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@ Polymerisatformstiicke mit metallisch glanzenden, gegebenenfalls farbigen Oberflichen.

@ Die Polymerisatformstiicke aus hochgefiliten Giess-

harzen und Periglanzpigment-haltiger Beschichtung,
die metallisch glanzende, gegebenenfalls farbige Oberfla-
chen haben, weisen eine Periglanzpigment-haltige Be-
schichtung auf. Die Polymerisatformstiicke werden herge-
stellt, indem eine Oberfliche des formgebenden Werk-
zeugs vor dem Verfillen mit dem Giessharz mit einem
hartbaren Uberzug einer Periglanzpigment-haltigen Lack-
Zusammensetzung beschichtet wird, wobei die Beschich-
tung zunichst auf die dafir vorgesehenen Oberfldchenbe-
reiche des Werkzeugs aufgebracht wird, nach der Trock-
nung der Lackschicht das Werkzeug mit dem Giessharz
geflllt, unter Erwarmen polymerisiert und schliesslich ent-
formt wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Polymerisatformstiicke aus hochgefillten Giessharzen mit metallisch glanzen-
den, gegebenenfalls farbigen Oberflachen, wobei der Oberflacheneffekt mittels Lackierung erzeugt und
fixiert wird.

Bereits im deutschen Patent 693 824 wird beschrieben, dass man farbstoffhaltige Schichten in Poly-
merisatformstiicke, die durch Polymerisation in der Form erzeugt werden, dicht unter der Oberflache
einbetten kann, indem man solche farbstoffhaltigen Schichten, welche ein in den zu polymerisierenden
Verbindungen praktisch unlésliches Bindemitte! enthalten, auf die Formwandung auftr&gt und dann nach
Einfillen der zu polymerisierenden fllissigen Verbindungen die Polymerisation in bekannter Weise
durchfiihrt.

Die farbstoffhaltigen Schichten kénnen gleichméssig oder ungleichmassig verteilt und unter Anwen-
dung verschiedener farbstoffhaltiger Schichten, z.B. mehrfarbig sein. Vorgesehen ist u.a. auch die Ver-
wendung von (organischen) Lésungsmitteln fir die angewendeten Bindemittel. Eine Nachbehandlung
wie das Aufbringen einer Deckschicht sei dagegen entbehrlich.

Die DE-A 3 023 964 beschreibt ein Verfahren zur Erzeugung farbmittelhaltiger Zonen in Acryl- und
Methacrylharzen in Oberflachennihe im Zuge der Polymerisation der die Harze bildenden Monomeren
und Prépolymeren in formgebenden Polymerisationskammern, das dadurch gekennzeichnet ist, dass
man zunichst in einem Bindemittel homogen verteilte Farbmittel auf die Wandung der formgebenden
Polymerisationskammer als Schicht aufbringt, wobei das Bindemittel im flissigen Harz bzw. seinen Vor-
stufen I6slich oder zumindest anquellbar ist, und dass man nach Einfiillen der zu polymerisierenden
Monomeren und/oder Prépolymeren in an sich bekannter Weise zu Harzen polymerisiert.

Aus dem EP 061 245 ist ein Verfahren zur Bildung eines Formgegenstands bekannt, bei welchem
die Zusammensetzung in einer Form ausgehartet wird, die mindestens zwei Formteile aufweist, welche
einen Hohlraum definieren, und bei welchem von der Einfuhrung der hartbaren Zusammensetzung in
den Formhohlraum mindestens ein Teil der den Formhohiraum bildenden Oberflache mit einer Abschei-
dung aus einem Material versehen wird, das mit der hartbaren Zusammensetzung einen Farbkontrast
liefert, wobei die Abscheidung auf Flachen der Form vorgegeben wird, die den Flachen auf dem gehér-
teten Formgegenstand entsprechen, auf denen ein Farbkontrast gebildet werden soll, und das dadurch
gekennzeichnet ist, dass die Abscheidung aus mindestens einem feinverteilten Pigment in Mischung mit
mindestens einem feinverteilten Fiilistoff einer durchschnittlichen Teilchengrésse von 100 um oder weni-
ger besteht und dass das Gemisch als Suspension in einem fliichtigen Tragermaterial aufgebracht wird.

Die EP-A 0 217 544 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus hértbaren Zusam-
mensetzungen mit Oberflichenbereichen, die Farbkontraste aufweisen, wobei eine Form-Oberflache vor
dem Einfiillen der hartbaren Zusammensetzungen mit einem Farbmittel, bestehend aus a) mindestens
25 Gew.-% eines flissigen Tragers, der 0-100 Gew.-Teile einer polymerisierbaren Flussigkeit und 100—
0 Gew.-Teile einer nicht polymerisierbaren organ. Filssigkeit b) 0,1-10 Gew.-% eines anorganischen
Pigments oder 0,0001-1 Gew.-% organ. Farbstoffe c) 0-60 Gew.-% eines feinverteilten Fillstoffs, d)
0,1-50% eines im Trager a) loslichen, trocknenden Alkydharzes und e) einem in der Flussigkeit I5sli-
chen Polymeren, beschichtet wird.

Aus der EP-A 0 526 818 ist ein Verfahren zur Herstellung von Polymerisatformstiicken aus hochge-
fillten Giessharzen mit farblich differenzierten Oberflachenbereichen bekannt, bei dem eine Oberflache
des formgebenden Werkzeugs vor dem Verflllen mit dem Giessharz mit einem hértbaren Uberzug ei-
ner farbmittelhaltigen Zusammensetzung derart beschichtet wird, dass farbliche Differenzierung ent-
steht, wobei die Beschichtung in mindestens zwei Lackierungsschritten auf die daflir vorgesehenen
Oberflichenbereiche des Werkzeugs aufgebracht wird und nach der Trocknung der Lackschichten,
das Werkzeug mit dem Giessharz gefillt und unter Erwdrmen polymerisiert und schliesslich entformt
wird.

Eine besondere Pigmenteinfarbung, von z.B. Druckfarben oder Lacken, lasst sich mit Perlglanz-Pig-
menten, den sogenannten Effektpigmenten, erzielen. Der Effekt des Perlglanzes, ein metallischer Glanz,
ist zu dekorativen Zwecken sehr beliebt.

Acrylglas mit Glanzeffekt kann durch tibliches Zugeben, z.B. durch Einriihren von Perlglanzpigment in
die zu polymerisierende Methylmethacrylat-Masse hergestellt werden. In dieser iblichen Vorgehenswei-
se lassen sich aber von hochgefiillten Systemen keine gehérteten Objekte mit durch Perlglanzpigment
bedingte metallisch glanzende Oberflachen erzeugen.

Bedingt durch Perlglanzpigment metallisch gldnzende Oberflachen aufweisende Objekte aus gehérte-
ten hochgefiillten Systemen waren nach Auffindung eines dazu geeigneten Herstellungsverfahrens be-
reitzustellen. Solche Giessharz-Objekte haben Interesse insbesondere im Sanitédrgebiet. Dazu missen
sie mit einer gleichmassig metallisch glanzend aussehenden Oberfldchenschicht gentigender Farb- bzw.
Pigmenttiefe ausgestattet sein, um dem Ausbleichen unter dem Einfluss von Feuchtigkeit («Water-Whi-
tening») wirksam entgegenwirken zu kénnen.

Erfindungsgemaiss kénnen neuartige mit Perlglanzpigment flachig eingeférbte und metallisch glanzen-
de Oberflachen aufweisende Objekte aus gehadrteten hochgefiillten Giessharzen bereitgestellt werden.
in ihren Eigenschaften erfiillen sie die aufgesteliten Forderungen sehr weitgehend. Uberraschenderwei-
se wurde gefunden, dass sich die neuen, flachig einheitlich eingeférbten Gegenstdnde anlehnend an
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das fir die Herstellung von Polymerisatformstiicken aus Giessharzen mit farblich differenzierten Oberfla-
chenbereichen nach dem aus der EP-A 0 526 818 bekannten Verfahren herstellen lassen.

Die Erfindung betrifft

Polymerisationsformstiicke aus hochgefiillten Giessharzen mit metallisch glénzenden Oberflachen,
dadurch gekennzeichnet, dass die metallisch glanzende Oberfliche eine Perlglanzpigment-haltige Be-
schichtung ist. Das Perlglanzpigment kann farbig sein.

Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung der neuen Polymerisatformstiicke aus
hochgefiiliten Giessharzen mit metallisch glanzenden, gegebenenfalls farbigen Oberflachen, das da-
durch gekennzeichnet ist, dass eine Oberflache des formgebenden Werkzeugs vor dem Verfillen mit
dem Giessharz mit einer hartbaren Perlglanzpigment-haltigen Lackzusammensetzung L flachig be-
schichtet wird und nach erfolgter Trocknung der Lackschicht das Werkzeug mit dem Giessharz gefiillt
und unter Erwarmen polymerisiert und schliesslich entformt wird. Als Giessharze werden vorzugsweise
solche der Klasse der Acrylharze eingesetzt. Gegebenenfalls wird neben dem Periglanzpigment-haltigen
Lack L noch ein weiterer, Perlglanzpigment-freier, aber Fiillstoff-haltiger Lack L’ zur Oberflachenherstel-
lung mitverwendet.

Das erfindungsgemasse Verfahren bedient sich zur Gewinnung der metallisch glénzenden Oberfld-
chen — wie bereits ausgefiihrt — mindestens einer Einschritt- gegebenenfalls einer Zweischrittlackierung.
Im wesentlichen Lackierungsschritt kommt eine Lackdispersion L mit dem Perlglanzpigment-Zusatz zur
Anwendung. Am Aufbau der Lackdispersionen L und gegebenenfalls von L', sind weiter Bindemittel B
und fliissige Tragerkomponenten T beteiligt.

Die bei dem erfindungsgemassen Verfahren fir die Bildung der metallisch glénzenden Oberflachen
der neuen Polymerisatformstiicke zu verwendenden Perliglanzpigmente sind weisse und farbige Perl-
glanzpigmente auf Basis von Glimmer oder Titandioxid bzw. Eisen(lll)-oxid mit Korngréssen im Bereich
von 0,1 bis etwa 50 pm. Bekannte Perlglanzpigmente werden beispielsweise unter dem Markennamen
Iriodin® technisch eingesetzt. Sie werden in Druckfarben, Kunststoffeinfarbungen und Lacken, wie z.B.
Autolacken, angewendet. Die Farbeffekte dieser Pigmente kommen durch Lichtabsorption und Interfe-
renz zustande. Perlglanzpigmente bestimmter Teilchendicke erfillen die Interferenzbedingungen und
zeigen irisierende Farben.

Mit lriodin® 9111 Rutil Feinsatin WR wird erfindungsgemaéss ein Polymerisatformstiick mit einer sehr
gleichmassigen, hochglianzenden und einen silberfarbenen Metalleffekt zeigenden Oberfliche erhalten.
Bei der Verwendung von rotem Iriodin® 9514 Silkrot WR |1 wird nach der Entformung des Polymerisati-
onskorpers ein solcher mit einer hochgldnzenden, dunkelroten und Metalleffekt zeigenden Oberflache
erhalten.

Im allgemeinen werden Periglanzpigment G oder Fiillstoff F und Bindemittel B im Verh&litnis 1:1 bis
20:1 Gew.-Teile, vorzugsweise 2:1 bis 10:1 Gew.-Teile angewendet. In erster Naherung lassen sich die
in Frage kommenden Bindemittel B einteilen in polymere Binder (B-P) und reaktive Binder-Systeme
(B-R) (vgl. H. Wagner & H.F. Sarx, Lackkunstharze, Carl Hanser Verlag, Munchen 1959), welche in der
Tragerkomponente T I6slich sind. Die polymeren Binder B-P kénnen zweckmaissig derselben Polymer-
klasse wie die Giessharze selbst angehdren. Beispielsweise sind sie ausgewshit aus der Gruppe der
Poly(meth)acrylate, insbesondere des Polymethylmethacrylats und seiner Copolymerisate.

Im aligemeinen liegt das Molekulargewicht Mw der polymeren Binder im Bereich 10 000-1 000 000,
vorzugsweise im Bereich 100 000-500 000 Dalton, wobei das Kriterium der Loslichkeit in der Trager-
komponente T erfiilit sein soll. Das Bindemittel B-P kommt in einem geeigneten Solvens geldst, vor-
zugsweise in der Tragerkomponente T, zur Anwendung.

Die Anwesenheit der polymeren Binder B-P ist nicht zwingend erforderlich, dagegen bedarf es zur
Hartung mindestens eines reaktiven Binder-Systems B-R. Diese Systeme kénnen aus nur einem reakti-
ven Binder, z.B. einem Alkydharz, wie z.B. Alkydal® F26, oder aus zwei oder mehreren Komponenten
aufgebaut sein, die unter den herrschenden Bedingungen harten. (Vgl. H. Wagner, H.F. Sarx, Lack-
kunstharze loc.cit; Kirk-Othmer, Encyclopedia of Chemical Technology, 3rd. Ed., Vol. 6, pg. 427-445, J.
Wiley 1979).

Verwendbare Binder kdnnen ausgewahlt sein aus der Klasse der Polykondensationsharze, der Po-
lyadditionsharze und der Polymerisationsharze. Genannt seien beispielsweise die Gruppen der

— Alkydharze, insbesondere dimodifizierte beispielsweise der oxidierten Alkydharze
Alkydharze plus Diisocyanat
Alkydharze plus chlorierte Plasten
Alkydharze plus Polystyrol
Alkydharze plus Nitrocellulose
Alkydharze plus Vinyl- und Epoxyharz
Alkydharze plus Aminoplasten (plus Epoxyharz)
Alkydharze plus Silikon
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OImodifizierten Epoxyharze plus Aminoplasten. Der Olgehalt kann dabei bei 20-80 Gew.-% liegen.

— Phenoplasten (mit oder ochne Epoxy-, Vinylacetal- oder Aminoplastkomponente)
— Vinylacetale mit oder ohne phenolischer allylaminoplastischer Komponente

- Polyester- und Triazinharze

- Allyipolyester

- Komplexe Aminoharze

- Inden- u. Cumaronharze

Genannt seien z.B. Bindemittel B-R, gebildet aus z.B. einem aromatischen Polyisocyanat (z.B. Handels-
produkte vom DESMODUR®-Typ, Produkte der Fa. Bayer AG) und Polyestern oder Polyethern mit frei-
en Hydroxylgruppen (beispielsweise Handelsprodukte vom Typ DESMOPHEN® der Bayer AG) oder sol-
che, die durch Umsetzung von Polyisocyanaten mit Hydroxygruppen-haltigen Acrylharzen (beispielswei-
se Handelsprodukt JAGOTEX® F232, Produkt der Fa. Jiger, Fabrik chemischer Rohstoffe) erhalten
werden.

Zu einer dreidimensionalen Vernetzung muss mindestens einer der Reaktionspartner drei oder mehr
reaktive Gruppen im Molekil aufweisen.

Die Lacke L und gegebenenfalls L' kdnnen noch funktionalisierte Monomere wie (Meth)acrylsdure zur
Verbesserung der Haftfestigkeit in Anteilen von 0 bis 50 Gew.-% bezogen auf die Bindemittel B-P +
B-R enthalten, ferner an sich bekannte vernetzende Monomere (vgl. Rauch-Puntigam, Acryl- und
Methacrylverbindungen, Springer-Verlag 1967), beispielsweise (Meth)acrylsdureester von mehrwertigen
Alkoholen (Polyolen) wie Glykoldimethacrylat u.d. gewéhnlich in Mengen unter 15 Gew.-%. Genannt
seien als Bindemittel z.B. Kombinationen von Bindern B-P wie Polymethylmethacrylat, gegebenenfalls
mit einem Comonomeranteil — meistens < 15 Gew.-% - beispielsweise Methylacrylat, 2-Ethylhexyl
(meth)acrylat u.a. mit einem Binder B-R, gebildet beispielsweise aus einem aromatischen Polyisocyanat
(z.B. Handelsprodukt DESMODUR® N 75) und einem hydroxylgruppenhaltigen Polyacrylat (Handelspro-
dukt JAGOTEX® F 232). Als Anhalt fiir die Anwendung seien Gew.-Verhéltnis B-P zu B-R von (3-1):1
angegeben.

Die flissige Tragerkomponente T im Lack L gewdhrleistet die Spritzfahigkeit um sich nach einer ge-
wissen, zweckmdassig gewdhiten (Trocken)zeit zu verfliichtigen. Die Tragerkomponente T hat demzufol-
ge als Anhalt einen Siedepunkt (unter Normalbedingungen) im Bereich 50-220 Grad C, vorzugsweise
im Bereich 75-170 Grad C.

(Allerdings kann gegebenenfalls auch die Kombination aus einer héher siedenden und einer nieder
siedenden Komponente zum Ziel fiihren).

Die Tréagerkomponente T kann somit vorteilhaft ausgewéahit werden aus der Gruppe bestehend aus

— Monomeren, speziell radikalisch polymerisierbaren, beispielsweise vom Typ der (Meth)acrylséureester,
insbesondere mit C1-C6-Alkylresten, ganz besonders C1 oder C2-Ester (= T-M)

- Lésemittel, beispielsweise vom Typ der (aromat.) Kohlenwasserstoffe, der Ketone (= T-L)

Als zusétzliches Auswahlkriterium fir die Trégerkomponente T-L kann eine Verdampfungszahl (bezo-
gen auf Ether = 1) von 2-100, speziell von 2,5-50 herangezogen werden. Die Verdampfungszah! (Ver-
dunstungszahl) ist so definiert als die Zeit, bei der eine bestimmte Menge L&sungsmittel (gewohnlich
0,3 ml innerhalb 5 sec. aus 10 mm Abstand auf Filterpapier aufgetragen) im Vergleich zu Ethylether
verdunstet ist. (Vgl. DIN 53 170; Ullmanns Encyclopadie der Techn. Chemie, 4. Auflage Bd. 16, S. 289,
V. C. 1978).

Als Beispiele fiir die Tragerkomponente T-M seien genannt Methylmethacrylat, Methylacrylat, Ethyi-
methacrylat, n-Butylmethacrylat u.a.

Als Beispiele fir die Trédgerkomponente T-L seien genannt das Butylacetat, Ethoxyethylacetat u..
und Kohlenwasserstoffe wie z.B. Shellsol®. Als vorteilhaft kann sich eine Kombination aus T-L + T-M
erweisen.

Der Anteil der Tragerkomponente T am Lack L liegt im allgemeinen im Bereich 40-90 Gew.-%, der
Anteil des polymeren Bindemittels B-P bei 0-20, vorzugsweise 0,5 bis 10, insbesondere 1-10 Gew.-%.
Der Anteil des Periglanzpigments am spritzfahigen Lack L liegt gewShnlich im Bereich 1-20 Gew.-%,
vorzugsweise 2-15 Gew.%.

Eine typische Zusammensetzung fir den Lack L kann somit sein:

ca. 70 Gew.-Teile Methylmethacrylat

ca. 5 Gew.Teile PMMA

ca. 20 Gew.-Teile Perlglanzpigment

ca. 5 Gew.-Teile Alkydharz, beispielsweise Alkydal® F26
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Als Lésemittel zur Formulierung des spritzfahigen Lackes werden die bereits unter T genannten ein-
gesetzt, beispielsweise Butylacetat, Ethylacetat und/oder Monomeres wie MMA und/oder Shellsol® A.
Sie werden beispielsweise mit der Formulierung vorstehender Lackrezeptur im Gew.-Verhdltnis 1:2 und
unter Zusatz von etwa 1 bis 2 Gew.-Teilen pro 100 Gew.-Teilen spritzfahigem Lack die radikalische Po-
lymerisation auslésendem Initiator zum spritzfédhigen Lack verarbeitet.

Zur Herstellung des Lackes L kann beispielsweise so vorgegangen werden, dass man samtliche
Komponenten mit Ausnahme des Bindemittels B-R in der Tragerkomponente T am Flugelrihrer 16st,
anschliessend das Iriodin® zusetzt und mit dem Fligelriihrer intensiv verteilt. Am Schluss wird das Bin-
demittel B-R zugegeben und geldst.

Als Giessharze gemass der vorliegenden Erfindung werden im Einklang mit dem Stand der Technik
flissige, in Formen vergiessbare, hartbare Kunstharze verstanden, bei deren Aushartung die Polymeri-
satformstiicke gebildet werden. Einschlégig sehr gut brauchbare Giessharze G bzw. entsprechende Pré-
polymerisate kénnen dem europ. Patent 218 866 bzw. der US-A 4 786 660 oder den US-A 4 221 697
bzw. US-A 4 251 576 entnommen werden. Vorzugsweise gehoren die Giessharze G der Klasse der
Acrylharze an, besonders bevorzugt handelt es sich um Polymere auf Basis von Methylmethacrylat, wo-
bei vorteilhafterweise ein Gemisch aus einem Prapolymerisat und den Monomeren zur Anwendung
kommt. Vorzugsweise handelt es sich um fiillstoffhaltige «gefiillte» Giessharze, insbesondere um hoch-
gefillite Giessharze, speziell um solche, bei denen die Fullstoffe einen Anteil von 50-80 Gew.-% bezo-
gen auf das Giessharz ausmachen.

Als Fillstoffe F eignen sich die einschlagig fir Giessharze verwendeten feinteiligen anorganischen
oder organischen Materialien. Zweckmassig wird eine durchschnittliche Korngrésse von 100 pm Durch-
messer nicht dberschritten. Bevorzugt werden kornformige Partikel. Gelegentlich kann es vorteilhaft
sein, die Partikel durch Erhitzen, etwa auf 250 Grad C, von adsorptiv gebundener Feuchtigkeit zu be-
freien. Die Fullstoffe F kénnen Naturprodukte oder synthetisch hergestelit sein. Die mechanischen Ei-
genschaften wie Hirte, elastischer Schermodul bemessen sich nach dem vorgesehenen Anwendungs-
zweck der Giessharze. Dabei kann die Einstellung eines elastischen Schermoduls von wenigstens 5
GNm-2 vorteilhaft sein. Geeignet sind z.B. Mineralien wie Aluminiumoxide, Aluminiumhydroxide und De-
rivate z.B. Alkali- und Erdalkalidoppeloxide und Erdalkalihydroxide, Tone, Siliciumdioxid in seinen ver-
schiedenen Modifikationen, Silikate, Alumosilikate, Carbonate, Phosphate, Sulfate, Sulfide, Oxide, Koh-
le, Metalle und Metallegierungen. Ferner sind synthetische Materialien wie Glasmehl, Keramik, Porzel-
lan, Schlacke, feinverteiltes synthetisches SiO2 geeignet. Genannt seien Kieselsduremodifikationen wie
Quarz (Quarzmehl) Tridymit und Cristobalit, sowie Kaolin, Talcum, Glimmer, Feldspat, Apatit, Baryte,
Gips, Kreide, Kalkstein, Dolomit. Gegebenenfalls kénnen auch Gemische von Fullstoffen angewendet
werden. Der Fllstoffanteil an den Giessharzen betrégt in der Regel mindestens 20 Gew.-%. Im alige-
meinen wird ein Anteil von 80 Gew.-% nicht Giberschritten. Als Richtwert sei ein Fiillgehalt der Giesshar-
ze von 50-80 Gew.-% angegeben. Die Herstellung der Fillstoffe in den zweckméssigen Korngrossen
kann nach den bekannten Verfahren erfolgen, z.B. durch Brechen und Mahlen. Besonders bevorzugt
sind Cristobalit und Aluminiumhydroxid.

Die Durchfilhrung des erfindungsgemassen Verfahrens setzt die (iblichen Formwerkzeuge und Spritz-
vorrichtungen voraus. Die Modalititen des Auftrags lassen sich vorteilhaft an einer Metaliplatte (bei-
spielsweise an einer vernickelten, hochglanzpolierten Messingplatte) demonstrieren. Als Temperatur der
Wahl fir die zum Auftrag vorgesehenen Metallfizichen sei 85 Grad C angegeben. Vorher empfiehlt sich
etwa 30miniitiges Erwarmen, beispielsweise im Trockenschrank bei dieser Temperatur.

Der Auftrag kann mit einer geeigneten Spritzpistole (z.B. Marke SATA Minijet), beispielsweise mit 0,8
mm Diise und einem Druck von 2,5 bar vorgenommen werden. Vorteilhafterweise erzeugt man die ein-
zelnen Lackschichten durch je zweimaliges Spritzen der Lacke L’ und L Uber die gesamte Oberflache
der Metallplatte. Die Lackierdauer betragt im allgemeinen 2-2,5 Minuten. Unmittelbar nach der letzten
Lackierung gibt man den Gegenstand wiederum in die Heizkammer (Trockenschrank) bei 85 Grad C.
Innerhalb kurzer Zeit, beispielsweise unterhalb von 5 Minuten erfolgt dann zweckmassig das Vertiillen
mit dem Giessharz G. Das Vorgehen sei anhand eines Filllstoff-haltigen PMMA/MMA-Giessharzes na-
her erlautert. Man stellt beispielsweise innerhalb von ca. 3 Minuten aus der mit der Lackierung versehe-
nen Metallplatte, einer passenden zweiten, unlackierten Metallplatte, (als Anhalt 350 x 350 x 4 mm) und
einer Dichtschnur, (beispielsweise PVC-Schnur mit 4 mm Durchmesser) eine Form-Kammer her, in wel-
che man das hochgefiillte, gegebenentfalls eingefarbte (entgaste) Giessharz mit beispielsweise PMMA/
MMA als hirbarem Kunstharz und mit wenigstens einem die radikalische Polymerisation auslésenden
Initiator, beispielsweise einem Perester wie Bis-(4-tert.butylcyclohexyl)peroxydicarbonat in Ublichen Men-
gen (z.B. 0,5-5 Gew.-% bezogen auf die Monomeren) innerhalb kurzer Zeit, beispielsweise ca. 1,5 Mi-
nuten verfillt. Nach dem Verschliessen der Formkammer wird zunichst bei erhdhter Temperatur — bei-
spielsweise bei ca. 65 Grad C und im Wasserbad zweckmassig bei waagrechter Lage der Formkammer
und vorteilhaft mit der lackbeschichteten Seite nach unten — wihrend eines Zeitraums von — als Anhalt
— 20 Minuten und anschliessend bei noch héherer Temperatur, beispielsweise bei 105 Grad C, vor-
zugsweise im Trockenschrank 15 Minuten lang getempert. Anschliessend wird das Polymerisatform-
stiick bei etwa 60 bis 70 Grad C aus der Form-Kammer herausgenommen.
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Vorteilhafte Wirkungen

Nach dem erfindungsgeméssen Verfahren werden erfindungsgeméass neue Polymerisatformstiicke
aus Giessharzen mit metallisch glanzenden, gegebenentalls farbigen und sehr gleichmassigem Oberfla-
chenmetalleffekt erhalten. Sie zeigen auch bei léngerer Lagerung in Wasser — Test: 24 Stunden in 90
Grad C heissem Wasser — keine oberflichliche Weissfarbung, den sogenannten «Water-Whitening»-Ef-
fekt.

Die folgenden Beispiele und Angaben zur Herstellung der Polymerisatformteile dienen zur Erldute-
rung der Erfindung.

BEISPIELE
A) Herstellung des Spritzlackes L
Beispiel 1:

In 71 Gew.-Teilen Methyimethacrylat werden 5,0 Gew.-Teile eines Polymethylmethacrylates mit ei-
nem Gehalt von 10 Gew.-% Methylacrylat (Mw = ca. 350 000) gelést. Zu dieser Losung werden
1 Gew.-Teil Glykoldimethacrylat, 3 Gew.-Teile Alkydal® F26 (60% in Xylol, ein Produkt der Fa. BAYER
AG) zugegeben und geldst. Unter Riihren mit einem Fliigelriihrer werden zu diesem Sirup 20 Gew.-Tei-
le Iriodin® 9111 Rutil Feinsatin WR (Fa. Merck) zugesetzt. Die Riihrzeit betragt ca. 30 Minuten. Zu
50 Gew.-Teilen dieses iriodinhaltigen Lackes werden 12,5 Gew.-Teile Shellsol® A (Fa. Shell),
12,5 Gew.-Teile n-Butylacetat und 1 Gew.-Teil Interox® BCHPC = Bis-(4-t-butylcyclohexyl)peroxidicarbo-
nat, der Fa. Peroxid-Chemie GmbH, zugesetzt und gelést.

Beispiel 2:

Verfahren wie in Beispiel 1, anstelle Iriodin® 9111 Rutil Feinsatin WR wurde die gleiche Menge Iri-
odin® 9514 Silkrot WRII verwendet.

B) Herstellung des Spritzlackes L

In 75 Gew.-Teilen Methyimethacrylat werden 5,0 Gew.-Teile eines Polymethylmethacrylats mit einem
Gehalt von 10 Gew.-% Methylacrylat (Mw = ca. 350 000) gelést und 45 Gew.-Teile silanisiertes Cristo-
balit (Produkt SILBOND® 6000 MST der Quarzwerke Frechen) am Dissolver mit ca. 10,0 m/sec 15 Mi-
nuten lang dispergiert. Zu dieser Suspension werden 1 Gew.-Teil Glykoldimethacrylat und 3 Gew.-Teile
Alkydal® F26 (60% in Xylol, ein Produkt der Fa. BAYER AG) zugegeben und geldst.

Zu 50 Gew.-Teilen dieses cristobalithaltigen Lackes werden 12,5 Gew.-Teile Shellsol® A (Fa. Shell),
12,5 Gew.-Teile n-Butylacetat und 1 Gew.-Teil Interox® BCHPC = Bis-(4-t-butylcyclohexyl)peroxidicarbo-
nat, der Fa. Peroxid-Chemie GmbH, zugesetzt und gelést.

C) Das hochgefiillte Giessharz

Zu einer prapolymeren Vorlésung, z.B. 40 Gew.-Teile einer Losung NMA/PMMA (Gew.-Verhiltnis
35:5), die noch Vernetzungsmittel und ggfs. ein Silan mit einem Silanisierungskatalysator enthalt, wer-
den 50-80 Gew.-Teile eines anorganischen Fiillstoffes dispergiert. Bevorzugt werden Cristobalit oder
Aluminiumhydroxid eingesetzt. Neben Formtrennmittel wie Stearinsiure enthalt das Giessharz noch ei-
nen Polymerisationsinitiator wie z.B. Bis-(4-tert.butylcyclohexyl)peroxydicarbonat oder ein (bliches Re-
dox-System.

D) Herstellung der Polymerisatformsticke

Die Herstellung der Polymerisatformstiicke ist oben in dem Abschnitt Durchfiihrung des Verfahrens
ndher beschrieben.

E) Prifung der Formteilstiicke auf «Water-Whitening»

Aus den Plattengiesslingen werden Probekérper von 50 x 50 mm zugeschnitten. Die Probekérper
werden 24 Stunden in Wasser mit einer Temperatur von 90 Grad C gelagert. Nach einer weiteren La-
gerzeit von 24 Stunden bei Raumtemperatur, in Luft, werden die Proben mit einer Anlieferungsprobe
verglichen.

Ergebnis:

Die erfindungsgeméssen Formstiicke zeigen nach der Wasserbehandlung gegeniiber den Anliefe-
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rungsproben praktisch keine Aufhellung. Gehértete Giessharze ohne Perlglanzpigment-Beschichtung
zeigen nach dem «Water-Whitening»-Test eine merkbare Aufhellung.

Patentanspriiche

1. Polymerisatformstiicke aus hochgefiillten Giessharzen mit metallisch glianzenden Oberflachen, da-
durch gekennzeichnet, dass die metallisch gldnzende Oberflache eine Perlglanzpigment-haltige Be-
schichtung ist.

2. Polymerisatformstiicke geméss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die metallisch glénzen-
de Oberflache mit einem farbigen Perlglanzpigment gebildet ist.

3. Polymerisatformstiicke geméss Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Giessharz
PMMA/MMA als hartbares Kunstharz enthlt.

4. Verfahren zur Herstellung von Polymerisatformsticken aus hochgefiiliten Giessharzen mit metal-
lisch gldnzenden Oberflichen, gemass einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Oberfliche des formgebenden Werkzeugs vor dem Verfiillen mit dem Giessharz mit einem hértba-
ren Uberzug einer Perlglanzpigment-haltigen Lack-Zusammensetzung L beschichtet wird, und nach er-
folgter Trocknung der Lackschicht, das Werkzeug mit dem Giessharz gefiillt und unter Erwarmen poly-
merisiert und schliesslich entformt wird.

5. Verfahren geméss Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass in einem ersten Lackierungsschritt
ein Lack L' ohne Perlglanzpigment-Zusatz, jedoch Flillstoff-haltig aufgebracht wird und nach dessen
Trocknung der Lack L wie nach Anspruch 4 aufgebracht wird, das Werkzeug mit dem Giessharz gefiillt
und unter Erwarmen polymerisiert und schliesslich entformt wird.

6. Verfahren gemass Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Lack neben dem Perl-
glanzpigment noch Bindemittel B und mindestens eine flissige Trigerkomponente T enthélt.

7. Verfahren geméss Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Bindemittel B ausser aus dem
hdrtenden System B-R noch aus einem polymeren Binder B-P bestehen.

8. Verfahren geméss Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der polymere Binder B-P ein Homo-
oder Copolymerisat des Methylmethacrylats darstelit.

9. Verfahren geméss Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die fliissige Tragerkomponente T ei-
nen Siedepunkt unter Normalbedingungen im Bereich 50-200 Grad C besitzt.

10. Verfahren geméss einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerkom-
ponente T ganz oder teilweise aus radikalisch polymerisierbaren Monomeren besteht.
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