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(54) Title: COLOURED PAINT FOR THE SCREEN PRINTING OF THE INNER SIDE OF INSERT-MOULDING PIECES

(54) Bezeichnung: FARBLACK FUR DIE SIEBBEDRUCKUNG DER INNENSEITE VON INSERT-MOULDING-TEILEN

(57) Abstract: The invention relates to a coloured paint, suitable for the printing of films made from transparent, thermoplastic
plastics, essentially comprising: a) one or more pigments, b) a binding agent, dissolved in c) an organic solvent or a mixture of
organic solvents and d) usual adjuncts, characterised in that a poly(meth)acrylate or a poly(meth)acrylimide compound is used as
binding agent with a vicat softening temperature VET (ISO 306 B) of at least 115 °C. The invention further relates to printed films
and insert-moulding pieces, produced using the above paint and the corresponding method for production and uses of the said insert-

moulding pieces.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Farblack, geeignet zum Bedrucken von Folien aus transparentem thermo-
~~ plastischem Kunststoff, bestehend im wesentlichen aus a) einem oder mehreren Pigmenten, b) einem Bindemittel, welches in ¢)
einem organischen Losungsmittel oder einem Gemisch aus organischen Ldsemitteln geldst ist, sowie d) tibliche Hilfsstoffen dadurch
gekennzeichnet, dass als Bindemittel ein Poly(meth)acrylat- oder eine Poly(meth)acrylimid-Verbindung verwendet wird, die eine
Vicaterweichungstemperatur VET (ISO 306 B) von mindestens 115 °C aufweist. Die Erfindung betrifft weiterhin bedruckte Folien
und Insert-Moulding-Teile, die mit dem erfindungsgemaissen Lack hergestellt wurden sowie das entsprechende Herstellungsverfah-
ren und Verwendungen der erfindungsgemaissen Insert-Moulding-Teile.
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Farblack fiir die Siebbedruckung der Innenseite von Insert-Moulding-

Teilen

Die Erfindung betrifft einen Farblack, geeignet zum Bedrucken der Innenseite
von Insert-Moulding-Teilen, bestehend im wesentlichen aus einem oder
mehreren Pigmenten, gegebenenfalls Ublichen Hilfsstoffen, einem Bindemittel,
welches in einem organischen Lésungsmittel oder einem Gemisch aus

organischen Lésemitteln gelést ist.

Stand der Technik

Siebdruckfarben bzw. Siebdruckiacke finden eine breite Verwendung. Es
kénnen z. B. Folien aus transparenten Kunststoffen mit Siebdruckfarben
ruckseitig bedruckt werden. Die bedruckten Folien werden anschlieRend
umgeformt und in einer Spritzgiessform ruckseitig hinterspritzt (Insert-
Moulding). Auf diese kénnen verschiedenste Kunststoffteile, wie z. B.
unterschiedlich bedruckte oder einfarbte, austauschbare Schalen fur Handys,
hergestellt werden. Dabei werden hohe Anforderungen an die Qualitat des
Siebdrucks gestellt, da er bei Hinterspritzvorgang gegentiber Temperaturen im
Bereich von 260 °C und Dricken um die 1000 bar bestandig sein muf und
auch im Laufe des Benutzungszeitraums der Teile im Druckbild nicht

nachlassen soll.

DE 44 21 561 A1 beschreibt hochtemperaturbestandige flexible
Siebdruckfarben. Als Bindemittel fur die Pigmente werden thermoplastische,
aromatische Polycarbonat-Polymere geldst in Ublichen Lésungsmitteln
offenbart. Unter Verwendung einer beispielsgemaRen Lackformulierung kénnen

kontrastreiche Farbdruckmuster erhalten werden. Im Gegensatz dazu werden
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mit einem Polyacrylat-Bindemittel lediglich verwischte Farbdruckmuster

erhalten.

Aufgabe und Lésung

Es hat sich gezeigt, dal Siebdruckfarben bzw. Siebdrucklacke auf Basis von
Polycarbonat-Verbindungen, die zum rlickseitigen Bedrucken von Folien, die in
einem anschlieenden Hinterspritzvorgang zu Insert-Moldingteilen verarbeitet
werden nicht immer gegentber dem Hinterspritzvorgang bestandig sind auch
mit der Zeit und je nach Beanspruchung mehr oder weniger zum Vergilben

neigen.

Es wurde als Aufgabe gesehen einen Farblack, geeignet fur Siebdruck auf der
Innenseite von Insert-Moulding-Teilen, bereitzustellen, der gegentber dem
Hinterspritzvorgang im Druckbild vergleichsweise bestandig ist auch nach
langerer Bewitterung eine moéglichst hohe Farbechtheit aufweist.

Die Aufgabe wird gel6st durch einen

Farblack, geeignet zum Bedrucken von Folien aus transparentem
thermoplastischem Kunststoff, insbesondere zum Bedrucken von Folien, die fur

Insert-Moulding-Teile verwendet werden, bestehend im wesentlichen aus

a) einem oder mehreren Pigmenten,

b) einem Bindemittel, welches in

c) einem organischen Lésungsmittel oder einem Gemisch aus
organischen Losungsmitteln geldst ist

d) gegebenenfalls Ublichen Hilfsstoffen
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dadurch gekennzeichnet, dafl

als Bindemittel ein Poly(meth)acrylat- oder eine Poly(meth)acrylimid-
Verbindung verwendet wird, die eine Vicaterweichungstemperatur VET (ISO
306 B) von mindestens 115 °C aufweist.

Ausfiihrung der Erfindung

Farblack

Der Farblack besteht aus

a) einem oder mehreren Pigmenten, bevorzugt in einer Menge von 10 bis
50 Gew.-%

b) einem Bindemittel, bevorzugt in einer Menge von 10 bis 50 Gew.-%
welches in

c) einem organischen Lésungsmittel oder einem Gemisch aus organischen
Lésungsmitteln geldst ist , sowie

d) gegebenenfalls Ublichen Hilfsstoffen, bevorzugt in einer Menge bis 10

Gew.-% , insbesondere von 0,1 bis 10 Gew.-%,

wobei sich die Mengenangaben auf den flissigen Lack beziehen

Pigmente

Der Lack enthéait Pigmente, bevorzugt in einer Menge von 10 bis 50, besonders

bevorzugt von 15 bis 30 Gew.-% bezogen auf den flussigen Lack.



WO 03/018697 PCT/EP02/09055

Geeignete Pigmente sind z. B. Rufe, Titandioxid, Metallpigmente, Eisenoxidrot
bzw. Eisenoxidrot-Typen, Kobalt-Pigmente, z. B. Kobaltblau-Typen,
Kobaltgruntypen, Organische Pigmente.

Bindemittel

Der Lack enthélt ein Bindemittel, insbesondere ein polymeres Bindemittel,
bevorzugt in einer Menge von 10 bis 50, insbesondere 15 bis 35 Gew.-%

bezogen auf den flussigen Lack.

Als Bindemittel kénnen Poly(meth)acrylat- oder Poly(meth)acrylimid-Verbindung
verwendet werden, die eine Vicaterweichungstemperatur VET (ISO 306 B) von
mindestens 115 °C, z. B. von 115 bis 180 °C, bevorzugt mindestens 118 °C, z.
B. von 118 bis 125 °C, besonders bevorzugt mindestens 125 °C, insbesondere
mindestens 130 °C, z. B. von 140 bis 180 °C oder von 145 bis 160 °C
aufweisen. Die genannten Bindemittel sind sehr temperatur- und zugleich
witterungsbestandig und daher wesentlich fir die Eigenschaften des

Lacksystems.

Es kann eine Poly(meth)acrylat-Verbindung eingesetzt wird, die ein Polymer ist

aus

(m1) 50 bis 90 Gew.-% Alkylmethacrylat mit 1 bis 6

Kohlenstoffatomen im Esterrest,

(m2) 5 bis 25 Gew.-% wenigstens eines Vinylaromaten,

(m3) 1 bis 25 Gew.-% Maleinsaureanhydrid, sowie

gegebenenfalls
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(m4) Obis5 Gew.-% Alkylacrylat mit 1 bis 6 Kohlen-

stoffatomen im Esterrest

Die Monomeren (m1), (m2), (m3) und (m4):

Die in 50 bis 90 Gew.-%, bezogen auf die gesamten Monomeren, eingesetzten
Monomeren (m1) sind ausgewahit aus der Gruppe der Alkylmethacrylate mit 1
bis 6 Kohlenstoffatomen im Esterrest, wie beispielsweise Ethylmethacrylat,
Propylmethacrylat, iso-Propylmethacrylat, Butylmethacrylat, iso-
Butylmethacrylat, tert.-Butylmethacrylat, Pentylmethacrylat, iso-Pentyimeth-
acrylat, Hexylmethacrylat, 2,2- Dimethylbutylmethacrylat,
Cyclopentylmethacrylat, Cyclohexylmethacrylat, sowie besonders bevorzugt
Methylmethacrylat.

Die Monomeren (m2) sind ausgewahlt aus der Gruppe der Vinylaromaten, wie
beispielsweise -Halogenstyrol, p-Methylstyrol, p-tert.-Butylstyrol,
Vinylnaphthalin, sowie bevorzugt a-Methylstyrol und besonders bevorzugt

Styrol.

Das monomere Maleinsaureanhydrid (m3) wird mit einer Reinheit von
mindestens 95 %, bevorzugt von mindestens 99 %, eingesetzt. Um das
Maleinséureanhydrid in den flussigen Aggregatzustand zu UberfUhren, wird es
uber seinen Schmelzpunkt von 52,85 °C erhitzt, bevorzugt auf Temperaturen
zwischen 55 und 80 °C, besonders bevorzugt zwischen 60 und 80 °C. Das
flissige Maleinsaureanhydrid kann unter Inertgasatmosphare bei den oben

angegebenen Temperaturen Uber mehrere Wochen hinweg gelagert werden.

Die Alkylacrylate (m4) kénnen in Anteilen von bis zu 5 Gew.-% zur

Verbesserung der rheologischen Eigenschaften der Terpolymerisate TP
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eingebaut werden. Beispiel fur Alkylacrylate mit 1 bis 6 Kohlenstoffatomen im
Esterrest sind Ethylacrylat, Isopropylacrylat, Propylacrylat, iso-Butylacrylat, tert.-
Butylacrylat, Pentylacrylat, Hexylacrylat, sowie bevorzugt Butylacrylat und

besonders bevorzugt Methylacrylat.

Die Monomeren (m1), (m2) und (m4) bzw. deren Gemische sind unter den

Mischungsbedingungen flussig.

Entsprechende Copolymere kénnen in sich bekannter Weise durch radikalische
Polymerisation erhalten werden. EP-A 264590 beschreibt z. B. ein Verfahren
zur Herstellung einer Formmasse aus einem Monomerengemisch aus
Methylmethacrylat, Vinylaromat, Maleinsaureanhydrid sowie gegebenenfalls
aus einem niederen Alkylacrylat, bei dem die Polymerisation bis zu einem
Umsatz von 50 % in An- oder Abwesenheit eines nicht polymerisierbaren
organischen Lésungsmittels durchgefuhrt wird und bei dem die Polymerisation
ab einem Umsatz von mindestens 50 % im Temperaturbereich von 75 bis 150
°C in Gegenwart eines organischen Lésungsmittels bis zu einem Umsatz von
mindestens 80 % fortgesetzt wird und anschlielfend die niedermolekularen

flichtigen Bestandteile verdampft werden.

In JP-A 60-147 417 wird ein Verfahren zur Herstellung einer
hochwarmeformbestandigen Polymethacrylat-Formmasse beschrieben, bei
dem eine Monomermischung aus Methylmethacrylat, Maleinsdureanhydrid und
mindestens einem Vinylaromaten in einen Polymerisationsreaktor, der fur
Lésungs- oder Massepolymerisation geeignet ist, bei einer Temperatur von 100
bis 180 °C eingespeist und polymerisiert wird. DE-OS 44 40 219 beschreibt ein

weiteres Herstellungsverfahren.



WO 03/018697 PCT/EP02/09055

Als Bindemittel kommen auch solche Poly(meth)acrylat-Verbindungen in
Betracht, die z. B. aus 90 bis 100 Gew.-% Methylmethacrylat-Einheiten
bestehen und aufgrund eines besonderen Herstellungsverfahrens
Vicaterweichungstemperaturen VET (ISO 306 B) von mindestens 115 °C,
bevorzugt von 116 bis 122 °C erreichen. EP-A 245 647 beschreibt z. B. ein
Verfahren zur Herstellung von Poly(meth)acrylat-Formmassen mittels
Emulsionspolymerisation bei Polymerisationstemperaturen von 0 bis 100 °C, z.
B. von 20 bis 90 °C, in Gegenwart eines Initiator-Regler-Verhéaltnisses von
mindestens 1 : 2, bevorzugt 1: 5 oder daruber. Die so erhaltenen
Poly(meth)acrylat-Formmassen weisen einen Taktizitats-Anteil syndiotaktischer
Triaden von Uber 60 % auf, wahrend der isotaktische Anteil bevorzugt weniger
als 5 % betragt. Die TD-Werte der Formmassen (2 % Depolymerisation bei
einer Aufheizrate von 5 °C/min) betragen vorzugsweise mindestens 290 °C. Die
Vicaterweichungstemperaturen VET (ISO 306 B) liegen im Bereich von 115 bis
122 °C. Entsprechend hergestellte Polymerisate kénnen aus 90 bis 100 Gew.-
% Methylmethacrylat-Einheiten bestehen. In Mengenanteilen von O bis 10,
bevorzugt O bis 5, insbesondere 0 bis 2 Gew.-% kénnen gegebenenfalls
radikalisch polymerisierbare Comonomere wie z. B. Methylacrylat, Ethylacrylat,
Methacrylnitril, Maleinsdure, Maleinsaureanhydrid, Methacrylséureester- oder —

Amide, Styrol, p-Methystyrol, Vinylester oder Vinylamide enthalten sein.

Ein weiteres Herstellungsverfahren far Poly(meth)acrylat-Verbindungen, die z.
B. aus 90 bis 100 Gew.-% Methylmethacrylat-Einheiten bestehen und
Vicaterweichungstemperaturen VET (ISO 306 B) von mindestens 115 °C,
erreichen, ist die sogenannte ,anionische Polymerisation® in Gegenwart von
Katalysator-Komplexen (s. z. B. Elias, H.G. (1996): Polymere; Von Monomeren
und Makromolekulen zu Werkstoffen, Huthig & Wepf Verlag). Das Verfahren ist
jedoch sehr aufwendig, so daB es in der Praxis bisher kaum eine Rolle spielt.
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Als Bindemittel kdnnen weiterhin Poly(meth)acrylimid-Verbindung eingesetzt
wird, die aus einer teilweise oder vollstandige Imidierung von Polymerisaten von
Alkylestern der Methacrylsaure durch die Umsetzung mit einem
Imidierungsmittel erhalten wurden (s. z. B. EP-A 441 148 oder EP-A 666 161).
Bevorzugt sind Poly(meth)acrylimid-Verbindungen mit einem Imidierungsgrad
(Glutarimidgehalt) von 50 bis 100, bevorzugt 60 bis 95, insbesondere 65 bis 80
Gew.-%. Die Poly(meth)acrylimid-Verbindungen enthalten bei
Imidierungsgraden unter 100 % als Nebenprodukte des Imidierungsvorgangs
meist noch weitere Comonomere wie Methacryls&dure und

Methacrylsaureanhydrid z. B. in Mengen von jeweils 1 bis 15 Gew.-%.

Herstellungsverfahren fur die genannten Polymethacrylimide sind aus EP-A 216
505, EP-A 666 161 oder aus EP-A 776 910 bekannt.

Lésungsmittel

Geeignete Losungsmittel sind halogenierte oder bevorzugt halogenfreie
aliphatische, cycloaliphatische, aromatische Kohlenwasserstoffe, Ketone, Ester,
Ether, Alkohole oder Phenole, in denen sich die genannten Bindemittel gut

i6sen.

Geeignete Lésungsmittel sind z. B. Toluol, Xylol Tetrahydrofuran, Ketone, wie
Aceton, Methylisobutylketon, 1sophoron, Butanon, Methylethylketon Ester, wie
Methylacetat, Ethylacetat, Butylacetat, Butylpropionat, Methoxypropylacetat,
Alkohole wie Methanol, Ethanol oder Isopropanol, halogenierte

Kohlenwasserstoffe wie Chloroform, Methylenchlorid, Chlorbenzol.

Geeignet sind z. B. Gemische aus Methylethyketon und Alkoholen, z. B.

Ethanol, Isopropanol und/oder Butanol.
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Bevorzugt sind Gemische aus Xylol, Methylethyketon, Butylacetat,
ethyoxylierten Alkoholen, z. B. Ethoxy-Butanol, und/oder Methoxybutylacetat
(Butoxyl®), wobei die Mischung gegebenenfalls geringere Anteile an
Solventnaphta (Lésungsbenzol bzw. Schwerbenzol, Gemische aus 50 bis 70 %
Cumol, 30 bis 40 Xylol und 2 bis 7 % Naphtalinél enthalten kann.

Besonders bevorzugt sind Gemische aus zwei bis drei Gew.-Teilen Xylol, etwa
einem Gew.-Teilen Methylethyketon, etwa einem Gew.-Teile Butylacetat, etwa
einem Gew.-Teil eines Ethyoxyl-Alkohols, z. B. Ethoxy-Butanol, und einem
Gew.-Teil Methoxybutylacetat (Butoxyl®) und etwa einem halben Gew.-Teil
Solventnaphta (Lésungsbenzol bzw. Schwerbenzol, Gemisch aus Chemical
Abstracts. 60 % Cumol, 35 % Xylol und 5 % Naphtalinél)

Hilfsstoffe

Der Lack kann gegebenenfalls Ubliche Hilfsstoffe, bevorzugt in einer Menge bis
15 Gew.-% , insbesondere von 0,1 bis 10 Gew.-% enthalten. Ubliche in Lacken
verwendete Hilfsstoffe sind z. B. Verlaufshilfsmittel oder UV-Schutzmittel bzw.

UV-Absorber, gegebenenfalls Fullstoffe, Netzmittel, Konservierungsstoffe.

Eine verbesserte Witterungsbestandigkeit der erfindungsgematien
Beschichtung wird durch eingearbeitete UV-Schutzmittel, wie sie als Zusatze zu
Kunststoffen bekannt sind und in Ullmanns Enzyklopéadie der technischen
Chemie, 4. Auflage, Band 15, Seiten 253 bis 260, aufgefthrt sind und/oder
vorteilhafterweise durch polymerisierbare UV-Stabilisatoren erreicht. Als
Beispiel fur polymerisierbare UV-Stabilisatoren sei 3-(2-Benzotriazolyl)-2-
hydroxy-5-tert.-octylbenzylmethacrylamid genannt. UV- Absorber kénnen z. B.
in Mengen von 0,1 bis 10 Gew.-% bezogen auf die Lacktrockensubstanz
enthalten sein.
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Insert-Moulding/Verfahren

Beim lnserLMouIding Verfahren werden Folien aus transparenten oder

~ transluzenten Kunststoffen, die rickseitig mit Siebdruckfarben bedruckt sind
verwendet. Die bedruckten Folien werden umgeformt und in einer
SpritzgieRRanlage ruckseitig durch Hinterspritzen mit thermoplastischen

Kunststoffen zu dickeren Insert-Moulding-Teilen verstarkt.
Folien

Folien die sich zur rlickseitigen Bedruckung eigenen kénnen z. B. aus
thermoplastischen, bevorzugt transparenten thermoplastischen Kunststoffen
wie z. B. Polystyrol, Polycarbonat, Polyethylentherephthalat oder
Polymethylmethacrylat, bevorzugt aus schlagzahmodifiziertem
Polymethylmethacrylat bestehen. Geeignet sind z. B. Poly(meth)acrylate die zu
80 bis 99,9 Gew.-% aus Methylmethacrylat und zu 0,1 bis 20 Gew.-% aus
weiteren Comonomere bestehen. Geeignete Comonomere sind z. B. Ester der
Methacrylsaure (z. B. Ethylmethacrylat, Butylmethacrylat, Hexylmethacrylat,
Cyclohexylmethacrylat), Ester der Acrylsdure (z. B. Methylacrylat, Ethylacrylat,
Butylacrylat, Hexylacrylat, Cyclohexylacrylat) oder Styrol und Styrolderivate, wie
beispielsweise a-Methylstyrol oder p-Methylstyrol.
Schlagzahmodifizierungsmittel fur Polymethacrylat-Kunststoffe sind hinlanglich
bekannt. Als Schlagzahmodifizierer fur die Poly(meth)acrylate kénnen
vernetzte ein- oder mehrschalige Emulsionspolymerisate, die z. B. aus
vernetztem Polybutylacetat bestehen, eingesetzt werden. Herstellung und
Aufbau von schlagzahmodifizierten Polymethacrylat-Formmassen sind z. B. in
EP-A 0 113 924, EP-A 0 522 351, EP-A 0 465 049 und EP-A 0 683 028
beschrieben.
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Die Foliendicke kann z. B. 10 bis 500, bevorzugt 50 bis 300 um betragen.
Die bedruckte Folie stellt ein Zwischenprodukt fur die entsprechenden Insert-
Moulding-Teile dar.

Druckvorgang

Die Folien werden in an sich bekannter Weise im Siebdruckverfahren bedruckt
(siehe z. B.: E. Schulz: Ein lehrreiches Fachseminar in Stuttgart: Bedrucken von
Kunststoffen, Verpackungs-Rundschau 11/1985, S. 1262 ~ 1270 oder W.
Krause: ,Siebdruck auf Kunststoffen, Entwicklungstendenzen®,

Plastverarbeiter, Nr. 9, 1981, S. 1249 - 1251).

Hinterspritzvorgang/Verfahren

Das Verfahren zur Herstellung von Insert-Moulding-Teilen, schlief3t die

folgenden Verfahrensschritte ein,

a. Bedrucken einer Folie aus einem thermoplastischen Kunststoff im
Siebdruckverfahren mit einem Farblack,

b. Umformen der Folie, z. B. mit dem High Pressure Forming Verfahren.
Dabei wird die Folie in einer Haltevorrichtung, z. B. einem Niederhalter,
fixiert und bei einer Temperatur, die zwischen der Raumtemperatur, also ab
ca. 20 °C, bis unterhalb der Vicat-Erweichungstemperatur (VET nach ISO
306 Verfahren B) liegen kann, unter Druck, z. B. mittels PreRluft von z. B. 50
bis 300 bar, umgeformt. Ein entsprechendes Verfahren ist z. B. aus EP-A 0
371 425 bekannt.

c. Hinterspritzen der bedruckten Folie auf der bedruckten Seite im einem
SpritzgieRwerkzeug mit einem thermoplastischen Kunststoff sowie

d. Entnahme des Insert-Moulding-Teils aus der Form.
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Die bedruckten Folien werden in so ein SpritzguRwerkzeug gelegt, daR die
Bedruckung zur Dusenseite gerichtet ist und werden mit einer z. B. 0,5 bis 10,
bevorzugt 0,6 bis 2 mm dicken Schicht eines thermoplastischen Kunststoffs
hinterspritzt. Es kann z. B. ein Heif3kanal-Werkzeug mit NadelverschluRanguR
verwendet werden. Zum Hinterspritzen eignen sich thermoplastische
Kunststoffe wie z. b. Polycarbonat, Mischungen aus Polycarbonat mit Acryinitril-

Butadien-Stryrol (ABS), ASA und bevorzugt Polymethylmethacrylat.

Geeignet sind z. B. Poly(meth)acrylate die zu 80 bis 99,9 Gew.-% aus
Methylmethacrylat und zu 0,1 bis 20 Gew.-% aus weiteren Comonomeren
bestehen. Geeignete Comonomere sind z. B. Ester der Methacrylséure (z. B.
Ethylmethacrylat, Butylmethacrylat, Hexylmethacrylat, Cyclohexylmethacrylat),
Ester der Acrylsaure (z. B. Methylacrylat, Ethylacrylat, Butylacrylat,
Hexylacrylat, Cyclohexylacrylat) oder Styrol und Styrolderivate, wie
beispielsweise a-Methylstyrol oder p-Methyistyrol.

Besonders bevorzugt sind Polymethylmethacrylate, die Copolymerisate aus 98
bis 95 Gew.-% Methyimethacrylat und 2 bis 5 Gew.-% Methylacrylat sind mit
einem mittleren Molekulargewicht (Gewichtsmittel, gemessen nach DSC oder
mittels Gelchromatographie bestimmt) in Bereich von 100.000 bis 200.000,
bevorzugt von 100.000 bis 130.000 (Dalton). Insbesondere geeignet ist z. B.
eine Formmasse, die ein Copolymer aus 97 Gew.-% Methyimethacrylat und 3
Gew.-% Methylacrylat ist und ein mittleres Molekulargewicht von ca. 110.000

aufweist.

Geeignete Werkzeugtemperaturen liegen im Bereich von 40 bis 80 °C,
bevorzugt von 55 bis 65 °C. Die Schmelzetemperatur kann insbesondere bei
einem Polymethylmethacrylat-Copolymer im Bereich von 220 bis 300 °C,
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bevorzugt von 240 bis 260 °C liegen. Die Hei3kanaltemperatur des Werkzeugs
kann im Bereich von von 220 bis 300 °C, bevorzugt von 240 bis 260 °C liegen.
Die Einspritzgeschwindigkeit kann von niedrig bis hoch variiert werden.

Insert-Moulding-Teile

Nach dem Hinterspritzvorgang kann das fertige, abgekuhlte Insert-Moulding-

Teil dem Werkzeug entnommen werden.

Ein erfindungsgemaRes Insert-Moulding-Teil besteht aus einer Folie aus einem
thermoplastischem Kunststoff, bevorzugt bevorzugt einem transparenten
thermoplastischen Kunststoff, insbesondere aus einer Folie aus einem
Polymethylmethacrylat-Copolymer, die auf der Ruckseite mit dem
erfindungsgemanen Farblack bedruckt ist und auf dieser Seite mit einer
Lackschicht aus einem thermoplastischem Kunststoff, der bevorzugt ein
Polymethylmethacrylat-Copolymer ist, versehen ist, die in einem

Hinterspritzvorgang aufgetragen wurde.
Verwendungen

Die erfindungsgemalfien Insert-MouIding-Tei]e kénnen zahlreiche Verwendung
z. B. als Gerateabdeckungen-Abdeckungen z. B. fur elektronische Gerate,
Mobiltelefone (Handys), hinterleuchtbare Displays z. B. fur Instrumente oder z.
B. als farbige Leuchten, z. B. Blinklichter oder Rickleuchten, z. B. in
Kraftfahrzeugen, Schienenfahrzeugen oder Flugzeugen, finden
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Vorteilhafte Wirkungen der Erfindung

Der erfindungsgeméRe Farblack bietet den Vorteil, da’ er gegentiber hohen
Dricken und Temperaturen beim Hinterspritzvorgang zur Herstellung von
Insert-Moulding-Teilen bestandig ist. Weiterhin ist zeigt das Druckbild auch
nach langerer Gebauchsdauer der Insert-Moulding-Teile keine wahrnehmbaren
Verfarbungen bzw. Vergilbungen. Die erfindungsgemafien Insert-Moulding-
Teile zeichnen sich, insbesondere wenn die dulere Folien und/oder der
Hinterspritzlack ein Polymethylmethacrylat-Copolymer ist, durch hohe
Transparenz und Witterungsbestandigkeit aus. Die erfindungsgeman
erhaltlichen Insert-Moulding-Teile erflllen daher hohe Qualitatsanforderung wie
sie z. B. fur hinterleuchtbare Displays oder Leuchten im Automobil- oder

Luftfahrtbereich gestellt werden.
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BEISPIELE

HandelsUbliche Folien aus schlagzéhmodifiziertem Polymethylmethacrylat
wurden mit verschiedenen Siebdrucklacken (Lacke 1 bis 3) einseitig bedruckt
und anschliefRend auf der bedruckten Seite mit einem Polymethylmethacrylat-
Kunststoff hinterspritzt und so zu Insert Moulding-Teilen (Testkérpern) verstarkt.
Die Testkérper wurden anschlieend auf Auswaschungen der Bedruckung

gepruft.
Die Dicke der eingesetzten Folien betrug 250 pm.
Die Folien wurden mit (MT) und ohne (OT) vorherige Trocknung der

Siebbedruckung hinterspritzt.

Lack 1 (erfindungsgemaR):

Der Lack 1 besteht aus einem Lésungsmittelgemisch aus

40 Vol.-% Xylol,

17 Vol.-% Methylethyketon,

17 Vol.-% . Methoxybutylacetat (Butoxyl®),

17 Vol.-% Butylacetat und

9 Vol.-% Solventnaphta ‘

(Lésungsbenzol bzw. Schwerbenzol, Gemisch aus etwa 60 % Cumol, 35
% Xylol und 5 % Naphtalindl),

welches bezogen auf den feuchten Lack 10 Gew.-% Ruf3-Pigment und 20
Gew.-% eines Bindemittels enthalt, das ein Copolymer aus 65

Methylmethacrylat, 20 Gew.-% Styrol und 15 Gew.-% Maleinsdureanhydrid ist.
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Die Vicaterweichungstemperatur des Bindemittels VET nach ISO 306 B liegt im
Bereich von 119 bis 123 °C

Lack 2 (erfindungsgeman):

Die Zusammensetzung entspricht Lack 1 mit dem Unterschied, daR als
Bindemittel ein Polymethacrylimid-Copolymer aus einem zu ca. 70 % imidiertem
Polymethylmethacrylat enthalten ist. Das Copolymer enthalt weiterhin ca. 4 bis
6 Gew.-% Methacrylsaure und ca. 4 bis 6 Gew.-% Methacrylsdureanhydrid als
Comonomere. Die Vicaterweichungstemperatur des Bindemittels VET nach
ISO 306 B liegt im Bereich von 143 bis 152 °C

Lack 3 (Vergleichsversuch)

Die Zusammensetzung entspricht Lack 1 mit dem Unterschied, daf als

Bindemittel ein handelsibliches Polycarbonat eingesetzt wird.

Versuchsbedingungen:

Es wurde ein HeiRkanalwerkzeug mit Nadelverschluflanguf} verwendet. Die
Kavitat hatte eine Abmessung von 100 x 100 mm mit vier verschiedenen

Hoéhenstufen von 1, 2, 3 und 4 mm (Stufenplatte).

Die bedruckten Folien wurden zugeschnitten und so ins Werkzeug eingelegt,

daf die Bedruckung in Richtung der Einspritzduse zeigt.

Das Hinterspritzen erfolgte unter den vier verschiedenen Bedingungen A bis D,
wobei A die hochste Anforderung fur die Bestandigkeit des Siebdrucks darstellt
und D die niedrigste.
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Hinterspritzt wurde mit einer Formmasse aus Polymethylmethacrylat
(Copolymer aus 97 Gew.-% Methylmethacrylat und 3 Gew.-% Methylacrylat mit
einem mittleren Molekulargewicht von ca. 110.000, gemessen nach DSC oder

mittels Gelchromatographie bestimmt).

Versuchs- Schmelze- |[Werkzeug- | Heil3kanal- | Einspritz-

bedingung temperatur |temperatur | temperatur | geschwindigkeit
(°C) (°C) (°C)

A 260 60 265 niedrig

B 260 60 265 hoch

C 280 60 280 hoch

D 280 60 280 niedrig

Hohe Einspritzgeschwindigkeit = 100 % der méglichen Leistung der Anlage.
Niedrige Einspritzgeschwindigkeit = etwa ca. 25 % der méglichen Leistung der

Aniage.

Die Insert-Moulding-Teile wurden dem Werkzeug entnommen und die
Auswaschung des Siebdrucks jeweils visuell mit einem Notensystem auf

Auswaschungen des Druckbilds hin beurteilt.

Note ++: keine Auswaschung erkennbar
Note + : kaum Auswaschungen erkennbar

Note - : Auswaschungen deutlich erkennbar
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Die Versuchsreihen und deren Ergebnisse der sind in folgender Tabelle

zusammengestellt.

Versuchsbedingung A B D
Lack-Nr. 1 (MT) ++ ++ +
Lack-Nr. 1 (OT) ++ + +
Lack-Nr. 2 (MT) ++ ++ +
Lack-Nr. 2 (OT) ++ + +
Lack-Nr. 3 (MT) + + -

MT = Die bedruckten Folien wurden vor dem Hinterspritzvorgang fur 30 min bei

80 °C getrocknet.

OT = Die bedruckten Folien wurden vor dem Hinterspritzvorgang nicht

getrocknet.
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PATENTANSPRUCHE

1. Farblack, geeignet zum Bedrucken von Folien aus transparentem

thermoplastischem Kunststoff, bestehend im wesentlichen aus

a) einem oder mehreren Pigmenten,

b) einem Bindemittel, welches in

c) einem organischen Lésungsmittel oder einem Gemisch aus
organischen Losemitteln geldst ist, sowie

d) gegebenenfalls tblichen Hilfsstoffen
dadurch gekennzeichnet, daf}
als Bindemittel eine Poly(meth)acrylat- oder eine Poly(meth)acrylimid-

Verbindung verwendet wird, die eine Vicaterweichungstemperatur VET
. (ISO 306 B) von mindestens 115 °C aufweist.
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2. Farblack nach Anspruch 1; dadurch gekennzeichnet, dal} als Bindemittel
eine Poly(meth)acrylat-Verbindung eingesetzt wird, die ein Polymer ist

aus

(m1) 50 bis 90 Gew.-% Alkylmethacrylat mit 1 bis 6
Kohlenstoffatomen im Esterrest,

(m2) 5 bis 25 Gew.-% wenigstens eines Vinylaromaten,

(m3) 1 bis 25 Gew.-% Maleinsaureanhydrid, sowie

gegebenenfalls

(m4) Obis5 Gew.-% Alkylacrylat mit 1 bis 6 Kohlen-

stoffatomen im Esterrest

3. Farblack nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal als Bindemittel
eine Poly(meth)acrylat-Verbindung eingesetzt wird, die ein Polymer aus
90 bis 100 Gew.-% Methylmethacrylat und gegebenenfalls O bis 10

Gew.-% weiteren radikalisch polymerisierbaren Comonomeren ist.

4. Farblack nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} als Bindemittel
eine Poly(meth)acrylimid-Verbindung eingesetzt wird, die aus einer
teilweise oder vollstandige Imidierung von Polymerisaten von Alkylestern
der Methacrylsaure durch die Umsetzung mit einem Imidierungsmittel

erhalten wurde.
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5. Farblack nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4 | dadurch
gekennzeichnet, da als Lésungsmittel aliphatische, cycloaliphatische,
aromatische Kohlenwasserstoffe, Ketone, Ester, Ether, Alkohole,

Phenole oder Gemische derselben eingesetzt werden.

6. Folie aus thermoplastischem Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, daf3
sie mit einem Farblack nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 5
bedruckt ist.

7. Insert-Moulding-Teil, bestehend aus einer Folie aus einem
thermoplastischem Kunststoff, die auf der Rickseite mit einem Farblack
nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 5 bedruckt ist und auf
dieser Seite mit einer Lackschicht aus einem thermoplastischem
Kunststoff versehen ist, die in einem Hinterspritzvorgang aufgetragen

wurde.

8. Insert-Moulding-Teil nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf} die
Folie und/oder der Kunststoff flr den Hinterspritzvorgang ein

Polymethylmethacrylat-Copolymer ist.
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9. Verfahren zur Herstellung von Insert-Moulding-Teilen, gekennzeichnet

durch die Verfahrensschritte,

a) Bedrucken einer Folie aus einem thermoplastischen Kunststoff im
Siebdruckverfahren mit einem Farblack nach einem oder
mehreren der Anspriche 1 bis 5 und

b) Umformen der Folie,

¢) Hinterspritzen der bedruckten Folie auf der bedruckten Seite im
einem SpritzgieBwerkzeug mit einem thermoplastischen
Kunststoff sowie

d) Entnahme des Insert-Moulding-Teils aus der Form.

10. Verwendung eines Farblacks nach einem oder mehreren der Anspriche
1 bis 5 zur Herstellung einer mittels Siebdruckverfahren bedruckten Folie
nach Anspruch 6, die zur Herstellung von Insert-Moulding-Teilen nach

Anspruch 7 oder 8 geeignet oder vorgesehen ist.

11. Verwendung von Insert-Moulding-Teilen nach Anspruch 7 oder 8 als
Gerateabdeckungen, als hinterleuchtbare Displays oder als
Leuchtenabdeckungen flur Automobile, Schienenfahrzeuge oder

Flugzeuge.
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