SPECIAL

Nicht nur Glanz,
sondern auch Schein

Beschichten. Die PVD-Technik wurde bisher hauptsdchlich dazu eingesetzt,

Kunststoffbauteilen einen metallischen Charakter zu verleihen, um galvanische

Schichten oder Metallteile zu ersetzen. Die PVD-Technik ist jedoch inzwischen

in der Lage, dekorativ weitaus mehr zu leisten und hat sich als Beschichtungs-

verfahren in der Consumer- und Automobilindustrie etabliert.
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Polycarbonatabdeckung - riickseitig bedruckt und PVD-beschichtet

SIMONE M. FISCHER

ekorationen durch PVD (physical
D vapor deposition = physikalische

Gasphasenabscheidung) haben
zwischenzeitlich ihren festen Platz in der
Beschichtungstechnik eingenommen. Sie
schliefen so die Liicke zwischen Lackie-
rung und galvanischer Beschichtung. Er-
zeugt wird so eine metallische Anmutung,
die durch eine Lackierung nicht zu errei-
chen ist. Dabei bleiben die Werkstoffei-
genschaften des Kunststoftbauteils unbe-
einflusst. Im Gegensatz zur galvanischen
Beschichtung kann das PVD-Verfahren
bei allen Kunststoffen angewendet wer-
den. Unabhingig davon, ob es sich um ei-
nen Standard-, Konstruktions- oder
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Hochleistungskunststoff handelt — eine
PVD-Schicht haftet auf allen Polymeren
ausgezeichnet, weil die Bauteilober-
flichen vor Beginn des eigentlichen Ab-
scheideprozesses eine Vorbehandlung
durch das Plasma erfahren. Der Vakuum-
prozess ermdglicht dabei den Ubergang
von Aktivierung auf Beschichtung in der
gleichen Kammer ohne Zwischenbeliif-
tung, sodass unkontrollierte Reaktionen
oder ein Verlust der Funktionalisierung
ausgeschlossen werden.

Schritt fiir Schritt

Den Ablauf eines PVD-Prozesses zeigt
Bild 1. Je nach Herstellungsprozess und
Vorgeschichte der Bauteile empfiehlt sich
eine nasschemische Reinigung, um Sub-
stanzen und Verunreinigungen, die die
Brillanz der Beschichtung negativ beein-

flussen konnten, zu entfernen. Anschlie-
Bend erfolgt, falls erforderlich, die Vor-
lackierung. Dieser Schritt ist dann unum-
ginglich, wenn das Bauteil vom Spritz-
gieflprozess Oberflichenfehler, wie Bin-
denihte oder FliefSlinien aufweist, die sich
durch eine Lackschicht kaschieren lassen.
Wird bei solchen Bauteilen auf die Lack-
schicht verzichtet, bildet die hauchdiinne
metallisierte Schicht die Defektstellen
eins zu eins ab. Auch bei diesem Verfah-
ren gilt, dass Oberflichendekorationen
Rohteilfehler in keinster Weise verdecken,
sondern diese oft noch deutlicher zum
Vorschein bringen.

Im nichsten Schritt erfolgt die Echt-
metallabscheidung im Vakuum. Das Ma-
terial fiir die Beschichtung wird durch die
reaktiven Teilchen des angelegten Plasmas
verdampft. Durch den Prozessablauf im
Unterdruck breiten sich die Teilchen in
der Kammer aus, treffen auf das zu be-

Sommer Industrielackierungen GmbH
D-73235 Weilheim/Teck

TEL +49 7023 7468-0

- www.SommerNet.de

schichtende Substrat und bilden an der
Oberfliche eine &duflerst homogene
Schichtaus. Ab einer Schichtdicke von et-
wa 50 bis 100 nm sind die Metallschich-
ten undurchsichtig und erscheinen in der
typischen Eigenfarbe des jeweiligen me-
tallischen Werkstoffs [1]. Je nach ge-
wiinschter Optik wird das Zielmaterial
ausgewahlt, und so lassen sich im Gegen-
satz zur Galvanik beispielsweise auch
Schichten aus Kupfer, Rhodium, Alumi-
nium und Edelstahl darstellen. Als Schutz
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vor mechanischem Abrieb, Kratzern und
Korrosion erfolgt in einem letzten Pro-
zessschritt die Applikation von Klarlack.
Die aufgetragenen Schichten besitzen
folgende Dicken:
m Vorlack: 10-15 pm
m PVD-Schicht: 0,1-0,2 pm
m Decklack: 25-35 pm
In der geringen Gesamtschichtdicke von
ca. 50 um liegt ein grofler Vorteil des Ver-
fahrens: So bleiben die Eigenschaften des
Grundwerkstoffs unbeeinflusst, was bei
sicherheitsrelevanten Teilen im Automo-
bilbereich duflerst wichtig ist. Beispiels-
weise diirfen die Bruchkanten eines Air-
bagemblems nach dem Offnen des Air-
bags keine Verletzungsgefahr fiir die Fahr-
zeuginsassen darstellen und sich auch
keine Splitter 1gsen. Diese Vorgaben wer-
den durch eine PVD-Beschichtung er-
fiillt. Eine galvanische Schicht mit einer
metallischen Dicke von 40-60 pm gentigt
der Forderung an die Schichtflexibilitdt
nicht, sie ist zu sproéde. Bei diesen Emble-
men (Bild2) wird durch eine PVD-Be-
schichtung metallischer Glanz erzeugt
und die Echtmetallhaptik einer eventuell
moglichen Galvanikschicht ist aus sicher-
heitstechnischen Gesichtspunkten in den
Hintergrund gertickt.
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Die konturtreue und detaillierte Abbil-
dung von Strukturen mit dieser Techno-
logie wird gern genutzt, wenn die Bauteil-
oberfliche eine Textur, Narbung, etc. be-
sitzt. Solche Strukturen werden durch den
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Liicke zwischen lackierten und galvani-
sierten Bauteilen bedienen zu kénnen.
Die PVD-Beschichtung verleiht den Pro-
dukten ein hochwertiges Aussehen und
ist aus Kostensicht vergleichbar mit einer

- Vorlack

Bild 1. Prozessschritte PVD-Beschichtung

metallischen Charakter effektvoll hervor-
gehoben und ermdglichen fiir das Design
der Produkte neue Sichtweisen (Bild 3).
Durch die Auswahl bzw. Varianz des Klar-
lacksystems wird das Erscheinungsbild
ein und desselben Produkts noch einmal
verandert. Es wird dadurch mitbestimmt,
ob ein matter, seidenmatter oder hoch-
glinzender Schutzlack appliziert wird.

Beschichten als Dienstleistung

Die Sommer Industrielackierungen
GmbH, Weilheim/Teck, hat die PVD-
Technologie in ihr Leistungsspektrum
aufgenommen, um die vorhandene
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Dreischichtlackierung. Es wurde deshalb
im Werk in Weilheim/Teck ein eigener
Fertigungsbereich geschaffen, um die ho-
hen Anforderungen an die Reinheit im
Umgang mit den zu beschichtenden Bau-
teilen sicher zu gewihrleisten. Die Werk-
stiicke werden aufgegeben und durchlau-
fen in rund 60 Minuten eine geschlosse-
ne Fertigungsstrecke mit Vorlackierung,
PVD-Beschichtung und Schutzlackie-
rung. Wenn aufgrund einer fehlerfreien
Rohteilqualitit auf die Vorlackierung
verzichtet werden kann, aber dennoch
Unterschiede in der Homogenitit der Be-
schichtbarkeit vorliegen, besteht in die-
ser Anlage die Moglichkeit, einen Plas-
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Bild 3. Strukturierter
Ring eines Bedien-
elements in Schwarz-
Chrom-0ptik

maprimer abzuscheiden. Hierbei wird
ein reaktiver Dampf in das Vakuum ein-
gelassen, wodurch reaktive Sduregruppen
an die Polymeroberfliche ,,angedockt®
werden [2].

Mit der vorhandenen Anlage kénnen
Kleinteile bis zu einer maximalen Grof3e
von 550 X 550 x 60 mm (L x B x H), die
auf bestiickten Warentrigern den Prozess
durchlaufen, aber auch Einzelteile, die
diese Grofle nicht iiberschreiten, be-
schichtet werden. Alle freistehenden
Flichen der Bauteile werden komplett er-
fasst.

PVD als Kombinationspartner

Anfinglich wurde die PVD-Beschichtung
aufgebracht, um den Bauteilen einen me-
tallischen Charakter zu verleihen und me-
tallische Bauteile durch leichtere Kunst-
stoffbauteile zu ersetzen. Durch die Mar-
kierung mittels Laser ist es jetzt auch
moglich, Teile im Tag/Nacht-Design zu
gestalten, sodass Schalter, Taster, Leisten,

Bild 2. Airbagemblem
mit einer Aluminium-
Chrom-PVD-Schicht

Rahmen entsprechend dekoriert werden
konnen. Handelt es sich beim applizier-
ten Schutzlack um einen matten Lack,
dann kann die Markierung nach der
Schutzlackierung erfolgen. Werden die
Teile mit einem hochglinzenden System
geschiitzt, so muss die Markierung vor
der Lackierung erfolgen, da der Laser-
strahl ansonsten nicht exakt fokussiert
werden kann.

Weiterhin lisst sich eine PVD-Schicht
mit verschiedenen Dekorverfahren kom-
binieren. So ist es moglich, beim Drucken
eine Trennlinie frei zu lassen, die sich
dann durch eine PVD-Schicht zum Blick-
fang veridndert. Wird das Bauteil, wie im
Titelbild gezeigt, von der Riickseite deko-
riert und verschlossen, so kann die Deck-
lackierung eingespart werden, da die be-
schichtete Fliche keiner mechanischen
Belastung ausgesetzt ist und auch keine
Korrosion erfihrt. Ebenso kann bei einer
riickseitigen Bearbeitung auf die aufwen-
dige Maskierung zur Erzeugung feiner Li-
nien verzichtet werden. Der aufgebrach-

te Druck bringt die Kantenschirfe mit,
und die PVD-Schicht wird flichig abge-
schieden und ist dennoch nur in den ge-
wiinschten Bereichen sichtbar. Weiterhin
konnen tber riickseitig eingebrachte
Werkzeugstrukturen Hochglanz- und
Mattoptik an diesen Bauteilen realisiert
und auf diese Weise eine hohe Wertigkeit
geschaffen werden.

Auch ist eine individuelle Gestaltung
transparenter Bauteile von beiden Seiten
moglich. Es kann die Vorderseite partiell
mit Tampondruck dekoriert und die
Riickseite mit einer PVD-Beschichtung
versehen werden. Aus dieser wird bei-
spielsweise im bedruckten Bereich ein
Schriftzug oder ein Muster ausgelasert.
Zwei weitere Kombinationspartner sind
PVD-Schicht und Klebefolie. Die metal-
lische Schicht wird auch hier gelasert, be-
vor die Klebefolie aufgebracht wird. Der
farbliche Kontrast der Folie hebt die La-
serstruktur in der PVD-Schicht hervor.
Die Folie ihrerseits konnte ebenfalls zum
Transport einer Botschaft bedruckt sein,
sodass beispielsweise eine Trennscheibe
unterschiedlich dekorierte Seiten besitzt.

Die physikalische Gasphasenabschei-
dung PVD steht mit ihrer Vielfalt an De-
korationsmoglichkeiten fiir viele Bran-
chen wie Haushaltswaren, Mébelindus-
trie oder Produktkennzeichnungen noch
ganz am Anfang. Die erzielten Schichten
konnen angesichts ihres hier erlduterten
Aufbaus in allen Bereichen bedenkenlos
eingesetzt und dank ihrer geringen Dicke
problemlos recycelt werden. Durch die
grof8e Auswahl an moglichen Substrat-/
Schichtkombinationen ist die Designfrei-
heit grof3, und es stehen viele neue M6g-
lichkeiten zur Verfiigung, um Produkten
einen effektvollen, individuellen Charak-
ter zu verleihen. m
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