine Beschichtung 6 musterférmig aufgebracht.
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Es ist insbesondere mdéglich, dass zwischen den Schritten a), b), ¢) und/oder d) und
oder zu deren DurchfUhrung weitere Schritte durchgefuhrt werden. Beispielsweise ist
es moglich, dass zwischen den Schritten ein Transport stattfindet. Es ist also

maoglich, dass die Schritte ,Inline” oder ,Offline* durchgeflhrt werden.

Es ist beispielsweise auch mdéglich, dass zur Durchfuhrung des Schritts b) zum
Verbinden des Grundkérpers 11 mit der Ubertragungslage 2 die folgenden Schritte,

insbesondere in der angegebenen Reihenfolge, durchgefuhrt werden:

b1)  Anordnen der Transferfolie (1) in einer Spritzgussform;

b2)  Hinterspritzen der in der Spritzgussform angeordneten Transferfolie 1 mit
einer Kunststoffspritzmasse, insbesondere wobei durch das Hinterspritzen ein
Verbinden der Kunststoffspritzmasse mit der Ubertragungslage 2 stattfindet und/oder

der Grundkérper 11 von der Kunststoffspritzmasse gebildet wird.

Vorzugsweise wird beim Verbinden des Grundkérpers 11 mit der Ubertragungslage 2
in Schritt b), insbesondere in Schritt b2), der Grundkérper 11 mit wenigstens einer
der Tragerlage 3 abgewandten Oberflache der Ubertragungslage 2 der Transferfolie
1 mit der Kunststoffspritzmasse wenigstens bereichsweise bedeckt, wobei die
Transferfolie 1 in der Spritzgussform angeordnet wird und die Spritzgussform mit
wenigstens der Kunststoffspritzmasse gefullt wird. Die Kunststoffspritzmasse umfasst
dabei vorzugsweise einen thermoplastischen Kunststoff, einen duroplastischen
Kunststoff oder eine Mischung davon. Weiter ist es mdéglich, dass die Spritzgussform
von zwei Werkzeughalften gebildet wird, insbesondere welche vor dem Schritt b1)
gedffnet sind und vor dem Schritt b2) geschlossen werden, bevorzugt wobei die

Spritzgussform gebildet wird.

Hiermit ist es insbesondere mdglich, dass das Bauteil 10 ein starrer Kérper ist. Es ist
auch méglich, dass die Oberflache des Bauteils 10, insbesondere mit dem

Schutzschichtverbund 21 und der wenigstens einen Beschichtung 6, gekrimmt
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und/oder gebogen ist. ZweckmaRigerweise weist die Spritzgussform die Form der

Oberflache des Bauteils 10 auf und/oder gibt diese vor.

Es ist auch denkbar, dass in Schritt b) das Verbinden des Grundkérpers 11 mit
wenigstens einer der Tragerlage 3 abgewandten Oberflache der Ubertragungslage 2
der Transferfolie 1 durch Kleben, Heil3pragen, Laminieren oder Kombinationen
davon auf wenigstens eine Oberflache des Grundkérpers 11, die aus der Gruppe, die
aus Papier, Kunststoff, Holz, Composite, Glas, Metall und Kombinationen davon,

ausgewahlt wird, erfolgt.

Es ist méglich, dass eine raumliche Trennung zwischen dem Verbinden des
Grundkérpers 11 mit der wenigstens einen Ubertragungslage in Schritt b) und dem
Abldsen der Tragerlage 3 in Schritt ¢) vorliegt. Hierbei ist es moglich, dass das
Bauteil 10 zwischengelagert und/oder transportiert wird. Insbesondere an einem
anderen Produktionsort ist es dann méglich, das Bauteil 10 mittels des Aufbringens

der wenigstens einen Beschichtung zu individualisieren.

Bevorzugt ist es weiter moglich, dass der folgende Schritt nach dem Schritt b), und
insbesondere vor dem Schritt ¢), nach dem Schritt ¢), und insbesondere vor dem
Schritt d), und/oder nach dem Schritt d) durchgefuhrt wird:

e) Entnahme des Grundkérpers 11 mit der Ubertragungslage 2 aus der

Spritzgussform.

Beispielsweise ist es méglich, dass Schritt €) vor dem Schritt ¢) durchgefuhrt wird.
Somit ist es insbesondere moglich, dass die wenigstens eine Beschichtung,
beispielsweise zur Individualisierung des Bauteils, nach dem Abldsen der Tragerlage
3 an einem anderen Ort durchgefihrt werden. Somit ist das Bauteil zum Beispiel bei

einem Transport zu dem anderen Ort durch die Tréagerlage 3 geschutzt.
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Weiter ist es mdéglich, dass die Tragerlage unmittelbar nach dem Verbinden der
Ubertragungslage 2 mit dem Grundkérper 11 in Schritt b) und/oder vor der Entnahme
des Grundkérpers 11 mit der Ubertragungslage 2 aus der Spritzgussform in Schritt )
abgezogen wird. Vorzugsweise wird die Tragerlage 3 also noch in einem
Spritzgusswerkzeug mit der Spritzgussform abgezogen, insbesondere wobei es sich

bei dem Verfahren um ein IMD-Verfahren handelt.

Bevorzugt umfasst das Verfahren weiter den folgenden Schritt:

f) Vollstandiges Ausharten des Schutzschichtverbunds 21, insbesondere der
wenigstens einen Annahmeschicht 4 und/oder der ersten Schutzschicht 5, und/oder

der wenigstens einen Beschichtung 6.

Ein derartiges Verfahren erméglicht insbesondere, dass der hergestellte Bauteil 10
nach der vollstandigen Aushartung die oben genannten vorteilhaften Testergebnisse

erzielt.

Bevorzugt werden in Schritt f) alle aushartbaren Komponenten des Bauteils,
insbesondere der Schutzschichtverbund 21 und die wenigstens eine Beschichtung 6,
vollstandig ausgehartet. Bevorzugt wird der Schritt f) nach dem Schritt d), und

insbesondere vor oder nach dem Schritt €), durchgefuhrt wird.

Es ist auch denkbar, dass die Aushartung der ersten Schutzschicht 5 mittels UV-
Bestrahlung in einer Lackiermaschine und/oder Druckvorrichtung, insbesondere nach
dem Aufbringen der wenigstens einen Beschichtung 6 in Schritt d), erfolgt. Es ist
insbesondere maéglich, dass das Ausharten in mehreren Teilschritten erfolgt,
beispielsweise dass ein Vorharten und/oder ein vollstandiges Aushérten der UV-
Druckfarbe und/oder der UV-Tinte in der Lackiermaschine und/oder der
Druckvorrichtung durchgefuhrt wird, wobei es mdéglich ist, dass der
Schutzschichtverbund zumindest bereichsweise mitgehartet wird. Weiter ist es

moglich, dass anschlieRend ein vollstdndiges Ausharten des gesamten Bauteils 10
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durchgefuhrt wird, insbesondere indem das Bauteil 10 oder zumindest alle UV-

aushartbaren Bereiche des Bauteils vollflachig mit UV-Bestrahlung bestrahlt werden.

Vorteilhafterweise ist das Bauteil 10 nach dem Schritt f) aufgrund der Bestandigkeit
der wenigstens einen Beschichtung 6 und des Schutzschichtverbunds 21 besonders
haltbar. Es ist also mdglich, dass das Bauteil 10 durch die Tragerlage 3 geschutzt
und/oder durch den Schutzschichtverbund 21 und/oder die wenigstens eine
Beschichtung 6 geschutzt wird. Hiermit wird beispielsweise auch ein besonders

sicheres und flexibles Verfahren gewahrleistet.

Insbesondere ist es mdglich, dass in Schritt f) das vollstandige Aushéarten der
wenigstens einen Annahmeschicht 4, der ersten Schutzschicht 5 und/oder der
wenigstens einen Beschichtung 6 mittels energiereicher elektromagnetischer
Strahlung, insbesondere UV-Bestrahlung, und/oder mittels energiereicher

Teilchenstrahlung, insbesondere Elektronenstrahlung, durchgefthrt wird.

Die Bestrahlung wird vorzugsweise mittels energiereicher elektromagnetischer
Strahlung und/oder energiereicher Teilchenstrahlung durchgefuhrt. Bei der
elektromagnetischen Strahlung handelt es sich vorzugsweise um UV-Strahlung,
insbesondere aus einem Wellenbereich von 100 nm bis 390 nm, vorzugsweise 200
nm bis 380 nm, besonders bevorzugt 200 nm bis 300 nm. Bei der Teilchenstrahlung

handelt es sich bevorzugt um Elektronenstrahlung.

Zum vollstandigen Ausharten in Schritt f) werden bevorzugt ein oder mehrere
Bestrahlungseinheiten verwendet, welche vorzugsweise hinter der Druckvorrichtung
angeordnet sind. Schritt f) wird entsprechend insbesondere nach dem Schritt d)
durchgefuhrt. Zum vollstandigen Ausharten in Schritt f) wird das Bauteil,
insbesondere die wenigstens eine Beschichtung und/oder der
Schutzschichtenverbund, bevorzugt die erste Schutzschicht und/oder die wenigstens

eine Annahmeschicht, mit einer Bestrahlungsstarke in einem Bereich von 500
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mW/cm? bis 700 mW/cm? bestrahlt. Die UV-Dosis liegt bevorzugt in einem Bereich
von 2000 mJ/cm? bis 3500 mJ/cm?.

Weiter ist es denkbar, dass in Schritt f) das vollstandige Ausharten der wenigstens
einen Annahmeschicht 4, der ersten Schutzschicht 5 und/oder der wenigstens einen
Beschichtung 6 alternativ oder zuséatzlich mittels Harten, vorzugsweise bei einer
Temperatur in einem Bereich von 25°C bis 180°C, der wenigstens einen
Annahmeschicht 4, der ersten Schutzschicht 5 und/oder der wenigstens einen

Beschichtung 6 durchgefuhrt wird.

Vorzugsweise wird in Schritt d) die wenigstens eine Beschichtung 6 in der Form ein
oder mehrerer Druckschichten aufgebracht, insbesondere mittels Digitaldruck,

vorzugsweise mittels Inkjet-Druck und/oder Tampondruck und/oder Siebdruck.

Der Digitaldruck ist beispielsweise ein UV-Digitaldruck. Hierbei wird insbesondere ein
Druckkopf der Firma Kyocera, bevorzugt des Typs KJ4A-RH, verwendet. Die
Auflésung des Druckkopfes betragt insbesondere im RGB-Farbraum 1200x600 dpi
und/oder im CMYK-Farbraum 600x600dpi. Der Druckkopf wird insbesondere mit

einer maximalen Geschwindigkeit von 600 mm/s bewegt.

Es ist zweckmalig, dass bei dem Verfahren zur Herstellung des Bauteils 10,
insbesondere in Schritt d), ein oder mehrere Schichten der ein oder mehreren
Druckschichten vorzugsweise wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder wenigstens
eine UV-Tinte umfassen, welche bevorzugt Monomere, insbesondere mit wenigstens
einer ethylenisch ungesattigten Doppelbindung, oder Oligomere, insbesondere mit
wenigstens einer ethylenisch ungesattigten Doppelbindung, oder Mischungen daraus

umfasst oder daraus besteht.

Weiter ist es zweckmalig, dass bei dem Verfahren zur Herstellung des Bauteils,
insbesondere in Schritt d), die wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder die

wenigstens eine UV-Tinte ein oder mehrere der folgenden Bestandteile aufweist,
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wobei die Konzentration bevorzugt in Gewichts-Prozent angegeben ist:
2-(2-Vinyloxyethoxy)ethylacrylat, insbesondere mit einer Konzentration in einem
Bereich von mindestens 50 Gew.-% bis weniger als 100 Gew.-%;
Oxybis(methyl-2,1-ethanediyl)diacrylat, insbesondere mit einer Konzentration in
einem Bereich von mindestens 10 Gew.-% bis weniger als 20 Gew.-%;
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit einer Konzentration
in einem Bereich von mindestens 3 Gew.-% bis weniger als 5 Gew.-%;
Phenylbis(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit einer
Konzentration in einem Bereich von mindestens 1 Gew.-% bis weniger als 5 Gew.-%);
2,6-bis(1,1-dimethylethyl)-4methyl-phenol, insbesondere mit einer Konzentration in
einem Bereich von mindestens 0,1 Gew.-% bis weniger als 0,25 Gew.-%, bevorzugt
jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der wenigstens einen UV-Druckfarbe

und/oder der wenigstens einen UV-Tinte.

Es ist auch méglich, dass zur Durchfihrung des Schritts d) der Grundkoérper 11 mit
der Ubertragungslage 2 in eine Druckvorrichtung, insbesondere einen Digitaldrucker,
bevorzugt einen Inkjet-Drucker, eingelegt wird. Hierbei ist es méglich, dass das
Ablésen der Tragerlage 3 von der mit dem Grundkoérper 11 verbundenen
Ubertragungslage 2 erst in der Druckvorrichtung durchgefihrt wird und/oder vor,
insbesondere unmittelbar vor, dem Einlegen in die Druckvorrichtung durchgefthrt

wird.

Es ist weiter mdglich, dass das Aufbringen der wenigstens einen Druckschicht
und/oder der wenigstens einen Annahmeschicht 4 mittels Kaltpragen durchgefuhrt
wird. Vorzugsweise wird in Schritt d) das Aufbringen ein oder mehrerer Schichten der
wenigstens einen Beschichtung 6 in einem ersten Bereich auf die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 durchgefuhrt und optional in einem zweiten Bereich des
Schutzschichtverbunds 21 die wenigstens eine Beschichtung 6 nicht aufgebracht.
Hierbei ist es auch moglich, dass auf den Schutzschichtverbund 21 wenigstens in
dem ersten Bereich und optional in dem zweiten Bereich eine zweite Transferfolie mit

einer zweiten Ubertragungslage 2 aufgebracht wird. AnschlieRend wird die zweite
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Transferfolie von dem Schutzschichtverbund 21 mit der wenigstens einen
Beschichtung 6 vorzugsweise abgezogen, derart, dass die zweite Ubertragungslage
wenigstens bereichsweise in dem ersten Bereich auf der wenigstens einen
Annahmeschicht 4 verbleibt, und bevorzugt in dem zweiten Bereich, insbesondere
gemeinsam mit wenigstens einer Tragerschicht der zweiten Transferfolie, von der
wenigstens einen Annahmeschicht 4 abgezogen wird. Hierbei ist es moglich, dass
der erste Bereich von dem beschichtungsfahigen Bereich 41 vollstandig umfasst

wird.

Es ist auch méglich, dass lediglich Teilbereiche des ersten Bereichs von dem
beschichtungsfahigen Bereich 41 vollstadndig umfasst werden, insbesondere wobei
die wenigstens eine Beschichtung 6 bei dem Aufbringen auf die wenigstens eine
Annahmeschicht 4 wenigstens bereichsweise auch auf die erste Schutzschicht 5
aufgebracht wird, wobei anschlieRend die zweite Transferfolie 12 von dem
Schutzschichtverbund 21 mit der wenigstens einen Beschichtung 6 abgezogen wird,
derart, dass die zweite Ubertragungslage lediglich in den Teilbereichen des ersten

Bereichs, welche von dem beschichtungsfahigen Bereich umfasst werden, verbleibt.

Es ist weiter denkbar, dass vor und/oder wahrend und/oder nach dem Aufbringen der
wenigstens einen Beschichtung 6 in Schritt d) die wenigstens eine Beschichtung 6
modifiziert und/oder strukturiert wird, vorzugsweise durch Einlegen/Auflegen von
Partikeln auf die wenigstens eine Annahmeschicht 4 nach Schritt ¢) und/oder durch
Verwendung von Werkzeugstrukturen wahrend des Aufbringens in Schritt d)
und/oder durch nachtragliches Lasern, Uberdrucken und/oder Uberpragen der

wenigstens einen Beschichtung 6.

Vorzugsweise umfasst die Ubertragungslage 2 auf inrer dem Grundkérper 11
zugewandten Seite in Schritt a) ein oder mehrere Dekorschichten 22 enthaltend
wenigstens ein Dekorelement und/oder ein oder mehrere Funktionsschichten

enthaltend wenigstens ein funktionelles Element. Hinsichtlich der Dekorschichten,
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der Dekorelemente, der Funktionsschichten und der funktionellen Elemente ist auf

obige Ausfuhrungen verwiesen.
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Anspriiche:

1.

Transferfolie (1), insbesondere zur Dekoration von Verkleidungsbauteilen far
Kraftfahrzeuge oder Haushaltsgeraten, umfassend eine Tragerlage (3) mit
wenigstens einer Tragerschicht (31) und eine auf der Tragerlage (3)
angeordnete Ubertragungslage (2),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ubertragungslage (2) einen Schutzschichtverbund (21) umfassend
eine erste Schutzschicht (5) und wenigstens eine Annahmeschicht (4) zur
Beschichtung der Ubertragungslage (2) in einem beschichtungsfahigen
Bereich (41) mit wenigstens einer Beschichtung (6) aufweist,

wobei die wenigstens eine Annahmeschicht (4) auf der ersten Schutzschicht
(5) angeordnet ist

und wobei die wenigstens eine Annahmeschicht (4) an einer ersten, der
Tragerlage (3) zugewandten Oberflache der Ubertragungslage (2) angeordnet

ist.

Transferfolie (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Annahmeschicht (4) ein physikalisch trocknendes
System ist oder damit hergestellt ist, insbesondere ein lediglich physikalisch
trocknendes System ist oder damit hergestellt ist, und/oder dass die erste
Schutzschicht (5) ein physikalisch trocknendes und chemisch und/oder mittels

UV-Bestrahlung vernetzbares System ist oder damit hergestellt ist.
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3. Transferfolie (1) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Annahmeschicht (4) und/oder die erste
Schutzschicht (5) wenigstens bereichsweise noch nicht vorgehartet oder noch
nicht vollstandig ausgehartet ist, insbesondere wobei die Annahmeschicht (4)
und/oder die erste Schutzschicht (5) chemisch und/oder mittels Bestrahlung,
vorzugsweise UV-Bestrahlung, wenigstens bereichsweise vorgehartet ist
und/oder mittels Bestrahlung, vorzugsweise UV-Bestrahlung, wenigstens

bereichsweise vollstandig aushartbar ist.

. Transferfolie (1) nach einem der Ansprtche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Annahmeschicht (4), vorzugsweise zumindest in
dem beschichtungsfahigen Bereich (41), wenigstens ein in Wasser
dispergierbares Polymer, das jeweils unabhéngig voneinander ausgewanhlt
wird aus der Gruppe, die aus Polyurethanen, Polyacrylaten,
Polymethacrylaten, Polyestern, Copolymeren davon und Mischungen davon
besteht, aufweist und/oder auf Basis eines physikalisch trocknenden Systems
hergestellt ist, insbesondere auf Basis eines lediglich physikalisch

trocknenden Systems hergestellt ist.

. Transferfolie (1) nach einem der Ansprtche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Schutzschicht (5) auf Basis wenigstens eines UV-vernetzbaren

und/oder chemisch-vernetzbaren Polymers hergestellt ist.

. Transferfolie (1) nach einem der Anspruche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Schutzschicht (5) weiterhin wenigstens ein chemisch
vernetzbares Polymer, das weiter bevorzugt aus der Gruppe, die aus

Isocyanatgruppen-haltigen Polymeren, Melamin-haltigen Polymeren,
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Hydroxylgruppen-haltigen Polymeren und Mischungen davon besteht,

ausgewahlt wird, aufweist.

. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Schutzschicht (5) wenigstens eine chemisch vernetzbare
Polymer-Kombination aufweist, die ein Polymer und/oder Copolymer mit
wenigstens einer Isocyanatgruppe und wenigstens ein Polymer und/oder
Copolymer mit wenigstens einer Hydroxyl-Gruppe

und/oder wenigstens ein Melaminharz und wenigstens ein Polymer und/oder

Copolymer mit wenigstens einer Hydroxyl-Gruppe umfasst oder ist.

. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer der ersten Schutzschicht
(5) und/oder der wenigstens einen Annahmeschicht (4) weiterhin jeweils
unabhangig voneinander wenigstens eine chemisch vernetzbare funktionelle
Gruppe aufweist, wobei die chemisch vernetzbare funktionelle Gruppe
bevorzugt ausgewahlt wird aus Hydroxyl-Gruppe, Isocyanat-Gruppe, Melamin-

Gruppe, Epoxid-Gruppe und Kombinationen davon.

. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer weiterhin wenigstens eine

Hydroxyl-Gruppe aufweist.

10. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Schutzschicht (5) eine Schichtdicke in einem Bereich von 1 um
bis 15 um, vorzugsweise in einem Bereich von 2 um bis 8 um, bevorzugt in

einem Bereich von 2 um bis 5 ym, aufweist.
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11. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Annahmeschicht (4) eine Schichtdicke in einem
Bereich von 0,01 um bis 1 um, bevorzugt in einem Bereich von 0,05 um bis

0,5 um, aufweist.

12. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Ubertragungslage (2) von der Trégerlage (3) ablésbar ist und/oder
dass die Tragerlage (3) wenigstens eine Abldseschicht (32), bevorzugt mit
einer Schichtdicke in einem Bereich von 0,1 nm bis 100 nm, aufweist, die
zwischen der Tragerschicht (31) und dem Schutzschichtverbund (21)
angeordnet ist und vorzugsweise wenigstens ein Wachs umfasst oder daraus
besteht.

13. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tragerlage (3) auf dem Schutzschichtverbund (21), insbesondere der

wenigstens einen Annahmeschicht (4) und/oder der ersten Schutzschicht (5),
mit einer Haftkraft in einem Bereich von 2 cN bis 50 ¢cN, vorzugsweise in

einem Bereich von 5 ¢cN bis 35 cN, angeordnet ist.

14. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Annahmeschicht (4) eine Rauigkeit Ra in einem
Bereich von 1 nm bis 250 nm, bevorzugt in einem Bereich von 5 nm bis 100
nm, aufweist, insbesondere gemessen wobei die Tragerlage (3) von der
Ubertragungslage (2) abgeldst ist und/oder die erste Schutzschicht (5)
und/oder die wenigstens eine Annahmeschicht (4) noch nicht vollstandig

ausgehartet ist.
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15. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

16.

17.

18.

dadurch gekennzeichnet,
dass die Ubertragungslage (2) ein oder mehrere Dekorschichten (22)
enthaltend wenigstens ein Dekorelement auf der der Tragerlage (3)

abgewandten Seite des Schutzschichtverbunds (21) aufweist.

Transferfolie (1) nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem Schutzschichtverbund (21), insbesondere der ersten
Schutzschicht (5), und dem wenigstens einen Dekorelement eine

Haftvermittlerschicht angeordnet ist.

Transferfolie (1) nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Haftvermittlerschicht wenigstens ein Acrylharz umfasst oder daraus
besteht und vorzugsweise eine Schichtdicke in einem Bereich von 0,1 um bis

10 pm, aufweist.

Transferfolie (1) nach einem der Anspruche 15 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein oder mehrere Dekorschichten der ein oder mehreren Dekorschichten
(22) enthaltend das wenigstens eine Dekorelement aus der Gruppe, die aus
transparenten und/oder farbigen Lackschichten, insbesondere umfassend ein
oder mehrere Farbstoffe und/oder Pigmente, Replizierschichten mit
abgeformter optisch aktiver Oberflachenstruktur, Reflexionsschichten,
insbesondere opaken Reflexionsschichten, transparenten
Reflexionsschichten, metallischen Reflexionsschichten oder dielektrischen
Reflexionsschichten, optisch variablen Schichten, optisch aktiven Schichten,
Interferenz-Mehrschichtsystemen, Volumenhologrammschichten,

Flassigkristallschichten, insbesondere cholesterischen Flussigkristallschichten,
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elektrisch leitfahigen Schichten, Antennenschichten, Elektrodenschichten,
magnetische Schichten, Magnetspeicherschichten, Barriereschichten und

Kombinationen davon besteht, ausgewahlt werden.

19. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Ubertragungslage (2) ein oder mehrere Funktionsschichten
enthaltend wenigstens ein funktionelles Element auf der der Tragerlage (3)

abgewandten Seite des Schutzschichtverbunds (21) aufweist.

20. Transferfolie (1) nach Anspruch 19,

21.

dadurch gekennzeichnet,

dass ein funktionelles Element aus der Gruppe, die aus ein oder mehreren
elektronischen Elementen, insbesondere ein oder mehreren Leiterbahnen,
Kontaktelementen, LEDs, Sensoren, insbesondere Touch-Sensoren,
Temperatur-Sensoren, Druck-Sensoren, Antennen, insbesondere RFID-
Elementen, Speichern, Prozessoren, Kapazitaten, Widerstande,
mikrofluidischen Elementen und Kombinationen davon besteht, ausgewanhlt

wird.

Transferfolie (1) nach einem der Anspruche 15 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass das wenigstens eine Dekorelement in ein oder mehreren Dekorschichten
(22) und/oder das wenigstens eine funktionelle Element in ein oder mehreren

Funktionsschichten angeordnet ist, die jeweils unabhangig voneinander einen
UV-vernetzten Lack oder eine thermoplastisch verformbare Schicht umfassen
und die jeweils unabhangig voneinander unpigmentiert oder pigmentiert oder

eingefarbt sind.

22. Transferfolie (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
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dass die Ubertragungslage (2) wenigstens eine Lackschicht (23) bevorzugt mit
einer Schichtdicke in einem Bereich von 0,5 um bis 10 um, aufweist, die eine

der Tragerlage (3) abgewandte Oberflache der Ubertragungslage (2) bildet.

23. Transferfolie (1) nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Lackschicht (23) wenigstens einen Klebstoff, der
aus der Gruppe, die aus physikalisch hartenden Klebstoffen, chemisch
hartenden Klebstoffen, Haftklebstoffen oder Mischungen davon besteht,

ausgewahlt wird, umfasst oder daraus besteht.

24.Bauteil (10), insbesondere Verkleidungsbauteil fur Kraftfahrzeuge oder

Haushaltsgerate, umfassend einen Grundkérper (11) und wenigstens eine, an
zumindest einer Oberflache des Grundkérpers (11) wenigstens bereichsweise
angeordnete Ubertragungslage (2) einer Transferfolie (1), insbesondere nach
einem der Anspruche 1 bis 23,

wobei die Ubertragungslage (2) einen Schutzschichtverbund (21) umfassend
eine erste Schutzschicht (5) und wenigstens eine Annahmeschicht (4)
aufweist, wobei die wenigstens eine Annahmeschicht (4) in einem
beschichtungsfahigen Bereich (41) auf der ersten Schutzschicht (5)
angeordnet ist und auf einer dem Grundkérper (11) abgewandten Seite der

Ubertragungslage (2) angeordnet ist.

25. Bauteil (10) nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerlage (3) der Transferfolie (1), insbesondere nach einem der

Anspruche 1 bis 23, nicht vorhanden und/oder abgeldst ist.

26. Bauteil (10) nach Anspruch 24 oder 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem beschichteten Bereich (42) des beschichtungsfahigen Bereichs
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(41) die wenigstens eine Beschichtung (6) aufgebracht ist, insbesondere
wobei der beschichtete Bereich (42) den beschichtungsfahigen Bereich (41)
wenigstens bereichsweise oder vollflachig Uberlappt und/oder wobei der

beschichtete Bereich (42) musterférmig ist.

27.Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Beschichtung (6) ein oder mehrere der folgenden
Schichten umfasst: ein oder mehrere Druckschichten, ein oder mehrere
weitere Schutzschichten, ein oder mehrere weitere Transferlagen und/oder ein

oder mehrere weitere Transferfolien.

28. Bauteil (10) nach Anspruch 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine oder mehrere Druckschichten jeweils unabhangig voneinander eine
Inkjetdruckfarbe, eine Tampondruckfarbe und/oder eine Siebdruckfarbe
umfassen oder daraus bestehen und/oder eine UV-Druckfarbe, eine UV-Tinte,
eine Losemitteltinten-Druckfarbe und/oder eine wassrige Druckfarbe umfassen

oder daraus bestehen.

29. Bauteil (10) nach einem der Anspruche 27 oder 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein oder mehrere Schichten der ein oder mehreren Druckschichten
wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder wenigstens eine UV-Tinte
umfassen, welche bevorzugt Monomere mit wenigstens einer ethylenisch
ungesattigten Doppelbindung oder Oligomere mit wenigstens einer
ethylenisch ungesattigten Doppelbindung oder Mischungen daraus umfasst

oder daraus besteht.

30. Bauteil (10) nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,
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31.

dass die wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder die wenigstens eine UV-
Tinte mittels folgender Bestandteile hergestellt ist:
2-(2-Vinyloxyethoxy)ethylacrylat, insbesondere mit einer Konzentration in
einem Bereich von mindestens 50 Gew.-% bis weniger als 100 Gew.-%;
Oxybis(methyl-2,1-ethanediyl)diacrylat, insbesondere mit einer Konzentration
in einem Bereich von mindestens 10 Gew.-% bis weniger als 20 Gew.-%;
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit einer
Konzentration in einem Bereich von mindestens 3 Gew.-% bis weniger als 5
Gew.-%; Phenylbis(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit
einer Konzentration in einem Bereich von mindestens 1 Gew.-% bis weniger
als 5 Gew.-%; 2,6-bis(1,1-dimethylethyl)-4methyl-phenol, insbesondere mit
einer Konzentration in einem Bereich von mindestens 0,1 Gew.-% bis weniger
als 0,25 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der wenigstens

einen UV-Druckfarbe und/oder der wenigstens einen UV-Tinte.

Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 30,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Grundkérper (11) aus der Gruppe, die aus Papier, Kunststoff, Holz,

Composite, Glas, Metall und Kombinationen davon besteht, ausgewahlt wird.

32. Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 31,

dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Beschichtung (6) und/oder der
Schutzschichtverbund (21), insbesondere die erste Schutzschicht (5) und/oder

die wenigstens eine Annahmeschicht (4), vollstandig ausgehartet ist.

33. Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 32,

dadurch gekennzeichnet,
dass bei einem Test der Haftfestigkeit die Haftfestigkeit gemessen an einer
Oberflache eines Testbereichs zumindest in dem beschichtungsfahigen

Bereich (41), insbesondere mit dem beschichteten Bereich (42) mit der
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wenigstens einen Beschichtung, auf einer dem Grundkérper (11)
abgewandten Seite des Bauteils (10), gemaf DIN EN ISO 2409: 2013-06 im
Bereich von GTO bis GT1 und/oder gemar ASTM D 3359 — 09, vorzugsweise
Test Methode B, im Bereich von 5B bis 4B liegt, vorzugsweise wobei der
Schutzschichtverbund (21), insbesondere die erste Schutzschicht (5) und/oder
die wenigstens eine Annahmeschicht (4), und die wenigstens eine

Beschichtung (6) vollstandig ausgehartet sind.

34. Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 33,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei einem Waschlaugentest mit einer Temperatur von 70°C und einer
Dauer von 5h gemessen an einer Oberflache eines Testbereichs zumindest in
dem beschichtungsfahigen Bereich (41), insbesondere mit dem beschichteten
Bereich (42) mit der wenigstens einen Beschichtung (6), auf einer dem
Grundkdérper (11) abgewandten Seite des Bauteils (10) keine

Oberflachenveranderungen in dem Testbereich festgestellt werden.

35. Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 34,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei einem Abrasionstest gemessen an einer Oberflache eines
Testbereichs zumindest in dem beschichtungsfahigen Bereich (41),
insbesondere mit dem beschichteten Bereich (42) mit der wenigstens einen
Beschichtung, auf einer dem Grundkérper (11) abgewandten Seite des
Bauteils (10) gemarR ASTM D4060, vorzugsweise mit einem Taber Abraser,
bevorzugt nach mindestens 300 Zyklen, insbesondere mit einem
Abrasionsmedium des Typs CS-10 Calibrase, vorzugsweise bei einer Last von
1000 g pro Abrasionsmedium, keine Veranderung der ersten Schutzschicht
mit der wenigstens einen Annahmeschicht in dem Testbereich festgestellt

wird.
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36. Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 35,

dadurch gekennzeichnet,

dass gemessen an einer Oberflache eines Testbereichs zumindest in dem
beschichtungsfahigen Bereich (41), insbesondere mit dem beschichteten
Bereich (42) mit der wenigstens einen Beschichtung (6), auf einer dem
Grundkérper (11) abgewandten Seite des Bauteils (10) bei einem Test,
insbesondere einem Abkratztest, kein Abkratzen an der Oberflache des
Testbereichs festgestellt wird, wobei der Test mit einem Prufstab,
insbesondere der Firma Erichsen, vorzugsweise des Typs Model 318, mit
einer Prufspitze, insbesondere der Firma Bosch, durchgefuhrt wird, wobei die
Prufspitze mit einer Kraft von 10 N auf die Oberflache des Testbereichs,
insbesondere auf die wenigstens eine Beschichtung (6) und/oder die
wenigstens eine Annahmeschicht (4), gedruckt wird und Uber die Oberflache
des Testbereichs gezogen wird, wobei die Prufspitze einen Durchmesser von
0,75 mm, bevorzugt einer Kreisflache, welche die Kraft auf die Oberflache des

Testbereichs ausubt, aufweist.

37.Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 36,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Chemikalienbestandigkeit, insbesondere gemessen gemalk ASTM
D4752, vorzugsweise mit einem Double Rub Solvent Cure Test, eine optische
Veranderung entsprechend einer Echtheitszahl ermittelt anhand eines
Graumalstabs geman 1ISO 105-A02 von gréRRer oder gleich 4 festgestellt wird,
insbesondere gemessen an einer Oberflache eines Testbereichs zumindest in
dem beschichtungsfahigen Bereich (41), insbesondere mit dem beschichteten
Bereich (42) mit der wenigstens einen Beschichtung (6), auf einer dem

Grundkérper (11) abgewandten Seite des Bauteils (10).

38. Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 37,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bauteil (10) wenigstens eine, an wenigstens einer Oberflache des
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Grundkdérpers (11) wenigstens bereichsweise angeordnete Transferfolie (1)
nach einem der Anspruche 1 bis 23 mit der Tragerlage (3) und der
Ubertragungslage (2) umfasst, wobei die wenigstens eine Annahmeschicht (4)
auf der ersten Schutzschicht (5) angeordnet ist

und wobei die wenigstens eine Annahmeschicht (4) an einer ersten, der
Tragerlage (3) zugewandten Oberflache der Ubertragungslage (2) angeordnet

ist.

39. Bauteil (10) nach einem der Anspruche 24 bis 38,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Beschichtung (6) und/oder der
Schutzschichtverbund (21), insbesondere die wenigstens eine
Annahmeschicht (4) und/oder die erste Schutzschicht (5), zumindest
bereichsweise noch nicht vollstandig ausgehartet ist und/oder zumindest

teilweise aushartbar ist.

40. Bauteil (10) nach Anspruch 24 bis 39,

41.

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bauteil (10) ein oder mehrere Dekorschichten (22) enthaltend
wenigstens ein Dekorelement, insbesondere der Ubertragungslage (2) der
Transferfolie (1) nach einem der Anspruche 1 bis 23, und/oder ein oder
mehrere Funktionsschichten enthaltend wenigstens ein funktionelles Element,
insbesondere der Ubertragungslage (2) der Transferfolie (1) nach einem der

Anspruche 1 bis 23, umfasst.

Verfahren zur Herstellung einer Transferfolie (1), insbesondere nach einem
der Anspruche 1 bis 23, wobei die folgenden Schritte, insbesondere in der
angegebenen Reihenfolge, durchgefuhrt werden:

I) Bereitstellen wenigstens einer Tragerschicht (31) einer Tragerlage (3);
l11) Aufbringen einer Ubertragungslage (2) auf die Tragerlage (3), wobei die

Ubertragungslage (2) einen Schutzschichtverbund (21) umfassend eine erste
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Schutzschicht (5) und wenigstens eine Annahmeschicht (4) zur Beschichtung
der Ubertragungslage (2) in einem beschichtungsféahigen Bereich (41) mit
wenigstens einer Beschichtung (6) aufweist, wobei die wenigstens eine
Annahmeschicht (4) auf der ersten Schutzschicht (5) angeordnet wird und
wobeli die wenigstens eine Annahmeschicht (4) an einer ersten, der
Tragerlage (3) zugewandten Oberflache der Ubertragungslage (2) angeordnet

wird.

42.Verfahren nach Anspruch 41,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt lll) die wenigstens eine Annahmeschicht (4) in dem
beschichtungsfahigen Bereich (41) auf die Tragerlage (3) aufgebracht wird
und die erste Schutzschicht (5) wenigstens in dem beschichtungsfahigen
Bereich (41) auf die wenigstens eine Annahmeschicht (4) und optional
aulRerhalb des beschichtungsfahigen Bereichs auf die Tragerlage (3)

aufgebracht wird.

43.Verfahren nach Anspruch 41 oder 42,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt lll) die erste Schutzschicht (5) und/oder die wenigstens eine
Annahmeschicht (4) mittels Drucken, insbesondere mittels Tiefdruck und/oder
Flexodruck und/oder Siebdruck und/oder Inkjetdruck, auf die Tréagerlage (3)

aufgebracht oder zumindest mit der Tragerlage (3) verbunden wird.

44 Verfahren nach einem der Anspruche 41 bis 43,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Aufbringen der wenigstens einen Annahmeschicht (4) in Schritt 111)
den folgenden Schritt umfasst:

Illa) Aufbringen wenigstens einer, vorzugsweise fliel¥fahigen, ersten
Beschichtungszusammensetzung auf wenigstens Teilbereiche einer

Oberflache einer ersten Seite der Tragerlage (3), wobei die wenigstens eine
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erste Beschichtungszusammensetzung physikalisch trocknend ist und/oder
wenigstens ein Loésungsmittel und wenigstens ein in Wasser dispergierbares
Polymer, das aus der Gruppe die aus Polyurethanen, Polyacrylaten,
Polymethacrylaten, Polyestern, Copolymeren davon und Mischungen davon
besteht, ausgewahlt wird, aufweist

und wenigstens teilweises Ausharten der wenigstens einen ersten
Beschichtungszusammensetzung unter Erhalt wenigstens einer
Annahmeschicht (4).

45.Verfahren nach Anspruch 44,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein in Wasser
dispergierbares Polymer umfasst, das aus der Gruppe, die aus wassrige
Polyurethan-Dispersionen, wassrige Dispersion von Polyurethan/Polyacrylat-
Copolymeren, wassrige Polyacrylat- und/oder Polymethacrylat-Dispersionen,
wassrige Polyester-Dispersionen und Mischungen davon besteht, ausgewanhlt

wird.

46. Verfahren nach einem der Anspruche 44 oder 45,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein Polyurethan-
haltiges Polymer, das vorzugsweise aus der Gruppe, die aus Polyurethanen,

Polyurethan/Poly(meth)acrylat-Copolymeren und Mischungen davon besteht,

ausgewahlt wird, umfasst.

47.Verfahren nach einem der Anspruche 44 bis 46,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Beschichtungszusammensetzung wenigstens ein Lésungsmittel
umfasst, das aus Wasser, organischen Lésungsmitteln, vorzugsweise
aliphatischem Alkohol, wie Ethanol, Isopropanol und Butanol oder Mischungen

davon besteht.
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48. Verfahren nach einem der Anspruche 41 bis 47,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Aufbringen der ersten Schutzschicht (5) in Schritt Ill) den folgenden
Schritt umfasst:

llIb) Aufbringen wenigstens einer, vorzugsweise fliel¥fahigen, zweiten
Beschichtungszusammensetzung auf wenigstens Teilbereiche einer
Oberflache der der Tréagerlage (3) abgewandten Seite der wenigstens einen
Annahmeschicht (4), wobei die wenigstens eine zweite
Beschichtungszusammensetzung physikalisch trocknend ist und/oder
wenigstens ein UV-vernetzbares und/oder chemisch-vernetzbares Polymer
umfasst, und wenigstens teilweises Ausharten der wenigstens einen zweiten
Beschichtungszusammensetzung unter Erhalt wenigstens einer ersten
Schutzschicht (5).

49 Verfahren nach Anspruch 48,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine zweite Beschichtungszusammensetzung wenigstens
ein UV-vernetzbares Polymer und vorzugsweise weiterhin wenigstens ein
chemisch vernetzbares Polymer, das weiter bevorzugt aus der Gruppe, die
aus Isocyanatgruppen-haltigen Polymeren, Melamin-haltigen Polymeren,
Hydroxylgruppen-haltigen Polymeren und Mischungen davon besteht,

ausgewahlt wird, aufweist.

50. Verfahren nach Anspruch 48 oder 49,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine zweite Beschichtungszusammensetzung wenigstens
ein Polymer und/oder Copolymer mit wenigstens einer Isocyanatgruppe und
wenigstens ein Polymer und/oder Copolymer mit wenigstens einer
Hydroxylgruppe

und/oder wenigstens ein Melaminharz und wenigstens ein Polymer und/oder
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Copolymer mit wenigstens einer Hydroxylgruppe aufweist.

51.Verfahren nach einem der Anspruche 41 bis 50,
dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer weiterhin wenigstens eine
chemisch vernetzbare funktionelle Gruppe aufweist, die vorzugsweise jeweils
unabhangig voneinander ausgewahlt wird aus Hydroxyl-Gruppe, Isocyanat-

Gruppe, Melamin-Gruppe, Epoxid-Gruppe oder Kombinationen davon.

52. Verfahren nach Anspruch 41 bis 51,
dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine UV-vernetzbare Polymer wenigstens eine Hydroxyl-

Gruppe aufweist.

53. Verfahren nach einem der Anspruche 41 bis 52,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren den folgenden Schritt, insbesondere vor dem Schritt Il),
aufweist:
II) Aufbringen einer Abléseschicht (32) auf die Tragerschicht (31) der
Tragerlage (3), derart, dass die Abléseschicht (32) bevorzugt eine Oberflache
der Tragerlage (3) bildet, auf welche zumindest bereichsweise der
Schutzschichtverbund (21) in Schritt Ill) aufgebracht wird.

54 Verfahren nach Anspruch 53,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Aufbringen der Abléseschicht (32) auf die Tragerschicht (31) der
Tragerlage (3) in Schritt 1l) mittels Tiefdruck und/oder Flexodruck und/oder
Inkjetdruck durchgefuhrt wird.

55. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (10), insbesondere nach einem der

Anspruche 24 bis 40, unter Verwendung einer Transferfolie (1), insbesondere
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nach einem der Anspruche 1 bis 23 und/oder hergestellt nach einem
Verfahren der Anspruche 41 bis 54, wobei das Verfahren, insbesondere in der
angegebenen Reihenfolge, folgende Schritte umfasst:

a) Bereitstellen einer Transferfolie (1), welche eine Tragerlage (3) mit
wenigstens einer Tragerschicht (31) und eine auf der Tragerlage (3)
angeordnete Ubertragungslage (2) umfasst,

wobei die Ubertragungslage (2) einen Schutzschichtverbund (21) umfassend
eine erste Schutzschicht (5) und wenigstens eine Annahmeschicht (4) zur
Beschichtung der Ubertragungslage (2) in einem beschichtungsfahigen
Bereich (41) mit wenigstens einer Beschichtung (6) aufweist,

wobei die wenigstens eine Annahmeschicht (4) auf der ersten Schutzschicht
(5) angeordnet ist

und wobei die wenigstens eine Annahmeschicht (4) an einer ersten, der
Tragerlage (3) zugewandten Oberflache der Ubertragungslage (2) angeordnet
ist;
b) Verbinden eines Grundkdrpers (11) mit wenigstens einer, der
Tragerlage (3) abgewandten Oberflache der Ubertragungslage (2);

C) Abldsen der Tragerlage (3) von der mit dem Grundkérper (11)
verbundenen Ubertragungslage (2);

d) Aufbringen wenigstens einer Beschichtung (6) auf eine dem
Grundkérper (11) gegeniiberliegende Oberflache der Ubertragungslage (2),
wobeli die wenigstens eine Beschichtung (6) in einem beschichteten Bereich
(42) aufgebracht wird, welcher wenigstens bereichsweise oder vollflachig in

dem beschichtungsfahigen Bereich (41) angeordnet ist.

56. Verfahren nach Anspruch 55,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Durchfuhrung des Schritts b) zum Verbinden des Grundkérpers (11)
mit der Ubertragungslage (2) die folgenden Schritte, insbesondere in der
angegebenen Reihenfolge, durchgefuhrt werden:

b1)  Anordnen der Transferfolie (1) in einer Spritzgussform;
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b2)  Hinterspritzen der in der Spritzgussform angeordneten Transferfolie (1)
mit einer Kunststoffspritzmasse, insbesondere wobei durch das Hinterspritzen
ein Verbinden der Kunststoffspritzmasse mit der Ubertragungslage (2)
stattfindet und/oder der Grundkérper (11) von der Kunststoffspritzmasse

gebildet wird.

57.Verfahren nach einem der Anspruche 55 oder 56,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt b) das Verbinden des Grundkérpers (11) mit wenigstens einer
der Tragerlage (3) abgewandten Oberflache der Ubertragungslage (2) der
Transferfolie (1) durch Kleben, Heil3pragen, Laminieren oder Kombinationen
davon auf wenigstens eine Oberflache des Grundkérpers (11), die aus der
Gruppe, die aus Papier, Kunststoff, Holz, Composite, Glas, Metall und

Kombinationen davon, ausgewahlt wird, erfolgt.

58. Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 57,

dadurch gekennzeichnet,

dass der folgende Schritt nach dem Schritt b), und insbesondere vor dem
Schritt ¢), nach dem Schritt ¢), und insbesondere vor dem Schritt d), und/oder
nach dem Schritt d) durchgefthrt wird:

e) Entnahme des Grundkérpers mit der Ubertragungslage (2) aus der

Spritzgussform.

59. Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 58,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren weiter den folgenden Schritt umfasst, welcher nach dem
Schritt d), und insbesondere vor oder nach dem Schritt €), durchgefuhrt wird:
f) Vollstéandiges Aushéarten des Schutzschichtverbunds (21), insbesondere der
wenigstens einen Annahmeschicht (4) und/oder der ersten Schutzschicht (5),

und/oder der wenigstens einen Beschichtung (6).
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60. Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 59,

61.

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt f) das vollsténdige Aushéarten der wenigstens einen
Annahmeschicht (4), der ersten Schutzschicht (5) und/oder der wenigstens
einen Beschichtung (6) mittels elektromagnetischer Strahlung, insbesondere
UV-Bestrahlung, und/oder Teilchenstrahlung, insbesondere
Elektronenstrahlung, durchgefuhrt wird und/oder mittels Harten, vorzugsweise
bei einer Temperatur in einem Bereich von 25°C bis 180°C, der
Annahmeschicht (4), der ersten Schutzschicht (5) und/oder der wenigstens

einen Beschichtung (6) durchgefuhrt.

Verfahren nach einem der Anspriche 55 bis 60,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt a) die Ubertragungslage (2) auf ihrer dem Grundkérper (11)
zugewandten Seite ein oder mehrere Dekorschichten enthaltend wenigstens
ein Dekorelement, insbesondere der Ubertragungslage (2) der Transferfolie
(1) nach einem der Anspriche 1 bis 23, und/oder ein oder mehrere
Funktionsschichten enthaltend wenigstens ein funktionelles Element,
insbesondere der Ubertragungslage (2) der Transferfolie (1) nach einem der

Anspruche 1 bis 23, umfasst.

62. Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 61,

dadurch gekennzeichnet,
dass in Schritt d) die wenigstens eine Beschichtung (6) in der Form ein oder
mehrerer Druckschichten aufgebracht wird, insbesondere mittels Digitaldruck,

vorzugsweise mittels Inkjet-Druck, Tampondruck und/oder Siebdruck.

63. Verfahren nach Anspruch 62,

dadurch gekennzeichnet,
dass ein oder mehrere Schichten der ein oder mehreren Druckschichten

wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder wenigstens eine UV-Tinte
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umfassen, welche bevorzugt Monomere mit wenigstens einer ethylenisch
ungesattigten Doppelbindung oder Oligomere mit wenigstens einer
ethylenisch ungesattigten Doppelbindung oder Mischungen daraus umfasst

oder daraus besteht.

64. Verfahren nach Anspruch 63,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine UV-Druckfarbe und/oder die wenigstens eine UV-
Tinte folgende Bestandteile umfasst:

2-(2-Vinyloxyethoxy)ethylacrylat, insbesondere mit einer Konzentration in
einem Bereich von mindestens 50 Gew.-% bis weniger als 100 Gew.-%;
Oxybis(methyl-2,1-ethanediyl)diacrylat, insbesondere mit einer Konzentration
in einem Bereich von mindestens 10 Gew.-% bis weniger als 20 Gew.-%;
Diphenyl(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit einer
Konzentration in einem Bereich von mindestens 3 Gew.-% bis weniger als 5
Gew.-%; Phenylbis(2,4,6-trimethylbenzoyl)-phosphinoxid, insbesondere mit
einer Konzentration in einem Bereich von mindestens 1 Gew.-% bis weniger
als 5 Gew.-%; 2,6-bis(1,1-dimethylethyl)-4methyl-phenol, insbesondere mit
einer Konzentration in einem Bereich von mindestens 0,1 Gew.-% bis weniger
als 0,25 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der wenigstens

einen UV-Druckfarbe und/oder der wenigstens einen UV-Tinte.

65. Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 64,

dadurch gekennzeichnet,
dass zur Durchfuhrung des Schritts d) der Grundkérper (11) mit der
Ubertragungslage (2) in eine Druckvorrichtung, bevorzugt einen

Digitaldrucker, weiter bevorzugt einen Inkjet-Drucker, eingelegt wird.

66. Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 65,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt d) das Aufbringen ein oder mehrerer Schichten der wenigstens
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einen Beschichtung (6) in einem ersten Bereich auf die wenigstens eine
Annahmeschicht (4) durchgefuhrt wird und optional in einem zweiten Bereich
des Schutzschichtverbunds (21) die wenigstens eine Beschichtung (6) nicht

aufgebracht wird.

67.Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 66,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf den Schutzschichtverbund (21) wenigstens in dem ersten Bereich
und optional in dem zweiten Bereich eine zweite Transferfolie mit einer
zweiten Ubertragungslage (2) aufgebracht wird, wobei anschlieRend die
zweite Transferfolie von dem Schutzschichtverbund (21) mit der wenigstens
einen Beschichtung (6) abgezogen wird, derart, dass die zweite
Ubertragungslage wenigstens teilweise in dem ersten Bereich auf der
wenigstens einen Annahmeschicht (4) verbleibt, und bevorzugt in dem
zweiten Bereich, insbesondere gemeinsam mit wenigstens einer Tragerschicht
der zweiten Transferfolie, von der wenigstens einen Annahmeschicht (4)

abgezogen wird.

68. Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 67,

dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Bereich von dem beschichtungsfahigen Bereich (41)

vollstandig umfasst wird.

69. Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 68,

dadurch gekennzeichnet,

dass lediglich Teilbereiche des ersten Bereichs von dem
beschichtungsfahigen Bereich (41) vollstandig umfasst werden, insbesondere
wobei die wenigstens eine Beschichtung (6) bei dem Aufbringen auf die
wenigstens eine Annahmeschicht (4) wenigstens bereichsweise auch auf die
erste Schutzschicht (5) aufgebracht wird, wobei anschlieRend die zweite

Transferfolie von dem Schutzschichtverbund (21) mit der wenigstens einen
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Beschichtung (6) abgezogen wird, derart, dass die zweite Ubertragungslage
lediglich in den Teilbereichen des ersten Bereichs, welche von dem

beschichtungsfahigen Bereich umfasst werden, verbleibt.

70.Verfahren nach einem der Anspruche 55 bis 69,

7.

72.

dadurch gekennzeichnet,

dass vor und/oder wahrend und/oder nach dem Aufbringen der wenigstens
einen Beschichtung (6) in Schritt d) die wenigstens eine Beschichtung (6)
modifiziert und/oder strukturiert wird, vorzugsweise durch Einlegen/Auflegen
von Partikeln auf die wenigstens eine Annahmeschicht (4) nach Schritt c)
und/oder durch Verwendung von Werkzeugstrukturen wahrend des
Aufbringens in Schritt d) und/oder durch nachtragliches Lasern, Uberdrucken

und/oder Uberpragen der wenigstens einen Beschichtung (6).

Verfahren nach einem der Anspriche 55 bis 70,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verbinden des Grundkdrpers (11) mit der wenigstens einen
Ubertragungslage (2) in Schritt b) und das Ablésen der Tragerlage (3) in

Schritt ¢) mit einer raumlichen Trennung durchgefuhrt wird.

Verwendung des Bauteils (10) nach einem der Anspriche 24 bis 40 als
Fahrzeugteil, insbesondere Fahrzeuginnenverkleidung und/oder
FahrzeugauRenverkleidung, Geh&useteil und/oder AulRenteil von
insbesondere weiller Ware und/oder Haushaltsgeraten, und/oder als

Displayfenster fur elektronische Gerate.
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