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rierten Spritzgussartikel sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung eines dekorierten Spritzgussartikels mittels In-
mold-Technik, wobei unter anderem eine IMD-fahige
Transferfolie mit einer Abldseschicht aus hochvernetztem
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ches durch eine Ubertragungslage einer Transferfolie ge-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen dekorierten Spritzgussartikel, welcher aus mindestens einem gespritzten
Kunststoffmaterial und mindestens einem damit mechanisch fest verbundenen Dekorelement gebildet ist, wel-
ches durch eine Ubertragungslage einer Transferfolie gebildet ist und ein Dekor fiir den Spritzgussartikel be-
reitstellt. Die Erfindung betrifft weiterhin Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Spritzgussartikels unter
Verwendung mindestens eines Dekorelements, welches durch eine Ubertragungslage einer Transferfolie ge-
bildet wird und ein Dekor flir den Spritzgussartikel bereitstellt, wobei das mindestens eine Dekorelement in min-
destens einer Spritzgussform angeordnet wird und die mindestens eine Spitzgussform mit Kunststoffspritz-
masse gefullt wird. Derartige Dekorationsverfahren flr Spritzgussteile werden Ublicherweise als Inmold-Deko-
rationsverfahren beziehungsweise IMD-Spritzgussverfahren bezeichnet. Die Erfindung betrifft weiterhin eine
Transferfolie zur Verwendung in einem derartigen Verfahren, wobei die Transferfolie mindestens eine Trager-
folie, eine auf der Tragerfolie angeordnete Abléseschicht und eine auf der, der Tragerfolie abgewandten Seite
der Abléseschicht angeordnete Ubertragungslage als Dekorelement aufweist, wobei die Ubertragungslage an-
grenzend an die Abldseschicht mindestens eine zweite Schicht aufweist, angrenzend an die zweite Schicht
mindestens eine Dekorschicht und angrenzend an die Dekorschicht auf der, der Tragerfolie abgewandten Seite
der Transferfolie mindestens eine erste Schicht aufweist.

Stand der Technik

[0002] Derartige dekorierte Spritzgussartikel, Verfahren zu deren Herstellung sowie Inmoldfahige Transferfo-
lien beziehungsweise IMD-Folien sind an sich bekannt. So offenbart die DE 102 21 482 C1 eine Vorrichtung
zum Herstellen eines Formteils aus einem aushartenden Spritzgussmaterial, das durch Inmold-Spritzen mit ei-
ner, eine Tragerfolie und eine Dekorlage aufweisenden Pragefolie dekoriert wird. Die Pragefolie wird dabei in
das Spritzwerkzeug eingelegt, wobei die Dekorlage der Pragefolie einem Formoberteil zugewandt wird. Beim
Einspritzen des Spritzgussmaterials durch einen Einspritzkanal in den Spritzgussform-Hohlraum der Vorrich-
tung wird die Pragefolie an die Sichtseite des gespritzten Formteils angeschmiegt. Die Pragefolie verbindet
sich dabei mit dem Spritzgussmaterial, welches nach dem Ausharten aus der Spritzgussform entnommen wird.
Nach Abziehen der Tragerfolie von der Dekorlage ist das dekorierte Formteil fertiggestellt. Derartig dekorierte
Spritzgussartikel werden insbesondere bei Automobilinnenteilen wie Tirleisten, Leisten in Instrumententafeln,
Ganghebelblenden, Mittelkonsolenblenden sowie bei Automobilauf3enteilen wie Turrammschutzleisten, Abde-
ckungen an A-, B- und C-Saulen sowie im Audio- und Video-Bereich bei Dekorleisten am Geh&use von Radios
und Fernsehgeraten verwendet. Eine Vielzahl weiterer Anwendungsgebiete ist moglich.

[0003] Die DE 102 36 810 A1 offenbart teilstrukturierte Mehrschichtfolien, die zum Einsatz in Spritzgussfor-
men geeignet sind. Eine derartige IMD-fahige Mehrschichtfolie bzw. eine Mehrschichtfolie zur Inmold-Deko-
ration von Spritzgussformteilen weist eine Tragerfolie mit einem dekorativen Element zur Ubertragung auf das
Spritzgussformteil auf. Die Tragerfolie wird nach Aufbringen des dekorativen Elements auf den Spritzgusskor-
per entfernt. Das dekorative Element weist eine Abldseschicht, eine Schutzlackschicht, eine Strukturschicht
mit einer raumlichen Struktur, eine Zwischenschicht, eine Reflektionsschicht und eine Klebeschicht auf. Die
Abldseschicht dient dabei zum Ablésen des dekorativen Elements vom Trager und besteht Gblicherweise aus
einem Wachsmaterial.

[0004] Wie die JP 62128720 A offenbart, werden IMD-Folien Ublicherweise tber ein Folienvorschubgerat zwi-
schen ein festes und ein bewegliches Teil der Spritzgussform geflihrt. Im Fall von Einzelbilddarstellungen im
Bereich der aufzukaschierenden Dekorfolie wird die IMD-Folie aul’erdem Gber Sensoren und Positionsmarkie-
rungen auf der IMD-Folie lagerichtig zur Spritzgussform positioniert, bevor die Spritzgussform geschlossen
und die IMD-Folie mit der heiRen Kunststoffspritzmasse hinterspritzt wird.

Aufgabenstellung

[0005] Es ist nun Aufgabe der Erfindung, die optische Qualitdt und Gebrauchstichtigkeit von mit Dekorele-
menten dekorierten Spritzgussartikeln zu verbessern. Weiterhin soll ein Verfahren zur Herstellung von mit De-
korelementen dekorierten Spritzgussartikeln bereitgestellt werden, welches die Herstellung solcher Spritz-
gussartikel mit verbesserter optischer Qualitat und Gebrauchstiichtigkeit in einfacher und kostenglinstiger Wei-
se ermdglicht. Aullerdem soll eine geeignete Transferfolie zum Einsatz fir ein derartiges Verfahren bereitge-
stellt werden.

[0006] Die Aufgabe wird fir den dekorierten Spritzgussartikel, welcher aus mindestens einem gespritzten
Kunststoffmaterial und mindestens einem damit mechanisch fest verbundenen Dekorelement gebildet ist, wel-
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ches durch eine Ubertragungslage einer Transferfolie gebildet ist und ein Dekor fir den Spritzgussartikel be-
reitstellt, dadurch geldst, dass beide Seiten mindestens eines ersten Dekorelements zumindest teilweise mit
mindestens einem spritzgegossenen Kunststoffmaterial bedeckt sind. Der Auftrag von spritzgegossenem
Kunststoffmaterial auf beide Seiten eines Dekorelements fiihrt zu dekorativen Bauteilen, die in bezug auf
Glanz, Oberflachengiite und Tiefenwirkung der Sichtseite des dekorierten Spritzgussartikels hochste Anspri-
che erflllen. Die erreichbare dreidimensionale Wirkung des Dekors Ubertrifft die Tiefenwirkung von dekorierten
Spritzgussartikeln, die in herkdmmlicher IMD-Technik hergestellt sind, um ein Vielfaches. Der beidseitige Auf-
trag von spritzgegossenem Kunststoffmaterial auf dem ersten Dekorelement bewirkt, dass die Oberflachen
des Dekorelements vor mechanischem oder korrosivem Angriff geschiitzt sind und somit ihr dekoratives Aus-
sehen Uber lange Zeitraume unverandert beibehalten.

[0007] Die Aufgabe wird fiir das Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Spritzgussartikels unter Verwen-
dung mindestens eines Dekorelements, welches durch eine Ubertragungslage einer Transferfolie gebildet wird
und ein Dekor fiir den Spritzgussartikel bereitstellt, wobei das mindestens eine Dekorelement in mindestens
einer Spritzgussform angeordnet wird und die mindestens eine Spritzgussform mit Kunststoffspritzmasse ge-
fullt wird, dadurch gel6st, dass beide Seiten mindestens eines ersten Dekorelements zumindest teilweise mit
der Kunststoffspritzmasse bedeckt werden. Mit einem derartigen Verfahren lassen sich dekorierte Spritzguss-
artikel, wie oben bereits beschrieben, von hoher optischer Qualitat und auRerordentlicher Gebrauchstlichtig-
keit herstellen. Ein derartiges Verfahren ist weiterhin schnell und kostenglinstig durchfiihrbar.

[0008] Die Aufgabe wird weiterhin fir eine Transferfolie zur Verwendung in einem erfindungsgemallen Ver-
fahren, die mindestens eine Tragerfolie, eine auf der Tragerfolie angeordnete Abldseschicht und eine auf der,
der Tragerfolie abgewandten Seite der Abléseschicht angeordnete Ubertragungslage als Dekorelement auf-
weist, wobei die Ubertragungslage angrenzend an die Abléseschicht mindestens eine zweite Schicht aufweist,
angrenzend an die zweite Schicht mindestens eine Dekorschicht und angrenzend an die Dekorschicht auf der,
der Tragerfolie abgewandten Seite der Transferfolie mindestens eine erste Schicht aufweist, dadurch gelost,
dass die Abldseschicht eine durch Strahlungshartung, Isocyanat-Hartung oder Saurehartung hochvernetzte
Kunststoffschicht ist. Eine derartige Abléseschicht I&sst sich riickstandsfrei von der Ubertragungslage Iésen,
so dass sich die zweite Schicht der Ubertragungslage einwandfrei mit einem Kunststoffspritzmaterial verbin-
den lasst. Bei den Ublicherweise verwendeten wachsartigen oder silikonhaltigen Abldseschichten fihren Rick-
stéande auf der zweiten Schicht beziehungsweise zwischen der zweiten Schicht und der Kunststoffspritzmasse
zu Haftungsproblemen und zu optischen UnregelmaRigkeiten. Dagegen sind mit der erfindungsgemafen
Transferfolie einwandfrei dekorierte Spritzgussartikel von hoher optischer Qualitdt und Gebrauchstiichtigkeit
herstellbar.

[0009] Fur das Verfahren hat es sich bewahrt, wenn zur Herstellung des dekorierten Spritzgussartikels dem-
nach eine Transferfolie verwendet wird, die mindestens eine Tragerfolie, eine auf der Tragerfolie angeordnete
Abldseschicht und eine auf der, der Tragerfolie abgewandten Seite der Abléseschicht angeordnete Ubertra-
gungslage als erstes Dekorelement aufweist, wobei die Transferfolie in einer ersten Spritzgussform angeord-
net wird, die erste Spritzgussform derart mit einer ersten Kunststoffspritzmasse gefiillt wird, dass die Transfer-
folie auf ihrer der Tragerfolie abgewandten Seite zumindest teilweise mit der ersten Kunststoffspritzmasse be-
deckt wird, wobei die erste Kunststoffsprizmasse zu einem ersten Kunststoffmaterial ausgehartet wird, das
erste Kunststoffmaterial inklusive der damit verbundenen Transferfolie aus der ersten Spritzgussform entnom-
men und die Tragerfolie inklusive der Abléseschicht von der Transferfolie entfernt wird und wobei das derart
mit der Ubertragungslage dekorierte erste Kunststoffmaterial in einer zweiten Spritzgussform angeordnet wird
und zumindest die von dem ersten Kunststoffmaterial unbedeckte Seite der Ubertragungslage zumindest teil-
weise mit einer zweiten Kunststoffspritzmasse berspritzt wird.

[0010] Es hat sich bewahrt, wenn eine der beiden Seiten des ersten Dekorelements zumindest teilweise mit
einem ersten Kunststoffmaterial bedeckt ist und die andere der beiden Seiten des ersten Dekorelements zu-
mindest teilweise mit einem zweiten Kunststoffmaterial bedeckt ist. Durch eine derartige Ausgestaltung des
Spritzgussartikels lassen sich besondere optische Effekte erzielen, wie nachfolgend erlautert wird.

[0011] Besonders bevorzugt ist es, wenn die eine der beiden Seiten des ersten Dekorelements vollstandig
mit dem ersten Kunststoffmaterial bedeckt ist und die andere der beiden Seiten des ersten Dekorelements
ebenfalls vollstandig mit dem zweiten Kunststoffmaterial bedeckt ist, wobei das erste und/oder das zweite
Kunststoffmaterial transparent ist/sind. Die Kunststoffmaterialien sind dabei so auszuwahlen, dass das Dekor-
element zumindest an einer Stelle erkennbar bleibt. Ein derartig dekorierter Spritzgussartikel bieten einen op-
timalen Schutz beider Seiten des ersten Dekorelements und ermdglicht gleichzeitig diverse optische Effekte.
So kann beispielsweise durch ein transparentes zweites Kunststoffmaterial auf der Sichtseite des dekorierten
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Spritzgussartikels hindurch das erste Dekorelement mit einem Tiefeneffekt erkannt werden sowie durch even-
tuell vorhandene transparente Bereiche im ersten Dekorelement hindurch das erste Kunststoffmaterial sichtbar
sein. Wird der dekorierte Spritzgussartikel derart eingesetzt, dass sowohl das erste als auch das zweite Kunst-
stoffmaterial eine Sichtseite bilden, kdnnen die beiden Seiten des ersten Dekorelements unterschiedlich ge-
staltet sein und jeweils durch ein erstes transparentes und ein zweites transparentes Kunststoffmaterial hin-
durch betrachtet werden.

[0012] Weiterhin hat es sich bewahrt, wenn mindestens ein zweites Dekorelement auf einer Oberflache des
ersten und/oder des zweiten Kunststoffmaterials angeordnet wird, indem das zweite Dekorelement, das vor-
zugsweise als Ubertragungslage einer Transferfolie auf einer Tragerfolie bereitgestellt wird, zusammen mit
dem dekorierten ersten Kunststoffmaterial in die zweite Spritzgussform eingelegt und danach die zweite Kunst-
stoffspritzmasse eingeflllt wird. Es resultiert ein Spritzgussartikel, welcher ein zwischen dem ersten Kunststoff-
material und dem zweiten Kunststoffmaterial angeordnetes erstes Dekorelement sowie ein weiteres zweites
Dekorelement aufweist, das auf der Oberflache zumindest eines Kunststoffmaterials angeordnet ist. Bei einer
gleichzeitigen Dekoration von Bereichen des bereits ausgeharteten ersten Kunststoffmaterials oder auch Be-
reichen des ersten Dekorelements muss allerdings ein ausreichender Warmeeintrag in das zweite Dekorele-
ment gegeben sein, um eine einwandfreie Verbindung auch an diesen Stellen auszubilden. Es kénnen dadurch
weitere besondere optische Effekte erzielt werden.

[0013] Dabei ist es moglich, dass das zweite Dekorelement auf seiner dem ersten und/oder dem zweiten
Kunststoffmaterial abgewandten Seite in einer dritten Spritzgussform mit einer dritten Kunststoffspritzmasse
zumindest teilweise bedeckt und mechanisch fest verbunden wird. Das dritte Kunststoffmaterial bietet damit
eine optische Aufwertung auch fir das zweite Dekorelement und einen mechanischen Schutz vor Beschadi-

gung.

[0014] Dabei ist es einerseits von Vorteil, das erste Kunststoffmaterial und das zweite Kunststoffmaterial aus
im wesentlichen identischen Materialien zu bilden. Unter im wesentlichen identischen Materialien werden da-
bei solche verstanden, deren chemische und physikalische Eigenschaften im wesentlichen identisch sind. Da-
bei kommen auch solche Materialien in Frage, die lediglich unterschiedlich eingefarbt sind. Die Verwendung
identischer Materialen verbessert die Formstabilitat des erzeugten Spritzgussartikels, da sich die Warmedeh-
nung und das Schrumpfungsverhalten der Kunststoffspritzmassen beim Ausharten gleichen. Dies fihrt zu ei-
nem geringeren Verzug des Spritzgussartikels und einer erhéhten Mal3haltigkeit.

[0015] Weiterhin kbnnen das erste und das zweite Kunststoffmaterial auch aus Materialien mit unterschiedli-
chen chemischen und/oder physikalischen Eigenschaften gebildet sein. Dabei erweist es sich als besonders
vorteilhaft, dass auch miteinander inkompatible Materialien als Kunststoffmaterialien eingesetzt werden kon-
nen, wobei das Dekorelement als Haftvermittler fungiert.

[0016] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn fir das erste Kunststoffmaterial ABS, eine ABS/PC-Mi-
schung, PC, PMMA, SAN, ASA, TPO, PP oder Mischungen aus mindestens zwei dieser Materialien, sofern
diese kompatibel sind, eingesetzt wird. Fiir das zweite Kunststoffmaterial hat sich der Einsatz von PMMA, ASA,
ABS, SAN, PA, PC, PP oder Mischungen aus mindestens zwei dieser Materialien, sofern diese kompatibel
sind, bewahrt. Derartige Kunststoffmaterialien lassen sieh zuverlassig auf Spritzgussmaschinen verarbeiten.

[0017] So lassen sich beispielsweise die miteinander inkompatiblen Materialien PP fir das erste Kunststoff-
material und PMMA fiir das zweite Kunststoffmaterial vorteilhafterweise mit einem entsprechend konfigurierten
Dekorelement als Haftvermittler fest und problemlos verbinden.

[0018] Besonders hat es sich bewahrt, wenn die eine Seite der beiden Seiten des ersten Dekorelements
durch eine erste Schicht gebildet ist, die chemisch kompatibel zum ersten Kunststoffmaterial ist und welche bei
einer Spritztemperatur des ersten Kunststoffmaterials zumindest teilweise erweicht. Die erste Schicht kann da-
durch mechanisch besonders fest mit dem ersten Kunststoffmaterial verbunden werden.

[0019] Furdie Transferfolie beziehungsweise das Dekorelement hat es sich demnach als vorteilhaft erwiesen,
wenn die erste Schicht chemisch kompatibel zu einem ersten Kunststoffmaterial aus der Gruppe umfassend
ABS, ABS/PC-Mischungen, PC, SAN, ASA, TPO oder PP ist und die erste Schicht bei einer Spritztemperatur
des ersten Kunststoffmaterials zumindest teilweise erweicht. Eine derartig ausgestaltete erste Schicht ermég-
licht eine mechanisch besonders feste Verbindung des Dekorelements zum ersten Kunststoffmaterial.

[0020] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die andere Seite der beiden Seiten des ersten Dekorelements durch
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eine zweite Schicht gebildet ist, die chemisch kompatibel zum zweiten Kunststoffmaterial ist und die bei einer
Spritztemperatur des zweiten Kunststoffmaterials zumindest teilweise erweicht. Eine derartige zweite Schicht
I&sst sich ebenfalls mechanisch besonders fest mit dem zweiten Kunststoffmaterial verbinden. Vorteilhaft ist
fur die zweite Schicht dabei eine Schichtdicke im Bereich von 3 bis 15 pm, um eine ausreichende thermische
Stabilitat dieser zur Verhinderung eines Abschwemmens durch die hei3e Spritzgussmasse aus dem zweiten
Kunststoffmaterial zu gewahrleisten. Eine dicker ausgebildete zweite Schicht kann sich negativ auf die opti-
sche Gute der Dekoration des ersten Kunststoffmaterials auswirken, da es bei der Erstellung des ersten Kunst-
stoffmaterials im Kantenbereich des ersten Dekorelements zu Schichtablésungen, sogenannten Flakes, kom-
men kann, die beim Spritzen des zweiten Kunststoffmaterials eingeschlossen werden und das optische Er-
scheinungsbild beeintrachtigen.

[0021] Fur die Transferfolie beziehungsweise das Dekorelement hat es sich somit bewahrt, wenn die zweite
Schicht chemisch kompatibel zu einem zweiten Kunststoffmaterial aus der Gruppe umfassend PMMA, ASA,
ABS, SAN, PA oder PC ist und die zweite Schicht bei einer Spritztemperatur des zweiten Kunststoffmaterials
zumindest teilweise erweicht. Eine derartige Ausgestaltung der zweiten Schicht ermdglicht es, eine mecha-
nisch besonders feste Verbindung zwischen der zweiten Schicht und dem zweiten Kunststoffmaterial auszu-
bilden.

[0022] Insbesondere hat sich ein dekorierter Spritzgussartikel bewahrt, der als erstes Kunststoffmaterial eine
ABS/PC-Mischung und als zweites Kunststoffmaterial PMMA aufweist und dessen zweite Schicht als Haupt-
bestandteil ein Polymethylmethacrylat mit einem Molekulargewicht von etwa 100000 g/mol und einer Glasi-
bergangstemperatur Tg von etwa 120 °C aufweist.

[0023] Fur das zweite Kunststoffmaterial ist es von Vorteil, wenn es senkrecht zur Ebene des ersten Dekore-
lements gesehen eine Dicke im Bereich von 1 bis 10 mm, vorzugsweise im Bereich von 3 bis 5 mm, aufweist.
Ein derartiges zweites Kunststoffmaterial ermdglicht eine ausreichende Tiefenwirkung im Hinblick auf das De-
korelement sowie einen ausreichenden Schutz dieses vor mechanischer Beschadigung.

[0024] Das verwendete Kunststoffmaterial fiir den Spritzguss kann vorzugsweise mit einem Farbmittel einge-
farbt sein, bei welchem es sich vorzugsweise um ein transparentes Farbmittel handelt. Allerdings ist auch der
Einsatz von Metallpartikeln oder Pigmenten, insbesondere thermochromen oder photochromen Pigmenten,
denkbar. Besonders interessante optische Effekte werden erzielt, wenn das erste Kunststoffmaterial und das
zweite Kunststoffmaterial unterschiedlich eingefarbt und/oder unterschiedlich transparent ausgebildet sind.

[0025] Die Tiefenwirkung im Hinblick auf das erste Dekorelement wird vorzugsweise noch dadurch gesteigert,
dass dieses Erhebungen und Vertiefungen im damit verbundenen ersten Kunststoffmaterial nachformt. Eine
Oberflachentexturierung des ersten Kunststoffmaterials wird beispielsweise durch eine Strukturierung oder Po-
litur der zur Transferfolie oder zum Dekorelement in Kontakt kommenden Oberflachen der Spritzgussform er-
reicht. Diese Oberflache der Spritzgussform kann dabei vollflachig oder lediglich partiell strukturiert oder poliert
sein.

[0026] Weiterhin kann auch das zweite Kunststoffmaterial auf seiner vom ersten Dekorelement abgewandten
Oberflache eine raumliche Struktur aufweisen. Eine Oberflachentexturierung des zweiten Kunststoffmaterials
kann beispielsweise durch eine Strukturierung oder Politur der zum zweiten Kunststoffmaterial in Kontakt kom-
menden Oberflachen der Spritzgussform erreicht werden. Auch diese Oberflache der Spritzgussform kann da-
bei vollflachig oder lediglich partiell strukturiert oder poliert sein. Eine solche raumliche Struktur im Sichtbereich
des dekorierten Spritzgussartikels kann sich mit dem Tiefeneffekt beziiglich des ersten Dekorelements
und/oder optischen Effekten der Dekorschicht des Dekorelements derart Gberlagern, dass wiederum ein be-
sonderer optischer Effekt erzielt wird.

[0027] Weist das erste Dekorelement mindestens partiell eine rdumliche Reliefstruktur wie diffraktive Struk-
turen oder Hologramme auf, so kénnen diese mit den Erhebungen und Vertiefungen im damit verbundenen
ersten Kunststoffmaterial und/oder mit der rdumlichen Struktur in der, dem ersten Dekorelement abgewandten
Oberflache des zweiten Kunststoffmaterials Uberlagert werden. Dadurch kénnen Linseneffekte, Mattierungen
oder aufwendige Strukturierungen, wie etwa hochwertige Holzstrukturen, erzeugt werden.

[0028] Fur das Dekorelement hat es sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn dieses zwischen der ers-
ten und der zweiten Schicht mindestens eine Dekorschicht aufweist. Das Dekor kann allerdings auch bereits
von der ersten und/oder der zweiten Schicht bereitgestellt werden. Geeignete Dekorschichten sind dabei bei-
spielsweise vollflachig oder partiell ausgebildete Metallschichten, zumindest partiell ausgebildete Interferenz-
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schichten, zumindest partiell ausgebildete Farbschichten, zumindest partiell angeordnete Schichten mit Reli-
efstrukturen wie makroskopischen Reliefstrukturen, diffraktiven Strukturen oder Hologrammen oder auch pig-
mentierte Schichten, die mit fluoreszierenden, phosphoreszierenden, thermochromen oder photochromen Pig-
menten oder Pigmenten mit blickwinkelabhangigen Farbwechseleffekten versehen sind. Bei Verwendung sol-
cher Dekorschichten ist jedoch zu beachten, dass dennoch ein fester Verbund zwischen der ersten und der
zweiten Schicht des Dekorelements bestehen bleibt, damit eine Trennung des ersten Kunststoffmaterials und
des zweiten Kunststoffmaterials des dekorierten Spritzgussartikels im Bereich der Dekorschichten wahrend
des Spritzgussvorganges und auch danach unterbunden oder zumindest deutlich erschwert wird. Eine geeig-
nete Dekorschicht wird daher mit einer ausreichenden thermischen Besténdigkeit eingesetzt, um ein Ab-
schwemmen des Dekors durch die heiRen Spritzgussmassen zu verhindern. So kann als Dekorschicht, bei-
spielsweise fir ein mehrfarbiges Holzdekor, ein Lack auf Basis von Polymethylmethacrylat mit einer Glasiber-
gangstemperatur Tg von etwa 120°C und PVC-Copolymeren mit einem Vinylchloridgehalt von 85 bis 95 % mit
einer Glasubergangstemperatur Tg von etwa 100°C formuliert werden.

[0029] Fur die Transferfolie hat es sich bewahrt, wenn die erste und/oder die zweite Schicht des Dekorele-
ments als Lackschicht oder Kleberschicht ausgebildet sind. Wird beispielsweise als erste Schicht eine Kleber-
schicht eingesetzt, so eignen sich hierfiir alle tiblicherweise in IMD-Folien eingesetzten Haftvermittler. Fiir die
Lackschicht ist auf gute Haftung zum damit zu verbindenden Kunststoffmaterial zu achten. Eine solche Lack-
oder Kleberschicht kann auch nur partiell ausgebildet sein, um beispielsweise eine Verbindung mit Dekor-
schichten des Dekorelements zu ermoglichen.

[0030] Weiterhin ist es von Vorteil wenn die erste Schicht und/oder die zweite Schicht des Dekorelements
transparent ausgebildet ist/sind. Durch eine transparente erste und/oder zweite Schicht des Dekorelements
lassen sich darunter angeordnete Dekorschichten miihelos erkennen. Besonders bevorzugt ist es dabei, wenn
die erste Schicht als Kleberschicht und die zweite Schicht als transparente Lackschicht ausgebildet ist oder die
erste Schicht und die zweite Schicht beide als transparente Lackschichten ausgebildet sind. Wichtig ist dabei
jedoch vor allem, dass eine ausreichende Kompatibilitat der ersten und/oder der zweiten Schicht mit dem ers-
ten bzw. zweiten Kunststoffmaterial vorhanden ist.

[0031] Fur die Abldseschicht ist es von Vorteil, wenn diese in einer Schichtstarke von 0,2 bis 2 g/gm (trocken)
auf den Tragerfilm, vorzugsweise aus PET, aufgebracht ist. Eine derartige Abldseschicht Iasst sich leicht mit
dem Tragerfilm, der vorzugsweise eine Dicke im Bereich von 23 bis 100 um aufweist, von der Ubertragungs-
lage abldsen, ohne dass auf dieser Riickstande der Abléseschicht verbleiben.

[0032] Die Bildung der Abléseschicht, der ersten Schicht, der Dekorschichten) und der zweiten Schicht auf
der Tragerfolie der Transferfolie wird vorzugsweise durch Tiefdruck oder Siebdruck vorgenommen, wobei al-
lerdings prinzipiell auch die Anwendung des Digital-, Flexo- oder Offsetdrucks, vor allem im Hinblick auf De-
korschichten, mdéglich ist. Weiterhin hat sich die Verwendung eines GielRverfahrens zur Herstellung dieser
Schichten bewahrt.

[0033] Es hat sich ein Verfahren bewahrt, bei welchem die erste Kunststoffspritzmasse in einer horizontalen
oder vertikalen Spritzgussmaschine gespritzt wird, wobei die Anspritzung entweder direkt tGber einen Heil3ka-
nal, einen Stangenanguss oder ein 3-Plattenwerkzeug oder indirekt Giber einen Tunnelanguss oder Filmanguss
erfolgt. Dagegen wird fir den Spritzvorgang der zweiten Kunststoffspritzmasse bevorzugt, dass diese in einer
horizontalen oder vertikalen Spritzgussmaschine gespritzt wird, wobei die Anspritzung indirekt tber einen Tun-
nelanguss oder Filmanguss erfolgt. Die thermische Belastung der zweiten Schicht wird dadurch so gering wie
moglich gehalten, wobei keine Anspritzmarkierung hinterlassen wird. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft,
wenn das zweite Kunststoffmaterial den Sichtbereich des dekorierten Spritzgussartikels bildet.

[0034] Die Reihenfolge der Spritzgussapplikationen ist prinzipiell frei wahlbar, jedoch ist es aus fertigungs-

technischer Sicht sinnvoll, zunachst ein Basisteil zu erzeugen und das Kunststoffmaterial fur die Sichtseite in

einem zweiten Arbeitsgang zu applizieren, damit die Gefahr einer Beschadigung der Sichtseite minimiert wird.
Ausfihrungsbeispiel

[0035] Die Fig. 1 bis Fig. 6 sollen die Erfindung beispielhaft erlautern. So zeigt:

[0036] Fig. 1 den Aufbau einer erfindungsgemafen Transferfolie,

[0037] FEig. 2 ein erstes Kunststoffmaterial dekoriert mit einem ersten Dekorelement,
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[0038] Fig. 3 ein weiteres erstes Kunststoffmaterial dekoriert mit einem weiteren ersten Dekorelement,

[0039] Fig. 4 einen dekorierten Spritzgussartikel mit einem ersten Kunststoffmaterial, einem zweiten Kunst-
stoffmaterial und einem ersten Dekorelement zwischen dem ersten und dem zweiten Kunststoffmaterial,

[0040] Fig. 5 einen dekorierten Spritzgussartikel, welcher neben einem ersten Dekorelement zwischen einem
ersten Kunststoffmaterial und einem zweiten Kunststoffmaterial ein zweites Dekorelement auf der, dem ersten
Dekorelement abgewandten Seite des zweiten Kunststoffmaterials aufweist und

[0041] Fig. 6 einen weiteren dekorierten Spritzgussartikel, welcher neben einem ersten Dekorelement zwi-
schen einem ersten Kunststoffmaterial und einem lediglich bereichsweise aufgebrachten zweiten Kunststoff-
material weiterhin ein zweites Dekorelement aufweist.

[0042] Fig. 1 zeigt eine Transferfolie 1 mit einem Tragerfilm 10 aus PET, der eine Schichtdicke von 50 pm
aufweist. Eine Abldseschicht 12 aus einem UV-geharteten, hochvernetzten Kunststoff ist auf einer Seite der
Tragerfolie 10 angeordnet. Die Abldseschicht 12 wurde durch UV-Bestrahlung folgender Zusammensetzung
gebildet:

25 Teile Methylethylketon

25 Teile Ethylacetat

5 Teile Cyclohexanon

18 Teile Polymethylmethacrylat (Molekulargewicht MG 60000
g/mol)

25 Teile Dipentaerithrolpentaacrylat

2 Teile Photoinitiator Typ | (z.B. Irgacure® 1000 der Firma
Ciba Geigy)

[0043] Alternativ kann die Abléseschicht 12 sduregehartet sein und aus folgender Zusammensetzung gebil-
det werden:

10 Teile Ethanol

10 Teile Isopropanol

5 Teile Methylethylketon

10 Teile Toluol

25 Teile Hexamethylmethylmelamin

30 Teile Loésung eines hydroxy-funktionalisierten Polymethyl-
methacrylates (60%) in Xylol

10 Teile p-Toluolsulfonsaure

[0044] Alternativ kann die Abléseschicht 12 Isocyanat-gehartet sein und aus folgender Zusammensetzung
gebildet werden:

15 Teile Butylacetat 10 Teile Cyclohexanon

40 Teile Losung eines hydroxy-funktionalisierten Poly-
methylmethacrylates (60%) in Ethoxypropanol

35 Teile Desmodur® IL (Diisocyanat, erhaltlich Giber Firma

Bayer, Leverkusen)

[0045] Auf der Abléseschicht 12 befindet sich eine zweite Schicht 13 in einer Dicke von 7 ym, welche als
transparente, PMMA kompatible Klarlackschicht ausgebildet ist. Die zweite Schicht 13 wird durch einen Lack
gebildet, der als Hauptbestandteil ein Polymethylmethacrylat mit einem Molekulargewicht von etwa 100.000
g/mol und eine Glasubergangstemperatur Tg von etwa 120° C aufweist. Der verwendete Klarlack weist folgen-
de Zusammensetzung auf:
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32 Teile Methylethylketon

30 Teile Toluol

17 Teile Cyclohexanon

15 Teile Polymethylmethacrylat (MG 100000 g/mol)

4 Teile Polyvinylchlorid-Mischpolymerisat mit einem Vinyl-
chlorid-Gehalt 80 — 95 %

0,5 Teile Lichtschutzmittel vom Hals-Typ

1,5 Teile UV-Absorber (Benzotriazolderivate)

[0046] Aufderzweiten Schicht 13 befindet sich eine mehrlagige Dekorschicht 14, welche partiell angeordnete
Metallflachen 14a neben weiteren dekorativen Elementen 14b, beispielsweise Distanzschichten zur Erzeu-
gung von Interferenzeffekten, aufweist.

[0047] Auf der Dekorschicht 14 befindet sich eine erste Schicht 15, welche als heilRsiegelfahige, zu
ABS/PC-Mischungen kompatible Kleberschicht ausgebildet ist.

[0048] Das Dekorelement 16 setzt sich somit aus der zweiten Schicht 13, der Dekorschicht 14 und der ersten
Schicht 15 zusammen.

[0049] Fig. 2 zeigt nun ein spritzgegossenes erstes Kunststoffmaterial 6, welches in einem Inmold-Spritz-
gussverfahren mit einem Dekorelement 16 dekoriert wurde. Das erste Kunststoffmaterial 6 ist dabei aus einer
opak braun eingefarbten ABS/PC-Mischung gebildet. Das Dekorelement 16 ist mit ihrer als Kleberschicht aus-
gebildeten ersten Schicht 15 mechanisch fest mit einer Oberflache des ersten Kunststoffmaterials 6 verbun-
den. Diese Oberflache des ersten Kunststoffmaterials 6 weist dabei eine Welligkeit beziehungsweise rdumliche
Strukturierung auf, die vom Dekorelement 16 wiedergegeben wird. Die Fig. 2 zeigt das Dekorelement 16 der
Transferfolie aus

[0050] Fig. 1, nachdem die Tragerfolie 10 inklusive der Abléseschicht 12 riickstandsfrei von der zweiten
Schicht 13 abgezogen wurde. Das mit dem Dekorelement 16 dekorierte erste Kunststoffmaterial 6 kann nun,
bevorzugt Uberwiegend im Bereich der zweiten Schicht 13, mit einem zweiten Kunststoffmaterial verbunden
werden, wobei dies erfindungsgemaR in einem weiteren Inmold-Spritzgussprozess erfolgt. Bei dem hier vor-
liegenden ersten Kunststoffmaterial 6 wurde die Sichtseite mit dem Dekorelement 16 versehen, wobei auf der,
dem Dekorelement 16 gegentberliegenden Seite des ersten Kunststoffmaterials 6 die Vorspriinge 6a, bei-
spielsweise zur Befestigung des ersten Kunststoffmaterials in einem Fahrzeuginnenraum, vorgesehen sind.

[0051] Fig. 3 zeigt ein zweites Kunststoffmaterial 7, welches aus Plexiglas oder Polycarbonat gebildet und
dessen Ruckseite mit einem Dekorelement 16 verbunden ist. Das Dekorelement 16 wird dabei durch das erste
Kunststoffmaterial 7 hindurch betrachtet, so dass eine transparente Kleberschicht 15 eingesetzt werden muss,
um das Dekor der Dekorschicht 14 nicht zu verdecken. Das Dekorelement 16 ist dabei aufgebaut wie das in
Fig. 1 dargestellte Dekorelement 16, wobei die Tragerfolie 10 inklusive der Abldseschicht 12 rickstandsfrei
von der zweiten Schicht 13 entfernt wurde. Die zweite Schicht 13 steht nun fir eine erfindungsgemafe Verbin-
dung mit einem zweiten Kunststoffmaterial in einem weiteren Inmold-Spritzgussprozess zur Verfugung.

[0052] Fig. 4 zeigt einen dekorierten Spritzgussartikel 11, der ausgehend von dem dekorierten ersten Kunst-
stoffmaterial 6 aus Fig. 2 gebildet wurde. Das dekorierte erste Kunststoffmaterial 6 inklusive dem Dekorele-
ment 16 aus Fig. 2 wurde dazu in eine weitere Spritzgussform eingelegt und der verbleibende Hohlraum der
weiteren Spritzgussform mit einer zweiten Kunststoffspritzmasse gefiillt, die nach dem Ausharten das zweite
Kunststoffmaterial 8 ausbildet. Das zweite Kunststoffmaterial 8 ist aus PMMA gebildet, welches sich mit der
PMMA-kompatiblen, zweiten Schicht 13 des Dekorelements mechanisch fest verbindet. Die Dekorschicht 14
des Dekorelements 16 ist durch das zweite Kunststoffmaterial 8, welches transparent ausgebildet ist, sowie
durch die als Klarlackschicht ausgebildete zweite Schicht 13 hindurch fir den Betrachter erkennbar. Es ergibt
sich aufgrund des zweiten Kunststoffmaterials 8 eine Tiefenwirkung, die durch die Strukturierung der Oberfla-
che des zweiten Kunststoffmaterials 8 auf seiner dem Dekorelement 16 abgewandten Seite noch verstarkt
wird. So kénnen Oberflachenstrukturen im Bereich des ersten Kunststoffmaterials 6 und des zweiten Kunst-
stoffmaterials 8 so zueinander angeordnet werden, dass sich besonders interessante optische Effekte erge-
ben, die im Zusammenspiel mit dem Dekorelement 16 die optische Qualitdt des dekorierten Spritzgussartikels
11 noch verbessern.

[0053] Fig. 5 zeigt einen weiteren dekorierten Spritzgussartikel 11a, welcher wiederum ausgehend von dem
dekorierten ersten Kunststoffmaterial 6 gemaR Fig. 2 erzeugt wurde. Dabei wird das mit dem Dekorelement
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16 dekorierte erste Kunststoffmaterial 6 in eine weitere Spritzgussform eingelegt, wobei zusatzlich eine Trans-
ferfolie in die Spritzgussform eingelegt wird. Es wird eine Transferfolie verwendet, die neben einer Tragerfolie
und einer UV-geharteten Abldseschicht ein Dekorelement 16" aufweist, das eine transparente Schutzschicht
13', eine Dekorschicht 14" und eine erste Schicht 15" umfasst. Eine zweite Kunststoffspritzmasse wird nun der-
art in die weitere Spritzgussform eingespritzt, dass sich diese mit der zweiten Schicht 13 des ersten Dekorele-
ments 16 sowie mit der ersten Schicht 15' des zweiten Dekorelements 16' verbindet. Die erste Schicht 15' des
zweiten Dekorelements 16' ist dabei als eine heil3siegelfahige Kleberschicht ausgebildet, welche nach dem
HeilRsiegeln transparent und klar vorliegt. Auf der ersten Schicht 15" des Dekorelements 16" befindet sich die
Dekorschicht 14", welche von der Schutzschicht 13", die hier als kratzfeste Klarlackschicht ausgebildet ist, be-
deckt wird. Durch die Schutzschicht 13" ist die darunter liegende Dekorschicht 14' vom Betrachter der ersten
Schicht 13' des zweiten Dekorelements 16’ erkennbar. Weiterhin besitzt auch die Dekorschicht 14" transparen-
te Bereiche, so dass durch die Dekorschicht 14" hindurch sowie durch die erste Schicht 15" hindurch das zweite
Kunststoffmaterial 8 erkennbar ist. Das zweite Kunststoffmaterial 8 ist transparent oder zumindest halbtrans-
parent ausgebildet, so dass durch das zweite Kunststoffmaterial 8 und die als Klarlackschicht ausgebildete
zweite Schicht 13 des ersten Dekorelements 16 hindurch die Dekorschicht 14 des ersten Dekorelements 16
fur den Betrachter erkennbar bleibt. Es ergeben sich daraus besonders hochwertige und Gberzeugende drei-
dimensionale Effekte, wobei eine gezielte Anordnung von erstem Dekorelement 16 zu zweitem Dekorelement
16' eine weitere Variation der optisch erreichbaren Effekte ermdglicht. Durch die Einfarbung des ersten Kunst-
stoffmaterials 6 oder des zweiten Kunststoffmaterials 8 sind zusatzliche Effekte erzielbar, die in Kombination
mit den verwendeten Dekorelementen 16, 16' eine Vielzahl an optischen Gestaltungsmoglichkeiten eréffnen.

[0054] Fig. 6 zeigt einen weiteren dekorierten Spritzgussartikel 11b, welcher wiederum ausgehend von dem
dekorierten ersten Kunststoffmaterial 6 gemaR Fig. 2 erzeugt wurde. Dabei wird das mit dem Dekorelement
16 dekorierte erste Kunststoffmaterial 6 in eine weitere Spritzgussform eingelegt, wobei zusatzlich eine Trans-
ferfolie in die Spritzgussform eingelegt wird. Die Transferfolie wird dabei partiell in Kontakt zur zweiten Schicht
13 des ersten Dekorelements 16 gebracht. Es wird eine Transferfolie verwendet, die neben einer Tragerfolie
und einer UV-geharteten Abldseschicht ein Dekorelement 16" aufweist, das eine transparente Schutzschicht
13', eine Dekorschicht 14" und eine erste Schicht 15" umfasst. Eine zweite Kunststoffspritzmasse wird nun der-
art in die weitere Spritzgussform eingespritzt, dass sich diese partiell mit der zweiten Schicht 13 des ersten
Dekorelements 16 sowie partiell mit der ersten Schicht 15' des zweiten Dekorelements 16" verbindet, wahrend
sich die direkt in Kontakt zueinander stehenden Bereiche der zweiten Schicht 13 und der ersten Schicht 15’
ebenfalls aufgrund einer geeigneten Beheizung der eingesetzten Spritzgussform verbinden. Die erste Schicht
15' des zweiten Dekorelements 16' ist dabei als eine heilsiegelfahige Kleberschicht ausgebildet, welche nach
dem Heil3siegeln transparent und klar vorliegt. Auf der ersten Schicht 15" des Dekorelements 16" befindet sich
die Dekorschicht 14', welche von der Schutzschicht 13", die hier als kratzfeste Klarlackschicht ausgebildet ist,
bedeckt wird. Durch die Schutzschicht 13" ist die darunter liegende Dekorschicht 14' vom Betrachter der ersten
Schicht 13' des zweiten Dekorelements 16' erkennbar. Weiterhin besitzt auch die Dekorschicht 14’ transparen-
te Bereiche, so dass durch die Dekorschicht 14" hindurch sowie durch die erste Schicht 15" hindurch das zweite
Kunststoffmaterial 8 oder direkt das erste Dekorelement 16 erkennbar ist. Das zweite Kunststoffmaterial 8 ist
transparent oder zumindest halbtransparent ausgebildet, so dass durch das zweite Kunststoffmaterial 8 und
die als Klarlackschicht ausgebildete zweite Schicht 13 des ersten Dekorelements 16 hindurch die Dekorschicht
14 des ersten Dekorelements 16 fiir den Betrachter erkennbar bleibt. Es ergeben sich daraus besonders hoch-
wertige und Uberzeugende dreidimensionale Effekte, wobei eine gezielte Anordnung von erstem Dekorele-
ment 16 zu zweitem Dekorelement 16’ sowie zu zweitem Kunststoffmaterial eine weitere Variation der optisch
erreichbaren Effekte ermdglicht. Durch die Einfarbung des ersten Kunststoffmaterials 6 oder des zweiten
Kunststoffmaterials 8 sind zusatzliche Effekte erzielbar, die in Kombination mit den verwendeten Dekorelemen-
ten 16, 16’ eine Vielzahl an weiteren optischen Gestaltungsmdglichkeiten eréffnen.

[0055] Furden Fachmann ist es dabei selbstverstandlich, dass die Geometrien der hier gezeigten dekorierten
Spritzgussartikel jegliche flr den Spritzguss geeignete Form annehmen kénnen und dass die Anordnung der
Dekorelemente frei wahlbar ist. Auch die Ausgestaltung eines fiir das erfindungsgemaf3e Verfahren geeigneten
Dekorelements kann in weiten Grenzen variieren. So kann das Dekorelement im einfachsten Fall eine zu ei-
nem ersten und zu einem zweiten Kunststoffmaterial kompatible Kunststofffolie aufweisen, die die erste und
die zweite Schicht ausbildet, wobei die Kunststofffolie zur Ausbildung einer Dekorschicht ein- oder beidseitig
beispielsweise partiell metallisiert oder bedruckt ist, so dass beide Seiten der Kunststofffolie zumindest partiell
mit den gespritzten Kunststoffmaterialen verbunden werden kdénnen. Wichtig ist fur das eingesetzte Dekorele-
ment lediglich, dass an deren beiden Seiten eine ausreichend grof3e Anzahl an Bereichen vorliegen, die sich
mit dem angrenzenden Kunststoffspritzmaterial fest verbinden lassen. Welche Einzelschicht des Dekorele-
ments dazu verwendet wird, ist in weiten Grenzen wahlbar. Es ergibt sich somit eine Vielzahl von mdglichen
Ausgestaltungsformen, die vom Erfindungsgedanken fir den Fachmann in einfacher Weise erkennbar umfasst
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sind.
Patentanspriiche

1. Dekorierter Spritzgussartikel (11, 11a, 11b), welcher aus mindestens einem gespritzten Kunststoffmate-
rial (6, 8) und mindestens einem damit mechanisch fest verbundenen Dekorelement (16, 16') gebildet ist, wel-
ches durch eine Ubertragungslage einer Transferfolie (1) gebildet ist und ein Dekor fiir den Spritzgussartikel
(11, 1Ma, 11b) bereitstellt, dadurch gekennzeichnet, dass beide Seiten mindestens eines ersten Dekorele-
ments (16) zumindest teilweise mit mindestens einem spritzgegossenen Kunststoffmaterial (6, 8) bedeckt sind.

2. Dekorierter Spritzgussartikel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine der beiden Seiten
des ersten Dekorelements (16) zumindest teilweise mit einem ersten Kunststoffmaterial (6) bedeckt ist und
dass die andere der beiden Seiten des ersten Dekorelements (16) zumindest teilweise mit einem zweiten
Kunststoffmaterial (8) bedeckt ist.

3. Dekorierter Spritzgussartikel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die eine der beiden Sei-
ten des ersten Dekorelements (16) vollstandig mit dem ersten Kunststoffmaterial (6) bedeckt ist und dass die
andere der beiden Seiten des ersten Dekorelements (16) vollstandig mit dem zweiten Kunststoffmaterial (8)
bedeckt ist, wobei das erste und/oder das zweite Kunststoffmaterial (6, 8) transparent ist/sind.

4. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Kunststoffmaterial (6) und das zweite Kunststoffmaterial (8) aus identischen Materialien oder aus Mate-
rialien mit unterschiedlichen chemischen und/oder physikalischen Eigenschaften gebildet sind.

5. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das ers-
te Kunststoffmaterial (6) aus ABS, einer ABS/PC-Mischung, PC, PMMA, SAN, ASA, TPO, PP oder Mischun-
gen aus mindestens zwei Materialien dieser Gruppe, die miteinander kompatibel sind, gebildet ist.

6. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
zweite Kunststoffmaterial (8) aus PMMA, ASA, ABS, SAN, PA, PC, PP oder Mischungen aus mindestens zwei
Materialien dieser Gruppe, die miteinander kompatibel sind, gebildet ist.

7. Dekorierter Spritzgussartikel nach den Ansprichen 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Kunststoffmaterial (6) und das zweite Kunststoffmaterial (8) aus miteinander inkompatiblen Materialien gebil-
det sind und dass das erste Dekorelement (16) als Haftvermittler zwischen dem ersten Kunststoffmaterial (6)
und dem zweiten Kunststoffmaterial (8) fungiert.

8. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die eine
Seite der beiden Seiten des ersten Dekorelements (16) durch eine erste Schicht (15) gebildet ist, die chemisch
kompatibel zum ersten Kunststoffmaterial (6) ist, die bei einer Spritztemperatur des ersten Kunststoffmaterials
(6) zumindest teilweise erweicht und die mechanisch fest mit dem ersten Kunststoffmaterial (6) verbunden ist.

9. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die an-
dere Seite der beiden Seiten des ersten Dekorelements (16) durch eine zweite Schicht (13) gebildet ist, die
chemisch kompatibel zum zweiten Kunststoffmaterial (8) ist, die bei einer Spritztemperatur des zweiten Kunst-
stoffmaterials (8) zumindest teilweise erweicht, die eine Schichtdicke im Bereich von 3 bis 15 pm aufweist und
die mechanisch fest mit dem zweiten Kunststoffmaterial (8) verbunden ist.

10. Dekorierter Spritzgussartikel nach den Ansprichen 8 und 9, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Dekorelement (16) zwischen der ersten Schicht (15) und der zweiten Schicht (13) mindestens eine Dekor-
schicht (14) aufweist.

11. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Kunststoffmaterial (6) aus einer ABS/PC-Mischung gebildet ist, dass das zweite Kunststoffmaterial (8)
aus PMMA gebildet ist und dass die zweite Schicht (13) als Hauptbestandteil ein Polymethylmethacrylat mit
einem Molekulargewicht von etwa 100000 g/mol und einer Glasubergangstemperatur von etwa 120°C um-
fasst.

12. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriiche 2 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das
zweite Kunststoffmaterial (8) senkrecht zur Ebene des ersten Dekorelements (16) gesehen eine Dicke im Be-
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reich von 1 bis 10 mm, vorzugsweise im Bereich von 3 bis 5 mm, aufweist.

13. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kunststoffmaterial (6, 8) mit mindestens einem Farbmittel, vorzugsweise einem transparenten Farbmittel, Me-
tallpartikeln oder thermochromen oder photochromen Pigmenten, eingefarbt ist.

14. Dekorierter Spritzgussartikel nach Anspruch 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Kunst-
stoffmaterial (6) und das zweite Kunststoffmaterial (8) unterschiedlich eingefarbt und/oder unterschiedlich
transparent sind.

15. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriche 2 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
erste Dekorelement (16) Erhebungen und Vertiefungen im damit verbundenen ersten Kunststoffmaterial (6)
nachformt.

16. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriche 2 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das
zweite Kunststoffmaterial (8) auf seiner dem ersten Dekorelement (16) abgewandten Oberflache eine raumli-
che Struktur aufweist.

17. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriche 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Dekorelement (16) mindestens partiell eine rdumliche Reliefstruktur wie diffraktive Strukturen oder
Hologramme aufweist, die mit den Erhebungen und Vertiefungen im damit verbundenen ersten Kunststoffma-
terial (6) und/oder mit der rdumlichen Struktur in der, dem ersten Dekorelement (16) abgewandten Oberflache
des zweiten Kunststoffmaterials (8) tUberlagert ist.

18. Dekorierter Spritzgussartikel nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens ein zweites Dekorelement (16') auf einer Oberflache des ersten und/oder des zweiten Kunststoffma-
terials (6, 8) angeordnet ist.

19. Dekorierter Spritzgussartikel nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Dekorele-
ment (16') auf seiner dem ersten und/oder dem zweiten Kunststoffmaterial (6, 8) abgewandten Seite mit einem
dritten, spritzgegossenen Kunststoffmaterial mechanisch fest verbunden ist.

20. Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Spritzgussartikels (11, 11a, 11b) unter Verwendung min-
destens eines Dekorelements (16, 16'), welches durch eine Ubertragungslage einer Transferfolie (1) gebildet
wird und ein Dekor fur den Spritzgussartikel (11, 11a, 11b) bereitstellt, wobei das mindestens eine Dekorele-
ment (16, 16") in mindestens einer Spritzgussform angeordnet wird und die mindestens eine Spitzgussform mit
Kunststoffspritzmasse (6, 8) gefillt wird, dadurch gekennzeichnet, dass beide Seiten mindestens eines ersten
Dekorelements (16) zumindest teilweise mit der Kunststoffspritzmasse (6, 8) bedeckt werden.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung des dekorierten Spritz-
gussartikels (11, 11a, 11b) eine Transferfolie (1) verwendet wird, die mindestens eine Tragerfolie (10), eine auf
der Tragerfolie (10) angeordnete Abléseschicht (12) und eine auf der, der Tragerfolie (10) abgewandten Seite
der Abléseschicht (12) angeordnete Ubertragungslage als erstes Dekorelement (16) aufweist, dass die Trans-
ferfolie (1) in einer ersten Spritzgussform angeordnet wird, dass die erste Spritzgussform derart mit einer ers-
ten Kunststoffspritzmasse gefiillt wird, dass die Transferfolie (1) auf ihrer der Tragerfolie (10) abgewandten Sei-
te zumindest teilweise mit der ersten Kunststoffspritzmasse bedeckt wird, dass die erste Kunststoffspritzmasse
zu einem ersten Kunststoffmaterial (6) ausgehartet wird, dass das erste Kunststoffmaterial (6) inklusive der da-
mit verbundenen Transferfolie (1) aus der ersten Spritzgussform entnommen und die Tragerfolie (10) inklusive
der Abléseschicht (12) von der Transferfolie (1) entfernt wird, dass das derart mit der Ubertragungslage deko-
rierte erste Kunststoffmaterial (6) nun in einer zweiten Spritzgussform angeordnet wird und zumindest die von
dem ersten Kunststoffmaterial (6) unbedeckte Seite der Ubertragungslage zumindest teilweise mit einer zwei-
ten Kunststoffspritzmasse (8) Uberspritzt wird.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die eine der beiden Seiten des ersten De-
korelements (16) vollstdndig mit dem ersten Kunststoffmaterial (6) bedeckt wird und dass die andere der bei-
den Seiten des ersten Dekorelements (16) vollstdndig mit dem zweiten Kunststoffmaterial (8) bedeckt wird.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein zweites

Dekorelement (16') auf einer Oberflache des ersten und/oder des zweiten Kunststoffmaterials (6, 8) angeord-
net wird, indem das zweite Dekorelement (16') zusammen mit dem dekorierten ersten Kunststoffmaterial (6) in
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die zweite Spritzgussform eingelegt und danach die zweite Kunststoffspritzmasse eingefiillt wird.

24. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Dekorelement (16') auf seiner
dem ersten und/oder dem zweiten Kunststoffmaterial (6, 8) abgewandten Seite in einer dritten Spritzgussform
mit einer dritten Kunststoffspritzmasse zumindest teilweise bedeckt und mechanisch fest verbunden wird.

25. Transferfolie (1) zur Verwendung in einem Verfahren nach einem der Anspriche 20 bis 24, die mindes-
tens eine Tragerfolie (10), eine auf der Tragerfolie (10) angeordnete Abléseschicht (12) und eine auf der, der
Tragerfolie (10) abgewandten Seite der Abléseschicht (12) angeordnete Ubertragungslage als Dekorelement
(16) aufweist, wobei die Ubertragungslage angrenzend an die Abldseschicht (12) mindestens eine zweite
Schicht (13) aufweist, angrenzend an die zweite Schicht (13) mindestens eine Dekorschicht (14) und angren-
zend an die Dekorschicht (14) auf der, der Tragerfolie (10) abgewandten Seite der Transferfolie (1) mindestens
eine erste Schicht (15) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Abldseschicht (12) eine durch Strahlungs-
hartung, Isocyanat-Hartung oder Saurehartung hochvernetzte Kunststoffschicht ist.

26. Transferfolie nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schicht (15) chemisch kom-
patibel zu einem ersten Kunststoffmaterial (6) aus der Gruppe umfassend ABS, ABS/PC-Mischungen, PC, PM-
MA, SAN, ASA, TPO oder PP ist und dass die erste Schicht (15) bei einer Spritztemperatur des ersten Kunst-
stoffmaterials (6) zumindest teilweise erweicht.

27. Transferfolie nach einem der Anspriiche 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Schicht
(13) chemisch kompatibel zu einem zweiten Kunststoffmaterial (8) aus der Gruppe umfassend PMMA, ASA,
ABS, SAN, PA, PC oder PP ist und dass die zweite Schicht (13) bei einer Spritztemperatur des zweiten Kunst-
stoffmaterials (8) zumindest teilweise erweicht.

28. Transferfolie nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass die erste und/oder
die zweite Schicht (13, 15) als Lackschicht oder Kleberschicht ausgebildet sind.

29. Transferfolie nach einem der Anspriche 25 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schicht
(15) und/oder die zweite Schicht (13) des Dekorelements (16) transparent ist/sind.

30. Transferfolie nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schicht (15) als Kleberschicht
und die zweite Schicht (13) als transparente Lackschicht ausgebildet ist oder dass die erste Schicht (15) und
die zweite Schicht (13) beide als transparente Lackschichten ausgebildet sind.

31. Transferfolie nach einem der Anspriiche 25 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Abléseschicht
(12) in einer Schichtstarke von 0,2 bis 2 g/gm (trocken) auf der Tragerfolie (10) aufgebracht ist.

32. Transferfolie nach einem der Anspriiche 25 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Schicht
(13) eine Dicke im Bereich von 3 bis 15 ym aufweist.

33. Transferfolie nach einem der Anspriiche 25 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass die zwischen der
ersten Schicht (15) und der zweiten Schicht (13) angeordnete Dekorschicht (14) eine zumindest partiell aus-
gebildete Metallschicht und/oder eine zumindest partiell ausgebildete Interferenzschicht und/oder eine zumin-
dest partiell ausgebildete Farbschicht und/oder eine zumindest partiell angeordnete Schicht mit Reliefstruktu-
ren, wie makroskopischen Reliefstrukturen, diffraktiven Strukturen oder Hologrammen, und/oder eine pigmen-
tierte Schicht umfasst, die fluoreszierende, phosphoreszierende, thermochrome oder photochrome Pigmente
oder Pigmente mit blickwinkelabhangigen Farbwechseleffekten aufweist.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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