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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Transferfolie mit
zur Dekoration dreidirpensional verformter Gegen-
stédnde ausgebildeten Ubertragungslagen.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Dekorfolien
zur Dekoration bekannt, wobei unterschiedliche Ver-
fahren zum Einsatz kommen. Die Dekorfolien sind als
Transferfolien ausgebildet, die eine Tragerfolie und
eine von der Tragerfolie ablésbare Transferlage um-
fassen.

[0003] Beim IMD-Verfahren (IMD = In Mold Deco-
ration) wird eine Transferfolie in ein Spritzgusswerk-
zeug gelegt und hinterspritzt. Dabei nimmt insbeson-
dere die Tragerfolie Zugkréafte auf, die bei der Ver-
formung der Transferfolie beim Anlegen an die Kon-
tur der Werkzeudflache, insbesondere in grol3er Ge-
schwindigkeit durch die beim Spritzgie3en auftreten-
den hohen Drlicke und Temperaturen auftreten kén-
nen, und schitzt die als Lackschichten ausgebilde-
ten Transferlagen bei der Verformung vor Rissen und
anderen Beschadigungen. Auch die Oberflachengu-
te der Ubertragenen Schichten wird von dieser Tra-
gerfolie definiert. Die Tragerfolie dient hier also als
Verformungshilfe fiir die Transferlagen. Nachteilig ist
dabei, dass die Dreidimensionalitat der Verformung
durch die vergleichsweise geringe Dehnbarkeit der
Tragerfolie definiert und dadurch limitiert ist.

[0004] Beim Insertmolding wird eine Transferfolie
auf ein insbesondere ebenes, flaches Substrat appli-
ziert. AnschlieBend wird die Tragerfolie abgezogen.
Beim nachfolgenden Tiefziehen des mit den Trans-
ferlagen beschichteten Substrats zwischen den zwei
Werkzeughélften eines Tiefziehwerkzeugs missen
die applizierten Transferlagen die Zugkrafte der Ver-
formung aufnehmen. Insbesondere im Bereich von
Schutzschichten kommt es dabei oft zu Rissen etc. in
engen Radien.

[0005] Beim sogenannten 3DHS-Verfahren wird ei-
ne Transferfolie auf ein bereits verformtes Teil auf-
gelegt und heilRgepragt. Die Transferfolie wird dabei
insbesondere mit Hilfe einer Vakuumansaugung und
einer Vorwdrmung an die Kontur des verformtes Teils
schon vor dem Heil3pragen angelegt und angepasst
und anschlieend mit einem entsprechend geformten
und beheizten Pragestempel heil’gepragt. Die Tra-
gerfolie nimmt wie beim IMD-Verfahren Zugkrafte auf
und soll die zu transferierenden Lackschichten bei
der Verformung vor Rissen und anderen Beschadi-
gungen schitzen.

[0006] Beim sogenannten TOM-Verfahren (Three-
dimensional Overlay Method) wird eine Transferfo-
lie auf ein insbesondere ebenes, flaches Substrat
appliziert. Anschlielend wird die Tragerfolie abge-
zogen. Beim nachfolgenden Auflegen des mit den
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Transferlagen beschichteten Substrats auf ein be-
reits verformtes Teil und anschlieendem Umformen
des Substrats entsprechend der Teile-Form miissen
die applizierten Transferlagen die Zugkrafte der Ver-
formung aufnehmen. Insbesondere im Bereich von
Schutzschichten kommt es dabei oft zu Rissen etc. in
engen Radien.

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne hinsichtlich der Verformbarkeit verbesserte Trans-
ferfolie anzugeben.

[0008] Erfindungsgemall wird diese Aufgabe mit
dem Gegenstand des Anspruchs 1 geldst. Es wird ei-
ne Transferfolie, umfassend eine Tragerfolie und ei-
ne von der Tragerlage ablésbare Transferlage, ange-
geben, wobei die Transferfolie zur Ubertragung der
Transferlage auf dreidimensionale Bauteile vorgese-
hen ist, und wobei vorgeschlagen wird, dass zwi-
schen der Tragerfolie und der Transferlage eine Tief-
ziehmembran angeordnet ist.

[0009] Die Tiefziehmembran weist den Vorteil auf,
dass sie in der Lage ist, Zugkréfte aufzunehmen und
dadurch als Verformungshilfe fir die Transferlage
wirken kann. Sie schitzt weiter die Transferlage bei
der Verformung vor Rissen und anderen Beschadi-
gungen. Unter einem dreidimensionalen Bauteil wird
hier ein Bauteil verstanden, das in drei Dimensionen
verformt ist, also in einer Langen-, Breiten- und Ho6-
henerstreckung, beispielsweise ein Gehduse eines
Gerétes.

[0010] Es kann vorgesehen sein, dass die Tiefzieh-
membran als eine Lackschicht mit einer Schichtdicke
im Bereich von 10 ym bis 50 ym, vorzugsweise im
Bereich von 20 ym bis 40 ym, weiter bevorzugt im
Bereich von 25 ym bis 35 pm ausgebildet ist.

[0011] In einer vorteilhaften Ausbildung kann vorge-
sehen sein, dass die Tiefziehmembran aus Polyure-
than ausgebildet ist. Das Polyurethan kann I6semit-
telbasiert oder eine wassrige Dispersion sein. Das
Polyurethan muss ausreichend verformbar sein und
kann aus verschiedenen Polymeren zusammenge-
setzt sein. Dazu gehoéren Polyurethane aus z.B. Po-
lyesterpolyole, Polyetherpolyole, Polycarbonatpolyo-
le, Polyacrylatpolyole und Kombinationen dieser Po-
lymeren. Bevorzugt kann Polyurethan aus Polyester-
polyolen eingesetzt werden. Diese Polymere bilden
die Grundlage fur Lackformulierungen, aus denen
die Tiefziehmembran hergestellt wird. Um eine aus-
reichende Schichtstérke zu erreichen, kénnen diese
Schichten vorzugsweise im Giel3verfahren oder auch
mittels Siebdruck oder Tiefdruck hergestellt werden.
Die genannten Herstellungsverfahren kénnen in ei-
nem oder in mehreren aufeinander folgenden Durch-
gangen angewandt werden.
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[0012] Die Tiefziehmembran kann transparent,
transluzent oder opak ausgebildet sein und dabei
farblos oder farbig sein. Eine zumindest teilweise
Opazitat und/oder Farbigkeit erleichtert die Erkenn-
barkeit des Vorhandenseins der Tiefziehmembran
auf dem dekorierten Substrat oder Bauteil. Insbeson-
dere wenn die Tiefziehmembran noch langere Zeit
auf dem Substrat oder Bauteil als zusatzliche Schutz-
schicht verbleibt, kann eine solche optische Erkenn-
barkeit hilfreich sein. Diese Schutzschicht kann bei-
spielsweise so lange auf dem Substrat oder Bauteil
verbleiben, bis es endgiiltig verbaut ist und/oder zu
einem Bestimmungsort transportiert wurde und die
Funktion als Schutzschicht gegen Beschadigungen
erfillt hat.

[0013] Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Tiefzieh-
membran ein Dekor, z.B. ein Muster oder ein Motiv,
beispielsweise ein Logo oder einen Schriftzug auf-
weist. Der Schriftzug kann beispielsweise eine Her-
stellerangabe oder auch eine Benutzungsanweisung
fur die Tiefziehmembran und/oder fur das Substrat
oder Bauteil enthalten.

[0014] Das Dekor oder Motiv kann insbesondere auf
die Tiefziehmembran aufgedruckt sein. Beispielswei-
se ist es mdglich, in einem ersten Giel3vorgang die
Tiefziehmembran zu gie3en, danach das Dekor oder
Motiv zu drucken und anschlieRend in einem zweiten
GielRvorgang das Dekor oder Motiv in der Tiefzieh-
membran einzubetten. Das Dekor oder Motiv kann
aus demselben Material bestehen wie die Tiefzieh-
membran oder auch aus anderen Materialien, bei-
spielsweise aus PVC oder einem anderen Polyure-
than als die Tiefziehmembran.

[0015] Die Tiefziehmembran kann vollflachig, also
auf der gesamten Flache der Transferfolie vorgese-
hen sein, oder alternativ dazu nur bereichsweise vor-
gesehen sein. Es ist beispielsweise mdglich, die Tief-
ziehmembran nur in den Flachenbereichen vorzuse-
hen, in denen besonders starke Verformungen bei
der Verarbeitung der Transferfolie auftreten und bei-
spielsweise in Flachenbereichen nicht vorzusehen, in
denen nur geringe oder gar keine Verformungen bei
der Verarbeitung der Transferfolie auftreten. Es ist
beispielsweise auch mdglich, die Tiefziehmembran
nur in einem insbesondere schmalen Randbereich
der Transferfolie nicht vorzusehen, um die Tiefzieh-
membran an diesem nun optisch erkennbaren und
taktil zuganglichen Rand leichter abziehen zu kén-
nen. Daflir kann die Tiefziehmembran an ihrem Rand
auch eine Handhabungshilfe zum leichteren Abzie-
hen, beispielsweise zumindest eine Lasche oder dhn-
liches aufweisen.

[0016] Es kann vorgesehen sein, dass die Tiefzieh-
membran bei einer Tiefziehtemperatur im Bereich
von 130 °C bis 160 °C um 500 % bis Gber 1500 %
verdehnbar ausgebildet ist. Die Werte wurden in ge-
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normten Zugversuchen (DIN 53504, ISO 37) mit dem
Prufgerat Zwick 2005 der Firma Zwick GmbH & Co.
KG, UIm ermittelt.

[0017] Es kann vorgesehen sein, dass zwischen der
Tragerfolie und der Tiefziehmembran eine erste Abl6-
seschicht angeordnet ist und dass zwischen der Tief-
ziehmembran und der Transferlage eine zweite Abl6-
seschicht angeordnet ist.

[0018] Es kann weiter vorgesehen sein, dass die
erste und/oder die zweite Abldseschicht aus ei-
nem Wachs bestehen bzw. besteht. Dies kann z.B.
ein Carnaubawachs, Montansaureester, Polyethy-
lenwachs, Polyamidwachs oder ein PTFE-Wachs
(PTFE = Polytetrafluorethylen) sein. Des Weiteren
sind oberflachenaktive Substanzen wie Silikone als
Abldseschicht geeignet. Auch dinne Schichten aus
Melaminformaldehydharz-vernetzten Lacken kénnen
als Abldseschicht dienen.

[0019] In einer vorteilhaften Ausbildung kann vorge-
sehen sein, dass die erste und/oder die zweite Abl6-
seschicht eine Schichtdicke kleiner als 1 ym, insbe-
sondere kleiner als 0,1 um aufweisen bzw. aufweist.

[0020] Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein,
dass die Ablosekraft der Tragerfolie von der Tief-
ziehmembran aufgrund der zwischen Tragerfolie
und Tiefziehmembran angeordneten ersten Abldse-
schicht um den Faktor 5 bis 10 kleiner ist als die
Abldsekraft der Tiefziehmembran von der Transferla-
ge aufgrund der zwischen Tiefziehmembran und der
Transferlage angeordneten zweiten Abldseschicht.
Die Ablésewerte wurden mithilfe einer Zugversuch-
Prifmaschine (Zwick Z005 der Firma Zwick GmbH &
Co. KG, Ulm) ermittelt. Hierzu wurde die Transferfo-
lie flach auf die untere Halterung geklebt. Die abzul6-
sende Schicht wurde dann im rechten Winkel durch
den Zugversuch abgeldst. Uber die Kraftmessdose
wurden die Abldsekrafte ermittelt.

[0021] Die Transferlage kann als ein aus mehreren
Transferschichten ausgebildeter Mehrschichtkdrper
ausgebildet sein.

[0022] Es kann vorgesehen sein, dass die Abldse-
kraft der Tiefziehmembran von der Transferlage auf-
grund der zwischen Tiefziehmembran und der Trans-
ferlage angeordneten zweiten Abléseschicht um 30
% bis 70 % kleiner ist als die Haftkraft der benach-
barten Transferschichten zueinander.

[0023] Die Transferlage kann eine der Tiefziehmem-
bran zugewandte erste Transferschicht, eine zweite
Transferschicht und eine dritte Transferschicht um-
fassen. Auf die erste und/oder dritte Transferschicht
kann auch verzichtet werden.
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[0024] Die erste Transferschicht kann als eine
Schutzschicht ausgebildet sein.

[0025] Die Schutzschicht kann als ein Schutz-
lack aus einem PMMA-basierenden Lack mit einer
Schichtdicke im Bereich von 2 ym bis 5 ym aus-
gebildet sein. Der Schutzlack kann auch aus einem
strahlenhartenden Dual Cure Lack bestehen. Die-
ser Dual Cure Lack kann in einem ersten Schritt
beim und/oder nach dem Aufbringen in fliissiger Form
thermisch vorvernetzt werden und in einem zweiten
Schritt nach der Verarbeitung der Transferfolie insbe-
sondere Uber energiereiche Strahlung, vorzugsweise
UV-Strahlung radikalisch nachvernetzt werden. Du-
al Cure Lacke dieser Art kdnnen aus verschiede-
nen Polymeren oder Oligomeren bestehen, die un-
gesattigte Acrylat-, oder Methacrylat-Gruppen besit-
zen. Diese funktionellen Gruppen kénnen in dem o.g.
zweiten Schritt radikalisch miteinander vernetzt wer-
den. Zur thermischen Vorvernetzung im ersten Schritt
missen bei diesen Polymeren oder Oligomeren auch
mindestens zwei oder mehrere Alkoholgruppen vor-
handen sein. Diese Alkoholgruppen kénnen mit mul-
tifunktionellen Isocyanaten oder Melaminformalde-
hydharzen vernetzt werden. Als ungeséttigte Oligo-
mere oder Polymere kommen verschiedene UV-Roh-
stoffe wie Epoxyacrylate, Polyetheracrylate, Polyes-
teracrylate und insbesondere Acrylatacrylate in Fra-
ge. Als Isocyanat kommen sowohl geblockte als auch
ungeblockte Vertreter auf TDI (TDI = Toluol-2,4-diiso-
cyanat), HDI (HDI = Hexamethylendiisocyanat) oder
IPDI-Basis (IPDI = Isophorondiisocyanat) in Frage.
Die Melaminvernetzer kénnen vollveretherte Versio-
nen sein, kénnen Imino-Typen sein oder Benzogua-
namin-Vertreter darstellen. Viele dieser Schutzlacke
waren ohne Tiefziehmembran nicht ausreichend ver-
formbar und damit nicht ausreichend tiefziehfahig.

[0026] Es kann auch vorgesehen sein, dass die
Schutzschicht als ein Schutzlack aus einem auf
PMMA (PMMA = Polymethylmethacrylat) basieren-
den Lack, oder einem Lack basierend auf einer Mi-
schung aus PVDF (PVDF = Polyvinylidenfluorid) und
PMMA, mit einer Schichtdicke im Bereich von 15 ym
bis 30 ym ausgebildet ist. Diese Lacke bringen die
fur eine Transferfolie und deren ausreichend genaue
und saubere Auspragbarkeit bzw. Trennbarkeit an
den gewilnschten Auf3engrenzen der Ubertragenen
Flachenbereiche der Transferlagen notwendige me-
chanische Sprodigkeit mit.

[0027] Die zweite Transferschicht kann als eine ein-
oder mehrschichtige Dekorschicht ausgebildet sein.
Diese Dekorschicht umfasst vorzugsweise eine oder
mehrere Schichten. Die Dekorschicht kann vorzugs-
weise eine oder mehrere Farbschichten, insbesonde-
re Farblackschichten aufweisen. Diese Farbschich-
ten koénnen unterschiedlich eingefarbt sein, trans-
parent und/oder opak ausgebildet sein und auch
durch eine oder mehrere weitere Schichten, insbe-
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sondere transparente Schichten, getrennt sein. Die
Farbschichten kénnen hierbei aus einem Bindemit-
tel und Farbmittel und/oder Pigmenten, insbesonde-
re auch optisch variablen Pigmenten und/oder metal-
lischen Pigmenten bestehen. Weiter kann die Dekor-
schicht auch eine oder mehrere Reflexionsschichten
umfassen, die vorzugsweise opak, transluzent und/
oder partiell ausgebildet sind. Insbesondere kénnen
die Reflexionsschichten aus Metallen und/oder HRI-
Schichten (HRI = High Refraktive Index), also Schich-
ten mit hohem Brechungsindex, insbesondere hoher
als 1,5 bestehen. Als Metalle kommen beispielswei-
se Aluminium, Chrom oder Kupfer oder Legierun-
gen daraus in Frage. Als HRI-Schichten kommen bei-
spielsweise ZnS oder SiO, in Frage. Weiter kann die
Dekorschicht auch eine oder mehrere optisch aktive
Reliefstrukturen, insbesondere diffraktive Strukturen
und/oder Hologramme und/oder refraktive Strukturen
und/oder Mattstrukturen aufweisen. Dabei ist zumin-
dest eine Reflexionsschicht direkt auf der Reliefstruk-
tur zumindest bereichsweise angeordnet.

[0028] Vorzugsweise ist die zweite Transferschicht
als Farbschicht ausgebildet.

[0029] Es kann vorgesehen sein, dass die Farb-
schicht aus einem PMMA basierenden Lack mit einer
Schichtdicke im Bereich von 1 ym bis 10 ym ausge-
bildet ist.

[0030] Die dritte Transferschicht kann als eine Grun-
dierung ausgebildet sein. Die Grundierung ist eine
Kleberschicht und/oder Haftvermittlerschicht.

[0031] Es kann vorgesehen sein, dass die Grundie-
rung mit einer Schichtdicke im Bereich von 1 pm
bis 5 ym ausgebildet ist. Infrage kommende Roh-
stoffe fir die Grundierung sind PMMA, PVC, Polyes-
ter, Polyurethane, chlorierte Polyolefine, Polypropy-
len, Epoxidharze oder Polyurethan-Polyole in Kombi-
nation mit inaktivierten Isocyanaten. Die Grundierun-
gen koénnen aullerdem anorganische Fullstoffe ent-
halten. Bevorzugt ist die Grundierung aus PVC fir die
Anwendung der Transferfolie im Insert Molding und
bevorzugt aus Polyurethan-Polyolen in Kombination
mit inaktivierten Isocyanaten fur die Anwendung der
Transferfolie in einem TOM-Prozess.

[0032] Im Folgen werden Verfahren zur Beschich-
tung eines Bauteils mit der Transferlage der vorbe-
schriebenen Transferfolie beschrieben.

[0033] Es kann vorgesehen sein, dass das Verfah-
ren als Insert-Molding-Verfahren ausgebildet ist, das
ein Kaschieren eines Substrats, ein Tiefziehen des
kaschierten Substrats und ein Hinterspritzen des tief-
gezogenen Substrats mit einem thermoplastischen
Kunststoff umfasst, wobei die Tragerfolie der Trans-
ferfolie nach dem Kaschieren des Substrats von dem
Substrat abgezogen wird, und wobei die Tiefzieh-
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membran nach dem Hinterspritzen von dem hinter-
spritzten Substrat abgezogen wird.

[0034] Im Folgenden werden Beispiele mit und oh-
ne Tiefziehmembran geschildert, die den Vorteil der
Tiefziehmembran verdeutlichen.

[0035] Wird eine bisher bekannte Transferfolie, die
eigentlich fur die Verarbeitung im IMD-Verfahren vor-
gesehen ist, in einem Tiefziehprozess verarbeitet,
entstehen dabei meist optische Defekte. Dies ist dar-
in begriindet, dass eine IMD-Folie flir hohe Bestéan-
digkeiten und vergleichsweise geringe Verformungen
vorgesehen ist. Aufgrund der vergleichsweise gerin-
gen Verformungen kann insbesondere die Schutz-
schicht einer IMD-Folie besonders hart sein, was ih-
re Verformbarkeit verringert. Diese hohen Bestandig-
keiten sind allerdings auch flir Bauteile gewlinscht,
die in einem Tiefziehprozess verarbeitet werden, was
dann aber mit gréReren Verformungen der Transfer-
folie einhergeht.

[0036] Eine solche bekannte Transferfolie kann wie
folgt aufgebaut sein: Auf einen Tragerfilm, bevorzugt
aus PET mit einer Schichtstarke von 36 ym bis 100
pm ist eine Abldseschicht, die zum Beispiel aus ei-
nem Polyethylenwachs bestehen kann, aufgebracht.
Auf dieser Abldseschicht ist eine Schutzschicht mit
einer Schichtstarke von 3 pm bis 5 ym aufgetragen.
Diese Schutzschicht ist ein PMMA-basierender Lack.
Des Weiteren werden auf die Schutzschicht Farbla-
cke aufgetragen, die ebenfalls PMMA-basierend sind
und in unterschiedlichen Schichtstarken zwischen 2
pm bis 15 ym appliziert werden. Die Farblacke kén-
nen unterschiedliche Pigmente enthalten und vollfla-
chig oder im Dekor gedruckt sein. Als letztes ent-
hélt diese Transferfolie eine geeignete Grundierung,
die fUr das jeweils vorgesehene Substrat ausreichend
Haftung generiert. Diese Grundierung kann im vorlie-
genden Fall aus einem PVC-Vinylacetat-Copolymer
bestehen, mit einer Schichtdicke von 1 pm. Diese
Folie wird zur Verarbeitung als Insert auf ein Sub-
strat kaschiert. Das Substrat kann aus einem AcryIni-
tril-Butadien-Styrol-Copolymerisat bestehen, dessen
Starke zwischen 200 ym bis 750 ym liegt. Die Ka-
schierbedingungen liegen bei 120 °C bis 300 °C, be-
vorzugt bei 180 °C bis 220 °C mit einem Liniendruck
von 0,1 kN/cm bis 1,0 kN/cm, bevorzugt bei 0,3 kN/
cm bis 0,4 kN/cm. Bei diesem Kaschierprozess wird
die Tragerfolie abgeldst, so dass die oberste verblei-
bende Schicht jetzt von der Schutzschicht gebildet
wird. Dieses kaschierte Substrat kann nachfolgend
in einem Vakuumtiefziehprozess verarbeitet werden.
Die kaschierte Ware wird dabei auf ca. 140 °C bis 160
°C aufgeheizt und mit Hilfe von Unterdruck/Vakuum
Uber eine Werkzeuggeometrie gezogen.

[0037] Handelt es sich bei der tiefgezogenen Fo-
lie um eine (eigentlich) fir das IMD-Verfahren aus-
gelegte Transferfolie (wie oben beschrieben), ent-
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stehen folgende Schadensbilder: Die Folie kann in
stérkeren Verdehnungsbereichen aufreil3en, so dass
ein Spalt durch das gesamte oder auch nur einem
Teil des Lackpakets der Transferlage geht. Dies
liegt vorwiegend daran, dass die IMD-Schutzlacke
nicht genugend Zugkréfte aufnehmen kdénnen und
somit beim Verdehnen aufplatzen. Des Weiteren wird
die Oberflachenglatte (Glanz) der Schutzlackschicht
abnehmen und die Stellen mit einem hohen Ver-
dehnungsgrad (insbesondere dort, wo der Schutz-
lack stark ausgedinnt wird) werden insbesondere
durch eine Vielzahl von Mikrorissen triib bzw. mil-
chig, so dass z.B. darunter liegende schwarze Deko-
re grau erscheinen. Dies liegt vor allem an der Tatsa-
che, dass die Oberflachengute des Schutzlacks nicht
mehr von der Tragerfolie vorgegeben wird, da die-
ser bereits nach dem Kaschiervorgang entfernt wur-
de. Eine PET-Tragerfolie ware fur eine inserttypische
Verdehnung zu rigide.

[0038] Die vorliegende Erfindung l6st dieses Pro-
blem durch die erfindungsgemalfe Tiefziechmembran.
Nimmt man wie oben erwdhnt einen Tragerfilm aus
PET, der eine Schichtstarke von 36 um bis 100 ym
besitzt und eine erste Abldseschicht aus einem Po-
lyethylenwachs, so kann man auf diese erste Abl6-
seschicht die Tiefziehmembran aufbringen, die z.B.
aus einem Polyurethan besteht. Diese Tiefziechmem-
bran hat eine Schichtstarke von 20 ym bis 40 ym. Un-
terhalb der Tiefziehmembran ist eine zweite Ablose-
schicht, insbesondere aus Montansaureester mit ei-
ner Starke kleiner als 0,1 pm angeordnet, deren Abl6-
sekraft sich von der ersten Abléseschicht unterschei-
det, insbesondere deren Ablésekraft ca. um den Fak-
tor 5 bis 10 hoher ist als die Ablosekraft der ersten
Abléseschicht. Der restliche Aufbau der Transferfolie
besteht wie oben erwahnt aus einem PMMA-basie-
renden Schutzlack, dessen Schichtstarke im Bereich
von 3 ym bis 5 pym liegt. Die folgenden farbgeben-
den Dekorschichten sind ebenfalls PMMA-basierend
und liegen im Bereich von 2 pym bis 15 pm. In diesem
modifizierten Aufbau wird die gleiche PVC-Vinylace-
tat-Grundierung benutzt wie im vorhergehenden Bei-
spiel.

[0039] Kaschiert man diesen erweiterten Folienauf-
bau auf ein ABS-Substrat (Dicke 200 ym bis 750
pum), so kann danach die Tragerfolie entfernt wer-
den. Jetzt bildet die lackierte Tiefziehmembran die
oberste Schicht des Substrats (Insertmaterial). Wird
die kaschierte Ware jetzt bei 140 °C bis 160 °C tief-
gezogen, nimmt diese oberste Tiefziehmembran die
Zugkréfte der Verdehnungen auf und definiert gleich-
zeitig die Oberflachenqualitdt der darunterliegenden
Schutzschicht.

[0040] Nach dem Vakuumformen kann jetzt die Tief-
ziehmembran von der Schutzschicht abgezogen wer-
den. Das geformte Bauteil hat so keine Moglichkeit
zu reil’en und die Oberflache des Schutzlacks bleibt
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gldnzend und somit transparent. Obwohl alle Lacke,
die auf das Bauteil appliziert wurden, in beiden Bei-
spielen gleich sind, ist nur in der erfindungsgemafien
Methode ein optisch einwandfreies Bauteil generiert
worden.

[0041] Eskann auch vorgesehen sein, dass das Ver-
fahren als ein TOM-Verfahren ausgebildet ist, das
ein Kaschieren eines Substrats, ein Beschichten der
Rickseite des Substrats mit einer TOM-Grundierung
und das Aufbringen des kaschierten und grundierten
Substrats auf ein dreidimensionales Bauteil umfasst,
wobei die Tragerfolie der Transferfolie vor oder nach
dem Beschichten des Substrats abgezogen wird, und
wobei die Tiefziehmembran nach dem Aufbringen
des kaschierten und grundierten Substrats auf das
Bauteil von der Transferlage abgezogen wird.

[0042] Ziel war es, eine Transferfolie fir das TOM-
Verfahren herzustellen. Eine solche Transferfolie war
bisher unbekannt, vor allem weil es bis heute an
ausreichend thermoformbaren Tragerfolien fehlt, die
gleichzeitig den Bedingungen der Herstellung einer
Transferfolie standhalten. Als Tragerfolien-Material-
wurde PET gewahlt, welches als erste Abléseschicht
mit einem Polyethylenwachs der Schichtdicke klei-
ner als 0,1 ym beschichtet wurde. Hierauf wurde als
Tiefziehmembran eine Polyurethan-Polyesterpolyol-
Schicht der Starke 30 ym aufgebracht. Hierauf wur-
de als zweite Abldseschicht eine Montansaureester-
schicht der Starke kleiner als 0,1 ym aufgebracht. Die
Abldsekraft der zweiten Abléseschicht unterschei-
det sich von der ersten Abléseschicht, insbesonde-
re ist deren Abldsekraft ca. um den Faktor 5 bis
10 hoéher ist als die Abldsekraft der ersten Ablose-
schicht. Auf diese zweite Abléseschicht wurde als
erste Schicht der Transferlage eine Dekorschicht be-
stehend aus einem Gemisch von PMMA/PVDF mit
einer Schichtstarke von 30 ym aufgebracht. Auf diese
wurde als zweite Schicht der Transferlage das Far-
blackpacket basierend auf PMMA-Lacken mit einer
Gesamtstarke von 8 ym aufgebracht. Auf dieses wur-
de die Grundierung bestehend aus einer 8 ym star-
ken Schicht basierend auf einer Kombination aus Po-
lyurethan-Polyolen mit einem inaktivierten Isocyanat
aufgebracht. Vor der Verarbeitung im TOM-Verfah-
ren auf einer Maschine des Herstellers Navitas, Ja-
pan wurde die Tragerfolie abgezogen. Die Verarbei-
tung bei 130 °C lieferte eine gute Anfangshaftung auf
dem Substrat, welches ein dreidimensional geform-
tes ABS/PC-Spritzgussteil war. Nach Lagerung der
Spritzgussteile Uber mehrere Tage wurde die Tief-
ziehmembran abgezogen, wobei die Transferlage 15
kantenscharf ausbrach.

[0043] Weiter kann vorgesehen sein, dass das Ver-
fahren als ein TOM-Verfahren ausgebildet ist, das
ein Aufbringen der Transferfolie auf ein dreidimen-
sionales Bauteil umfasst, wobei die Tragerfolie vor
dem Aufbringen der Transferfolie auf das Bauteil von
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der Tiefziehmembran abgezogen wird, und wobei die
Tiefziehmembran nach dem Aufbringen der Transfer-
folie auf das Bauteil von der Transferlage abgezogen
wird. Nach Abziehen der Tragerfolie ist die Trans-
ferfolie aufgrund der Tiefziehmembran noch immer
selbsttragend und gut handhabbar. Die Tiefziechmem-
bran Gbernimmt also die Funktion der Tragerfolie, ist
aber erheblich besser verformbar als bekannte Tra-
gerfolien. Das Applizieren der Transferfolie mit Tief-
ziechmembran auf das Bauteil erfolgt beispielsweise
bei 100°C bis 180°C und mit einem Luft-Uberdruck
von 0,1 bar bis 2 bar.

[0044] Die Erfindung wird nun anhand von Ausfih-
rungsbeispielen néher erlautert. Es zeigen

[0045] Fig. 1 ein erstes Ausflihrungsbeispiel der er-
findungsgemafRen Transferfolie in einer schemati-
schen Schnittdarstellung;

[0046] Fig. 2 einen ersten Verfahrensschritt zur Her-
stellung eines Inserts unter Verwendung der Trans-
ferfolie in Fig. 1 in einer schematischen Schnittdar-
stellung;

[0047] Fig. 3 einen zweiten Verfahrensschritt zur
Herstellung eines Inserts unter Verwendung der
Transferfolie in Fig. 1 in einer schematischen Schnitt-
darstellung;

[0048] Fig. 4 einen Verfahrensschritt zur Ausbil-
dung einer TOM-Laminierfolie unter Verwendung der
Transferfolie in Fig. 1 in einer schematischen Schnitt-
darstellung;

[0049] Fig. 5 das Beschichten eines Bauteils mit der
TOM-Laminierfolie in Fig. 4 in einer schematischen
Schnittdarstellung;

[0050] Fig. 6 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der
erfindungsgemafen Transferfolie in einer schemati-
schen Schnittdarstellung;

[0051] Fig. 7 einen ersten Verfahrensschritt eines
TOM-Verfahrens zum Beschichten eines Bauteils mit
der Transferfolie in Fig. 6 in einer schematischen
Schnittdarstellung;

[0052] Fig. 8 einen zweiten Verfahrensschritt eines
TOM-Verfahrens zum Beschichten eines Bauteils mit
der Transferfolie in Fig. 1 in einer schematischen
Schnittdarstellung.

[0053] Die Fig. 1 zeigt eine Transferfolie 1, die eine
Tragerfolie 11, eine erste Abldseschicht 12, eine Tief-
ziehmembran 13, eine zweite Abldseschicht 14 und
eine Transferlage 15 mit mehreren Transferschichten
151, 152, 153 umfasst.
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[0054] Die weiteren Angaben beschreiben das in
Fig. 1 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel.

[0055] Die Tragerfolie 11 ist als eine PET-Folie mit
einer Schichtdicke im Bereich von 12 bis 100 ym aus-
gebildet.

[0056] Die Tiefziehmembran 13 ist als eine Lack-
schicht aus Polyurethan mit einer Schichtdicke im Be-
reich von 10 ym bis 50 ym, vorzugsweise im Bereich
von 20 pym bis 40 pm, weiter bevorzugt von 25 pm
bis 35 pym ausgebildet. Das Polyurethan kann I6se-
mittelbasiert oder eine wassrige Dispersion sein. Das
Polyurethan muss ausreichend verformbar sein und
kann aus verschiedenen Polymeren zusammenge-
setzt sein. Dazu gehoren Polyurethane aus z.B. Po-
lyesterpolyole, Polyetherpolyole, Polycarbonatpolyo-
le, Polyacrylatpolyole und Kombinationen dieser Po-
lymeren. Bevorzugt kann Polyurethan aus Polyester-
polyolen eingesetzt werden. Diese Polymere bilden
die Grundlage fir Lackformulierungen, aus denen die
Tiefziehmembran 13 hergestellt wird. Um eine aus-
reichende Schichtstarke zu erreichen, kénnen diese
Schichten vorzugsweise im Gieverfahren oder auch
mittels Siebdruck oder Tiefdruck hergestellt werden.
Die genannten Herstellungsverfahren kénnen in ei-
nem oder in mehreren aufeinander folgenden Durch-
gangen angewandt werden.

[0057] Die Tiefziehmembran 13 ist bei einer Tief-
ziehtemperatur im Bereich von 130 °C bis 160 °C um
500 % bis tber 1500 % verdehnbar ausgebildet.

[0058] Die erste Abldseschicht 12 ist zwischen der
Tragerfolie 11 und der Tiefziehmembran 13 angeord-
net, aus einem Wachs ausgebildet, welches z.B. Car-
naubawachs, Montansaureester, Polyethylenwachs,
Polyamidwachs oder PTFE-Wachs sein kann und
weist eine Schichtdicke im Bereich von kleiner als O,
1 ym auf. Des Weiteren sind oberflachenaktive Sub-
stanzen wie Silikone als erste Abldseschicht geeig-
net. Auch dinne Schichten aus Melaminformalde-
hydharz-vernetzten Lacken kénnen als erste Ablése-
schicht dienen.

[0059] Zwischen der Tiefziehmembran 13 und der
Transferlage 15 ist eine zweite Abléseschicht 14 an-
geordnet. Die zweite Abldseschicht 14 ist wie die
erste Abléseschicht 12 aus einem Wachs ausgebil-
det, welches z.B. Carnaubawachs, Montansaurees-
ter, Polyethylenwachs, Polyamidwachs oder PTFE-
Wachs sein kann und weist eine Schichtdicke im Be-
reich von kleiner als 0,1 um auf. Des Weiteren sind
oberflachenaktive Substanzen wie Silikone als zwei-
te Abléseschicht 14 geeignet. Auch diinne Schich-
ten aus Melaminformaldehydharz-vernetzten Lacken
kénnen als zweite Abléseschicht 14 dienen.

[0060] Die Ablosekraft der Tragerfolie 11 von der
Tiefziehmembran 13 ist aufgrund der zwischen Tra-
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gerfolie 11 und Tiefziehmembran 13 angeordneten
ersten Abléseschicht 12 um den Faktor 5 bis 10 klei-
ner als die Ablésekraft der Tiefziehmembran 13 von
der Transferlage 15 aufgrund der zwischen Tiefzieh-
membran 13 und der Transferlage 15 angeordneten
zweiten Abldseschicht 14. Die erste Abldseschicht
12 kann dafir beispielsweise aus Polyethylenwachs
sein und die zweite Abléseschicht 14 kann dafir bei-
spielsweise aus Montansaureester sein.

[0061] Die Transferlage 15 ist als ein Mehrschicht-
kérper ausgebildet, der drei Transferschichten 151
bis 153 aufweist.

[0062] Die erste Transferschicht 151 ist der zwei-
ten Abldseschicht zugewandt und als eine Schutz-
schicht ausgebildet. Die erste Transferschicht kann
beispielsweise als ein Schutzlack aus Acrylat mit ei-
ner Schichtdicke von 4 ym bis 8 ym oder aus Poly-
urethan mit einer Schichtdicke von 15 ym bis 30 pm
ausgebildet sein.

[0063] Die zweite Transferschicht 152 ist als eine
Farbschicht aus Acrylat mit einer Schichtdicke von 4
um bis 20 ym ausgebildet.

[0064] Die dritte Transferschicht 153 ist als eine
Grundierung mit einer Schichtdicke von 1 pm bis
5 um ausgebildet. Infrage kommende Rohstoffe fiir
die Grundierung sind PMMA, PVC, Polyester, Poly-
urethane, chlorierte Polyolefine, Polypropylen oder
Epoxidharze oder Polyurethan-Polyole in Kombinati-
on mit inaktivierten Isocyanaten. Die Grundierungen
kénnen auflerdem anorganische Fllstoffe enthalten.

[0065] Die Ablosekraft der Tiefziehmembran 13 von
der Transferlage 15 ist aufgrund der zwischen Tief-
ziehmembran 13 und der Transferlage 15 angeord-
neten zweiten Abldseschicht 14 um etwa 30 % bis 70
% kleiner als die Haftkraft der benachbarten Trans-
ferschichten 151 bis 153 zueinander.

[0066] Die Fig. 2 und Fig. 3 zeigen Verfahrensschrit-
te zur Herstellung eines Inserts unter Verwendung
der in Fig. 1 beschriebenen Transferfolie 1.

[0067] Fig. 2 zeigt das Aufbringen der Transferfolie 1
unter Einwirkung von Temperatur und Druck (in Fig. 2
durch Richtungspfeile angedeutet) auf ein Substrat 2
sowie das Ablésen der Tragerfolie 11 nach dem Ka-
schieren des Substrats 2.

[0068] Das Substrat 2 kann beispielsweise als eine
Folie aus ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolyme-
risat) mit einer Schichtdicke im Bereich von 100 ym
bis 1000 uym ausgebildet sein.

[0069] Es hat sich bewahrt, einen Liniendruck im Be-
reich von 0,1 kN/cm bis 1,0 kN/cm, bevorzugt im Be-
reich von 0,3 kN/cm bis 0,4 kN/cm bei einer Tempe-
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ratur im Bereich von 120 °C bis 300 °C, bevorzugt im
Bereich von 180 °C bis 220 °C aufzubringen, um die
Transferfolie 1 mit dem Substrat zu verbinden.

[0070] Fig. 3 zeigt einen weiteren Verfahrensschritt,
bei dem das mit der Transferfolie 1 kaschierte Sub-
strat 2 Gber einem Werkzeug 3 bei einer Tempera-
tur im Bereich von 130 °C bis 160 °C vakuumgeformt
wird, wobei anschlielfend die Tiefziehmembran 13
von der Transferlage 15 entfernt wird. Beim Tiefzie-
hen nimmt die Tiefziehmembran 13 die Zugkrafte der
auftretenden Verdehnungen auf und definiert gleich-
zeitig die Oberflachenqualitat der darunterliegenden
Schutzschicht der Transferlage 15. Damit liegt ein
fertig dekoriertes Insert 4 vor, das in Folgeschritten
durch Ausstanzen beschnitten und mit einem thermo-
plastischen Kunststoff hinterspritzt wird.

[0071] Die Fig. 4 und Fig. 5 zeigen Verfahrensschrit-
te zum Beschichten eines Bauteils 5 mit einer TOM-
Laminierfolie.

[0072] In einem ersten Verfahrensschritt wird die
Transferfolie 1 auf ein ebenes, flaches Substrat 2 la-
miniert und nach dem Laminieren wird die Tragerfolie
11 entfernt, wie weiter oben in Fig. 2 beschrieben.

[0073] Sodann wird zur Ausbildung einer TOM-La-
minierfolie auf die Rickseite des Substrats 2 eine
TOM-Grundierung mit Schichtdicken von 5 ym bis
20 um aufgebracht, wie in Fig. 4 dargestellt. Solche
Grundierungen fiir das TOM-Verfahren bestehen (b-
licherweise aus Polypropylen, aus einer Kombinati-
on aus Polyurethan-Polyolen mit inaktivierten Isocya-
naten, Polyurethanen oder Epoxidharzen. Bei Ver-
wendung von Epoxidharzen ist es vorteilhaft, zusatz-
lich zu der Grundierung auf das Bauteil eine geeig-
nete Sprihgrundierung aufzubringen. Diese Sprih-
grundierungen enthalten typischerweise verschiede-
ne aminogruppenhaltige Rohstoffe. Die anderen Ty-
pen sind hitzeaktiviert.

[0074] In Fig. 5 ist ein weiterer Verfahrensschritt dar-
gestellt, bei dem im TOM-Verfahren ein dreidimensio-
nales Bauteil 5 mit der in Fig. 4 beschriebenen TOM-
Laminierfolie beschichtet wird und anschlieRend die
Tiefziehmembran 13 entfernt wird.

[0075] In einem weiteren Verfahrensschritt wird die
Beschichtung des Bauteils 5 durch Ausstanzen, Fra-
sen oder Lasertrimming beschnitten.

[0076] Fig. 6 zeigt ein zweites Ausfiihrungsbei-
spiel der Transferfolie. Eine Transferfolie 1 ist wie
die in Fig. 1 beschriebene Transferfolie ausgebil-
det, mit dem Unterschied, dass die dritte Transfer-
schicht 153 als TOM-Grundierung ausgebildet ist. Die
TOM-Grundierung weist eine vergleichsweise hohe
Schichtdicke auf und ist bevorzugt als Kombination
aus Polyurethan-Polyolen mit inaktivierten Isocyana-
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ten ausgebildet. Die TOM-Grundierung ist schon bei
den niedrigen Prozesstemperaturen von etwa 100°C
bis 180°C und den niedrigen Prozessdriicken von 0,1
bar bis 2 bar aktivierbar und kann aufgrund der durch
die Aktivierung erfolgenden Vernetzungsreaktion ei-
ne hdhere Temperaturbestandigkeit am fertigen Bau-
teil aufweisen. Die Transferfolie 1 wird im TOM-Ver-
fahren verwendet. Im Falle der Transferfolie entfallt
der Beschnitt durch Ausstanzen, Frasen oder Laser-
trimming.

[0077] Fig. 7 zeigt einen ersten Verfahrensschritt,
bei dem die Tragerschicht 11 von der Transferfolie 1
abgezogen wird.

[0078] Fig. 8 zeigt einen zweiten Verfahrensschritt,
bei dem ein Bauteil 5 im TOM-Verfahren mit dem
in Fig. 7 beschriebenen Schichtverbund beschichtet
wird.

[0079] Die Tiefziehmembran 13 wird nach dem Be-
schichten des Bauteils 5 abgezogen, wobei auch auf
der Tiefziehmembran 13 verbliebene Reste 15r der
Transferlage 15 entfernt werden. Die Transferlage 15
weist dabei die nétige mechanische Sprddigkeit auf,
damit am Rand des Bauteils 5 eine saubere Tren-
nung der Transferlage 15 zwischen deren auf dem
Bauteil 5 applizierten Teilen und der Reste 15r er-
folgen kann. Abschlieflend wird die Transferlage 15
randbiindig zu dem Bauteil 5 beschnitten.

Bezugszeichenliste

1 Transferfolie

2 Substrat

3 Werkzeug

4 Insert

5 Bauteil

1" Tragerfolie

12 erste Abldseschicht
13 Tiefziehmembran

14 zweite Abldseschicht
15 Transferlage

15r Restabschnitt der Transferlage
16 TOM-Grundierung

151 erste Transferschicht
152 zweite Transferschicht

153 dritte Transferschicht
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Patentanspriiche

1. Transferfolie (1), umfassend eine Tragerfolie
(11) und eine von der Tragerlage ablésbare Trans-
ferlage (15), wobei die Transferfolie (11) zur Uber-
tragung der Transferlage (15) auf ein dreidimensio-
nales Bauteil (5) vorgesehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Tragerfolie (11) und der
Transferlage (15) eine Tiefziehmembran (13) ange-
ordnet ist.

2. Transferfolie nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tiefziehmembran (13) als ei-
ne Lackschicht mit einer Schichtdicke im Bereich von
10 um bis 50 um, vorzugsweise im Bereich von 20
pum bis 40 ym, weiter bevorzugt im Bereich von 25 ym
bis 35 uym ausgebildet ist.

3. Transferfolie nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Tiefziehmembran
(13) aus Polyurethan ausgebildet ist.

4. Transferfolie nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tief-
ziehmembran (13) transparent, transluzent oder opak
ausgebildet ist.

5. Transferfolie nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tief-
ziehmembran (13) ein Dekor oder ein Motiv aufweist.

6. Transferfolie nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tief-
ziehmembran (13) nicht vollflachig ausgebildet ist.

7. Transferfolie nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tiefziehmembran (13) in ei-
nem Randbereich der Transferfolie (1) nicht ausge-
bildet ist.

8. Transferfolie nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tief-
ziehmembran (13) in ihrem Randbereich eine Hand-
habungshilfe zum Abziehen der Tiefziehmembran
(13) aufweist.

9. Transferfolie nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tief-
ziehmembran (13) bei einer Tiefziehtemperatur im
Bereich von 130 bis 160 °C um 500 % bis Gber 1500
% verdehnbar ausgebildet ist.

10. Transferfolie nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transferlage (15) als ein aus Transferschichten (151
bis 153) ausgebildeter Mehrschichtkdrper ausgebil-
det ist.

11. Transferfolie nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transferlage (15)
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eine der Tiefziehmembran (13) zugewandte erste
Transferschicht (151), eine zweite Transferschicht
(152) und eine dritte Transferschicht (153) umfasst.

12. Transferfolie nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Transferschicht (151)
als eine Schutzschicht ausgebildet ist.

13. Transferfolie nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schutzschicht als ein
Schutzlack aus einem PMMA-basierenden Lack mit
einer Schichtdicke im Bereich von 2 ym bis 5 ym aus-
gebildet ist.

14. Transferfolie nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schutzschicht als ein
Schutzlack aus einem auf PMMA (PMMA = Polyme-
thylmethacrylat) basierenden Lack oder einem Lack
basierend auf einer Mischung aus PVDF (PVDF = Po-
lyvinylidenfluorid) und PMMA, mit einer Schichtdicke
im Bereich von 15 ym bis 30 ym ausgebildet ist.

15. Transferfolie nach einem der Anspriiche 11
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Transferschicht (152) als eine ein- oder mehrschich-
tige Dekorschicht ausgebildet ist.

16. Transferfolie nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Transferschicht (152)
als eine Farbschicht ausgebildet ist.

17. Transferfolie nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Farbschicht aus einem
PMMA basierenden Lack mit einer Schichtdicke im
Bereich von 1 ym bis 10 ym ausgebildet ist.

18. Transferfolie nach einem der Anspriiche 11 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die dritte Trans-
ferschicht (153) als eine Grundierung ausgebildet ist.

19. Transferfolie nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Grundierung mit einer
Schichtdicke im Bereich von 1 bis 5 ym ausgebildet
ist.

20. Transferfolie nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der der Tragerfolie (11) und der Tiefziehmem-
bran (13) eine erste Abléseschicht (12) angeordnet
ist und dass zwischen der Tiefziehmembran (13) und
der Transferlage (15) eine zweite Abldseschicht (14)
angeordnet ist.

21. Transferfolie nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Abldseschicht (12)
und/oder die zweite Abldseschicht (14) aus einem
Wachs bestehen bzw. besteht.

22. Transferfolie nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Abldseschicht (12)
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und/oder die zweite Abldseschicht (14) aus Montan-
saureester oder Polyethylen ausgebildet sind bzw.
ist.

23. Transferfolie nach einem der Anspriiche 20 bis
22, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Ablo-
seschicht (12) und/oder die zweite Abldseschicht (14)
eine Schichtdicke kleiner als 1 ym, insbesondere klei-
ner als 0,1 um aufweisen bzw. aufweist.

24. Transferfolie nach einem der Anspriiche 20 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dass die Ablésekraft
der Tragerfolie (11) von der Tiefziehmembran (13)
aufgrund der zwischen Tragerfolie (11) und Tiefzieh-
membran (13) angeordneten ersten Abldseschicht
(12) um den Faktor 5 bis 10 kleiner ist als die Abl6-
sekraft der Tiefziehmembran (13) von der Transferla-
ge (15) aufgrund der zwischen Tiefziehmembran (13)
und der Transferlage (15) angeordneten zweiten Ab-
I6seschicht (14).

25. Transferfolie nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Abldseschicht (12) aus
Polyethylenwachs ausgebildet ist und die zweite Ab-
I6seschicht (14) aus Montansaureester ausgebildet
ist.

26. Transferfolie nach einem der Anspriiche 20
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Ablo-
sekraft der Tiefziehmembran (13) aufgrund der zwi-
schen Tiefziehmembran (13) und der Transferlage
(15) angeordneten zweiten Abldseschicht um 30 bis
70 % kleiner ist als die Haftkraft zweier benachbarter
Transferschichten (151 bis 153).

27. Verfahren zur Beschichtung eines Bauteils (5)
mit der Transferlage (15) einer Transferfolie (1) nach
einem der Anspriche 1 bis 26.

28. Verfahren nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren als Insert-Molding-Verfahren
ausgebildet ist, das ein Kaschieren eines Substrats
(2), ein Tiefziehen des kaschierten Substrats (2) und
ein Hinterspritzen des tiefgezogenen Substrats (2)
mit einem thermoplastischen Kunststoff umfasst,
wobei die Tragerfolie (11) der Transferfolie (1) nach
dem Kaschieren des Substrats (2) von dem Substrat
(2) abgezogen wird, und
wobei die Tiefziehmembran (13) nach dem Hinter-
spritzen von dem hinterspritzten Substrat (2) abgezo-
gen wird.

29. Verfahren nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren als ein TOM-Verfahren ausgebil-
det ist, das ein Kaschieren eines Substrats (2), ein
Beschichten der Riickseite des Substrats (2) mit einer
TOM-Grundierung (16) und das Aufbringen des ka-

2018.01.11

schierten und grundierten Substrats (2) auf ein drei-
dimensionales Bauteil (5) umfasst,

wobei die Tragerfolie (11) der Transferfolie (1) vor
oder nach dem Beschichten des Substrats (2) abge-
zogen wird,

und wobei die Tiefziechmembran (13) nach dem Auf-
bringen des kaschierten und grundierten Substrats
(2) auf das Bauteil (5) von der Transferlage (15) ab-
gezogen wird.

30. Verfahren nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren als ein TOM-Verfahren ausgebil-
det ist, das ein Aufbringen der Transferfolie (1) auf ein
dreidimensionales Bauteil (5) umfasst,
wobei die Tragerfolie (11) vor dem Aufbringen der
Transferfolie (1) auf das Bauteil (5) von der Tiefzieh-
membran (13) abgezogen wird, und
wobei die Tiefziehmembran (13) nach dem Aufbrin-
gen der Transferfolie (1) auf das Bauteil (5) von der
Transferlage (15) abgezogen wird.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Fig. 3
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