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(54) Title: MOULDED PART COMPRISING A COMPOSITE LAYER PLATE OR FILM AND A CARRIER LAYER WITH AN
IMPROVED SHINE

(54) Bezeichnung: FORMTEIL UMFASSEND EINE VERBUNDSCHICHTPLATTE ODER -FOLIE UND EINE TRAGER-
SCHICHT MIT VERBESSERTEM GLANZVERHALTEN

(57) Abstract: The invention relates to moulded parts comprising a composite layer plate or film and a plastic carrier layer that is
sprayed, expanded, cast or compressed from the rear. Said composite layer plate or film comprises (1) a substrate layer containing,
in relation to the sum of the quantities of the constituents A and B, and optionally C and/or D, together amounting to 100 wt. %,
= (@) between 1 and 99 wt. % of a rubber-elastic graft copolymer as constituent A, (b) between 1 and 99 wt. % of at least one hard
< copolymer containing units derived from vinylaromatic monomers, as constituent B, (c) between 0 and 80 wt. % of polycarbonates

as constituent C, and (d) between 0 and 50 wt. % of fibrous or particulate fillers or the mixtures thereof as constituent D, and (2) a
I, covering layer consisting of aliphatic thermoplastic polyurethane. The invention also relates to methods for producing said moulded
W) parts, to the use thereof for outer parts of motor vehicles, and to outer parts of the motor vehicle.

(57) Zusammentassung: Die Erfindung betrifft Formteile, umfassend eine Verbundschichtplatte oder -folie und eine hinterspritzte,
& hinterschdumte, hintergossene oder hinterpresste Trigerschicht aus Kunststoff, wobei die Verbundschichtplatte oder -folie umfasst
m (1) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die Summe der Mengen der Komponenten A und B, und ggf. C und/oder D, die
& insgesamt 100 Gew.-% ergibt, a) 1 - 99 Gew.-% eines kautschukelastischen Pfropfcopolymerisats als Komponente A, b) 1 - 99
& Gew.-% eines oder mehrerer harter Copolymerisate, enthaltend Einheiten, die sich von vinylaromatischen Monomeren ableiten, als
o Komponente B, ¢) 0 - 80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C, und d) 0 - 50 Gew.-% faser- oder teilchenférmige Fiillstoffe
oder deren Gemische als Komponente D, und (3) eine Deckschicht aus aliphatischem thermoplastischem Polyurethan. Weiterhin
betrifft die Erfindung Verfahren zur Herstellung dieser Formteile, ihre Verwendung im Kraftfahrzeug-AuBenbereich, sowie Kraft-
fahrzeugauBenteile.
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Formteil umfassend eine Verbundschichtplatte oder -folie und eine Tragerschicht mit
verbessertem Glanzverhalten

Beschreibung

Die Erfindung betrifft Formteile, umfassend eine Verbundschichtplatte oder -folie und
eine hinterspritzte, hinterschaumte, hintergossene oder hiﬁferpresste Tragerschicht
aus Kunststoff, wobei die Verbundschichtplatte oder -folie umfasst

(1) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die Summe der Mengen der Kom-

. ponenten A und B, und ggf. C und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% ergibt,

a 1 - 99 Gew.-% eines kautschukelastischen Pfropfcopolymerisats als Komponen-
te A,

b 1 - 99 Gew.-% eines oder mehrerer harter Copolymerisate, enthaltend Einheiten,
die sich von vinylaromatischen Monomeren ableiten, als Komponente B,

c 0 - 80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C,und

d 0 - 50 Gew.-% faser- oder teilchenformige Fullstoffe oder deren Gemische als
Komponente D, und

(3) eine Deckschicht.

Weiterhin betrifft die Erfindung Verfahren zur Herstellung dieser Formteile, ihre Ver-
wendung im Kraftfahrzeug-Aufenbereich, sowie Kraftfahrzeugaulienteile.

Beim Einsatz von Kunststoffen im AuRenbereich, bei dem sie Umwelteinflissen wie
Witterung, Temperaturschwankungen oder Verschmutzung ausgesetzt sind, werden
hohe Anforderungen beispielsweise an mechanische und optische Eigenschaften ge-
stellt. Formteile aus Kunststoff, die diese Anforderungen zumindest fir bestimmte An-
wendungen oder Nutzungszeitrdume erflllen, sind bekannt.

Beispielsweise beschreibt DE 10228376.1 (Aktenzeichen) Formteile, umfassend eine
Verbundschichtplatte oder -folie und eine hinterspritzte, hinterschdumte oder hinter-
gossene Tragerschicht aus Kunststoff, die auch bei hohen Temperaturen eine gute
Oberflachenqualitat, insbesondere eine geringe Welligkeit, aufweisen. Die Verbund-
schichtplatte oder —folie dieser Formteile weist eine Substratschicht auf, die als harte
Copolymerisatkomponente Polymere mit einem hohen a-Methylstyrolgehalt enthalt. Als
geeignete Deckschichtmaterialien dieser Verbundschichtplatte oder —folie werden wit-
terungsbestandige, transparente und kratzfeste Polymere, insbesondere Polymethyl-
methacrylét, Polycarbonat oder Styrol-Acrylnitril-Copolymere, offenbart. Diese Formtei-
le sind zum Einsatz im Kraftfahrzeug-Karosseriebereich gut geeignet. Allerdings nimmt
der Oberflachenglanz dieser Formteile im Laufe der Gebrauchsdauer, beispielsweise
durch haufige Verschmutzung und dadurch erforderliche Reinigung in automatischen
Waschanlagen, in einem nicht immer zufriedenstellendem Maf} ab.
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Als im Kraftfahrzeugbereich einsetzbares Polymer ist aliphatisches thermoplastisches
Polyurethan bekannt. Beispielsweise werden in “Farben im Licht”, Kunststoffe 92
(2002) 6, Seiten 93 — 95, die besonderen Eigenschaften dieses Materials, beispiels-
weise Lichtstabilitat, Tieftemperaturflexibilitat, gute Mechanik, Alterungsstabilitét und
die gegenliber herkdmmlich verwendeten Materialien bessere Kratzfestigkeit, die die
Nutzung automatischer Waschanlagen ermdglicht, offenbart. Uber die Anderung des
Oberflachenglanzes im Laufe der Gebrauchsdauer, beispielsweise durch haufige Ver-
schmutzung und dadurch erforderliche Reinigung in automatischen Waschanlagen,
werden keine Aussagen gemacht.

EP-B 567 883 offenbart Verbundformkorper aus mindestens einer Schicht aus einem
ABS-Kunststoff und mindestens einer Schicht aus einem thermoplastischen Polyu-
rethan mit einer Shore-D-Harte > 50. Die Verbundformkérper zeichnen sich durch
Chemikalienbestandigkeit und Verformbarkeit im Tiefziehprozess aus. lhre Anwendung
zur Herstellung von Kiihlschrankinnenbehaltern wird beschrieben. Der Einsatz im Au-
Ren- oder Kraftfahrzeugbereich wird nicht beschrieben.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung von Formteilen, umfassend
eine Verbundschichtplatte oder -folie und eine hinterspritzte, hinterschaumte, hinter-
gossene oder hinterpresste Tragerschicht aus Kunststoff mit Gber die Gebrauchsdauer,
insbesondere in Verbindung mit haufiger Verschmutzung und dadurch erforderliche
Reinigung in automatischen Waschanlagen, verbessertem Oberflachenglanz.

Die Aufgabe wird erfindungsgemanR gelost durch Formteile, umfassend eine Verbund-
schichtplatte oder -folie und eine hinterspritzte, hinterschdumte, hintergossene oder
hinterpresste Tragerschicht aus Kunststoff, wobei die Verbundschichtplatte oder -folie
umfasst '

(1) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die Summe der Mengen der Kom-
ponenten A und B, und ggf. C und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% ergibt,

a 1 - 99 Gew.-% eines kautschukelastischen Pfropfcopolymerisats als Komponen-
te A,

b 1 - 99 Gew.-% eines oder mehrerer harter Copolymerisate, enthaltend Einheiten,
die sich von vinylaromatischen Monomeren ableiten, als Komponente B,

c 0 - 80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C, und

d 0 - 50 Gew.-% faser- oder teilchenformige Flillstoffe oder deren Gemische als
Komponente D, und

(3) eine Deckschicht enthaltend aliphatisches thermoplastisches Polyurethan.
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3
Die erfindungsgemaRen Formteile weisen Uber die Gebrauchsdauer, insbesondere in
Verbindung mit haufiger Verschmutzung und dadurch erforderliche Reinigung in auto-
matischen Waschanlagen, einen verbesserten Oberflachenglanz auf. Sie sind somit
insbesondere fiir den Aufienbereich, bei dem sie Umwelteinflissen wie Witterung,
Temperaturschwankungen oder Verschmutzung ausgesetzt sind, geeignet, beispiels-
weise als Kraftfahrzeugaufenteile.

Die einzelnen Schichten bzw. Komponenten der Formteile und der von ihnen umfass-
ten Verbundschichtplatten oder -folien werden nachstehend beschrieben.

Schicht (1)

Schicht (1) ist aus den nachstehenden Komponenten A und B und gegebenenfalls C
und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% ergeben, aufgebaut.

Die Substratschicht (1) enthalt schlagzah modifizierte Copolymerisate aus vinylaroma-
tischen Monomeren und Vinylcyaniden (SAN), und dartiber hinaus gegebenenfalls wei-
tere Komponenten, bevorzugt Polycarbonat.

Bevorzugt werden als schlagzahmodifiziertes SAN ASA-Polymerisate und/oder ABS-
Polymerisate eingesetzt.

Unter ASA-Polymerisaten werden im allgemeinen schlagzahmodifizierie SAN-
Polymerisate verstanden, bei denen Pfropfcopolymerisate von vinylaromatischen Ver-
bindungen, insbesondere Styrol, und Vinylcyaniden, insbesondere Acrylnitril, auf Poly-
alkylacrylatkautschuken in einer Copolymermatrix aus insbesondere Styrol und/oder o-
Methyistyrol und Acrylnitril vorliegen.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform, in der die Substratschicht (1) ASA-
Polymerisate umfasst, ist Komponente A ist ein kautschukelastisches Pfropfcopolyme-
risat aus ‘

al 1-99 Gew.-%, vorzugsweise 55 - 80 Gew.-%, insbesondere 55 -65 Gew.-%,
einer teilchenformigen Pfropfgrundlage A1 mit einer Glastibergangstemperatur
unterhalb von 0°C,
a2 1-99 Gew.-%, vorzugsweise 20-45 Gew.-%, insbesondere 35-45 Gew.-%,
einer Pfropfauflage A2 aus den Monomeren, bezogen auf A2,

a21 40 - 100 Gew.-%, vorzugsweise 65 - 85 Gew.-%, Einheiten des Styrols, eines
substituierten Styrols oder eines (Meth)acrylsaureesters oder deren Gemische,
insbesondere des Styrols und/oder a-Methylstyrols als Komponente A21 und

a22 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 15 - 35 Gew.-%, Einheiten des Acrylnitrils oder
Methacrylnitrils, insbesondere des Acrylnitrils als Komponente A22.
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Die Pfropfauflage A2 besteht dabei aus mindestens einer Pfropfhille, wobei das
Pfropfcopolymerisat A insgesamt eine mittlere Teilchengréfle von 50 — 1000 nm auf-
weist. |

Komponente A1 besteht dabei aus den Monomeren

a1l 80 - 99,99 Gew.-%, vorzugsweise 95 - 99,9 Gew.-%, mindestens eines Cy.g-
Alkylesters der Acrylséure, vorzugsweise n-Butylacrylat und/oder Ethylhexylacry-
lat als Komponente A11,

a12 0,01 - 20 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 - 5,0 Gew.-%, mindestens eines polyfunkti-
onellen vernetzenden Monomeren, vorzugsweise Diallylphthalat und/oder DCPA
als Komponente A12.

GemaR einer Ausfithrungsform der Erfindung betragt die mittlere Teilchengrofie der
Komponente A 50 - 800 nm, vorzugsweise 50 - 600 nm.

GemaR einer weiteren erfindungsgemaRen Ausfiihrungsform ist die Teilchengrofien-
verteilung der Komponente A bimodal, wobei 60 — 90 Gew.-% eine mittlere Teilchen-
gréfte von 50 - 200 nm und 10 - 40 Gew.-% eine mittlere Teilchengrofie von 50 —
400 nm aufweisen, bezogen auf das Gesamtgewicht der Komponente A.

Als mittlere Teilchengrofte bzw. TeilchengroRenverteilung werden die aus der integra-
len Massenverteilung bestimmten GroRRen angegeben. Bei den erfindungsgemafien
mittleren Teilchengrdfien handelt es sich in allen Fallen um das Gewichtsmittel der
TeilchengréRen, wie sie mittels einer analytischen Ultrazentrifuge entsprechend der
Methode von W. Scholtan und H. Lange, Kolloid-Z. und Z.-Polymere 250 (1972), Sei-
ten 782 - 796, bestimmt wurden. Die Ultrazentrifugenmessung liefert die integrale Mas-
senverteilung des Teilchendurchmessers einer Probe. Hieraus lasst sich entnehmen,
wieviel Gewichtsprozent der Teilchen einen Durchmesser gleich oder kleiner einer be-
stimmten GréRe haben. Der mittlere Teilchendurchmesser, der auch als ds-Wert der
integralen Massenverteilung bezeichnet wird, ist dabei als der Teilchendurchmesser
definiert, bei dem 50 Gew.-% der Teilchen einen kleineren Durchmesser haben als der
Durchmesser, der dem dso-Wert entspricht. Ebenso haben dann 50 Gew.-% der Teil-
chen einen groReren Durchmesser als der ds,-Wert. Zur Charakterisierung der Breite
der Teilchengrdfenverteilung der Kautschukteilchen werden neben dem dg-Wert (mitt-
lerer Teilchendurchmesser) die sich aus der integralen Massenverteilung ergebenden
dso- und dgo-Werte herangezogen. Der dq- bzw. dgo-Wert der integralen Massenvertei-
lung ist dabei entsprechend dem dso-Wert definiert mit dem Unterschied, daB sie auf 10
bzw. 90 Gew.-% der Teilchen bezogen sind. Der Quotient

(dgo — d1o)/dso = Q
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stellt ein MaR fur die Verteilungsbreite der Teilchengrdfie dar. Als Komponente A erfin-
dungsgemaR verwendbare Emulsionspolymerisate A weisen vorzugsweise Q-Werte
kleiner als 0,5, insbesondere kleiner als 0,35 auf.

Bei den Acrylatkautschuken A1 handelt es sich vorzugsweise um Alkylacrylat-
Kautschuke aus einem oder mehreren C,-Alkylacrylaten, vorzugsweise Cy.g-
Alkylacrylaten, wobei bevorzugt mindestens teilweise Butyl-, Hexyl-, Octyl- oder 2-
Ethylhexylacrylat, insbesondere n-Butyl- und 2-Ethylhexylacrylat, verwendet wird. Die-
se Alkylacrylat-Kautschuke kénnen bis zu 30 Gew.-% harte Polymere bildende Mono-
mere, wie Vinylacetat, (Meth)acrylnitril, Styrol, substituiertes Styrol, Methylmethacrylat,
Vinylether, einpolymerisiert enthalten.

Die Acrylatkautschuke enthalten weiterhin 0,01 - 20 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 —

5 Gew.-%, an vernetzend wirkenden, polyfunktionellen Monomeren (Vernetzungs-
monomere). Beispiele hierfiir sind Monomere, die 2 oder mehr zur Copolymerisation
befahigte Doppelbindungen enthalten, die vorzugsweise nicht in den 1,3-Stellungen
konjugiert sind.

Geeignete Vernetzungsmonomere sind beispielsweise Divinylbenzol, Diallylmaleat,
Diallylfumarat, Diallylphthalat, Diethylphthalat, Triallylcyanurat, Triallylisocyanurat, Tri-
cyclodecenylacrylat, Dihydrodicyclopentadienylacrylat, Triallylphosphat, Allylacrylat,
Allylmethacrylat. Als besonders glinstiges Vernetzungsmonomer hat sich Dicyclopen-
tadienylacrylat (DCPA) erwiesen (vgl. DE-PC 12 60 135).

Bei der Komponente A handelt es sich um ein Pfropfcopolymerisat. Die Pfropfcopoly-
merisate A haben dabei eine mittlere Teilchengréfle dsp von 50 - 1000 nm, bevorzugt
von 50 - 800 nm und besonders bevorzugt von 50 - 600 nm. Diese Teilchengrdfien
kdnnen erzielt werden, wenn man als Pfropfgrundlage A1 dieser Komponente A Teil-
chengrofen von 50 - 350 nm, bevorzugt von 50 - 300 nm und besonders bevorzugt
von 50 - 250 nm verwendet. ‘

Das Pfropfcopolymerisat A ist im allgemeinen ein- oder mehrstufig, d.h. ein aus einem
Kern und einer oder mehreren Hullen aufgebautes Polymerisat. Das Polymerisat be-
steht aus einer Grundstufe (Pfropfkern) A1 und einer oder - bevorzugt - mehreren dar-
auf gepfropften Stufen A2 (Pfropfauflage), den sogenannten Pfropfstufen oder Pfropf-
hallen.

Durch einfache Pfropfung oder mehrfache schrittweise Pfropfung kbnnen eine oder
mehrere Pfropfhillen auf die Kautschukteilchen aufgebracht werden, wobei jede
Pfropfhiille eine andere Zusammensetzung haben kann. Zuséatzlich zu den pfropfenden
Monomeren kdnnen polyfunktionelle vernetzende oder reaktive Gruppen enthaltende
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6
Monomere mit aufgepfropft werden (s. z.B. EP-A 230 282, DE-AS 36 01 419, EP-A 269
861).

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform besteht Komponente A aus einem mehrstufig
aufgebauten Pfropfcopolymerisat, wobei die Pfropfstufen im allgemeinen aus harzbil-
denden Monomeren hergestellt sind und eine Glastemperatur T4 oberhalb von 30°C
vorzugsweise oberhalb von 50°C haben. Der mehrstufige Aufbau dient u.a. dazu, eine
(Teil-)Vertraglichkeit der Kautschukteilchen A mit dem Thermoplasten B zu erzielen.

Pfropfcopolymerisate A werden hergestellt beispielsweise durch Pfropfung von mindes-
tens einem der im folgenden aufgefiihrten Monomeren A2 auf mindestens eine der
vorstehend aufgefiihrten Pfropfgrundlagen bzw. Pfropfkernmaterialien A1.

GemaR einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Pfropfgrundlage A1 aus 15 —
99 Gew.-% Acrylatkautschuk, 0,1 — 5 Gew.-% Vernetzer und 0 - 49,9 Gew.-% eines
der angegebenen weiteren Monomere oder Kautschuke zusammengesetzt.

Geeignete Monomere zur Bildung der Pfropfauflage A2 sind Styrol, a-Methyistyrol,
(Meth)acrylsaureester, Acrylnitril und Methacrylnitril, insbesondere Acryinitril.

Geman einer Ausfithrungsform der Erfindung dienen als Pfropfgrundlage A1 vernetzte
Acrylsaureester-Polymerisate mit einer Glasiibergangstemperatur unter 0°C. Die ver-
netzten Acrylsédureester-Polymerisate sollen vorzugsweise eine Glasibergangstempe-
ratur unter -20°C, insbesondere unter -30°C, besitzen.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform besteht die Pfropfauflage A2 aus mindestens
einer Piropfhille und die auflerste Pfropfhillle davon hat eine Glaslibergangstempera-
tur von mehr als 30°C, wobei ein aus den Monomeren der Pfropfauflage A2 gebildetes
Polymer eine Glaslibergangstemperatur von mehr als 80°C aufweisen wiirde.

Geeignete Herstellverfahren fiir Pfropfcopolymerisate A sind die Emulsions-, Lésungs-,
Masse- oder Suspensionspolymerisation. Bevorzugt werden die Pfropfcopolymerisate
A durch radikalische Emulsionspolymerisation hergestellt in Gegenwart von Latices der
Komponente A1 bei Temperaturen von 20°C - 90°C unter Verwendung wasserldslicher
oder oliéslicher Initiatoren wie Peroxodisulfat oder Benzylperoxid, oder mit Hilfe von
Redoxinitiatoren. Redoxinitiatoren eignen sich auch zur Polymerisation unterhalb von
20°C.

Geeignete Emulsionspolymerisationsverfahren sind beschrieben in den DE-A 28 26
925, 31 49 358 und in der DE-C 12 60 135.
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Der Aufbau der Pfropfhilen erfolgt vorzugsweise im Emulsionspolymerisationsverfah-
ren, wie es beschrieben ist in DE-A 32 27 555, 31 49 357, 31 49 358, 34 14 118. Das
definierte Einstellen der erfindungsgeméfen TeilchengréfRen von 50 - 1000 nm erfolgt
bevorzugt nach den Verfahren, die beschrieben sind in der DE-C 12 60 135 und DE-A
28 26 925, bzw. Applied Polymer Science, Band 9 (1965), Seite 2929. Das Verwenden
von Polymerisaten mit unterschiedlichen Teilchengréfen ist beispielsweise bekannt
aus DE-A 28 26 925 und US-A 5 196 480.

GemaR dem in der DE-C 12 60 135 beschriebenen Verfahren wird zunachst die
Pfropfgrundlage A1 hergestellt, indem der oder die gemaR einer Ausflhrungsform der
Erfindung verwendeten Acrylsaureester und das mehrfunktionelle, die Vernetzung be-
wirkende Monomere, ggf. zusammen mit den weiteren Comonomeren, in wassriger
Emulsion in an sich bekannter Weise bei Temperaturen zwischen 20 und 100°C, vor-
zugsweise zwischen 50 und 80°C, polymerisiert werden. Es kdnnen die Ublichen
Emulgatoren, wie beispielsweise Alkalisalze von-Alkyl- oder Alkylarylsulfonsauren, Al-
kylsulfate, Fettalkoholsulfonate, Salze hoherer Fettsauren mit 10 bis 30 Kohlenstoff-
atomen oder Harzseifen verwendet werden. Vorzugsweise verwendet man die Natri-
umsalze von Alkylsulfonaten oder Fettsduren mit 10 bis 18 Kohlenstoffatomen. Gemaf
einer Ausfihrungsform werden die Emulgatoren in Mengen von 0,5 - 5 Gew.-%, insbe-
sondere von 1 - 2 Gew.-%, bezogen auf die bei der Herstellung der Pfropfgrundlage A1

- eingesetzten Monomeren, eingesetzt. Im allgemeinen wird bei einem Gewichtsverhalt-

nis von Wasser zu Monomeren von 2 : 1 bis 0,7 : 1 gearbeitet. Als Polymerisationsiniti-
atoren dienen insbesondere die gebrauchlichen Persulfate, wie beispielsweise Kalium-
persulfat. Es kdnnen jedoch auch Redoxsysteme zum Einsatz gelangen. Die Initiatoren
werden im allgemeinen in Mengen von 0,1 - 1 Gew.-%, bezogen auf die bei der Her-
stellung der Pfropfgrundlage A1 eingesetzten Monomeren, eingesetzt. Als weitere Po-
lymerisationshilfsstoffe kénnen die Uiblichen Puffersubstanzen, durch welche pH-Werte
von vorzugsweise 6 - 9 eingestellt werden, wie Natriumbicarbonat und Natriumpy-
rophosphat, sowie 0 - 3 Gew.-% eines Molekulargewichtsreglers, wie Mercaptane,
Terpinole oder dimeres a-Methylstyrol, bei der Polymerisation verwendet werden.

Die genauen Polymerisationsbedingungen, insbesondere Art, Dosierung und Menge
des Emulgators, werden innerhalb der oben angegebenen Bereiche im einzelnen so
bestimmt, dass der erhaltene Latex des vernetzten Acrylsaureesterpolymerisats einen
dso-Wert im Bereich von etwa 50 - 1000 nm, vorzugsweise 50 - 600 nm, besonders
bevorzugt im Bereich von 80 - 500 nm, besitzt. Die Teilchengréf3enverteilung des Latex
soll dabei vorzugsweise eng sein.

Zur Herstellung des Pfropfpolymerisats A wird sodann in einem nachsten Schritt in
Gegenwart des'so erhaltenen Latex des vernetzten Acrylsaureester-Polymerisats ge-
maR einer Ausflihrungsform der Erfindung ein Monomerengemisch aus Styrol und
Acrylnitril polymerisiert, wobei das Gewichtsverhaltnis von Styrol zu Acrylnitril in dem
Monomerengemisch gemaf einer Ausfuhrungsform der Erfindung im Bereich von
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100 : 0 bis 40 : 60, vorzugsweise im Bereich von 65 : 35 bis 85 : 15, liegen soll. Es ist
vorteilhaft, diese Pfropfcopolymerisation von Styrol und Acrylnitril auf das als Pfropf-
grundlage dienende vernetzte Polyacrylsaureesterpolymerisat wieder in wassriger
Emulsion unter den tblichen, vorsiehend beschriebenen Bedingungen durchzufiihren.
Die Pfropfcopolymerisation kann zweckmafig im gleichen System erfolgen wie die
Emulsionspolymerisation zur Herstellung der Pfropfgrundlage A1, wobei, falls notwen-
dig, weiterer Emulgator und Initiator zugegeben werden kann. Das gemaR einer Aus-
fuhrungsform der Erfindung aufzupfropfende Monomerengemisch aus Styrol und
Acrylnitril kann dem Reaktionsgemisch auf einmal, absatzweise in mehreren Stufen
oder vorzugsweise kontinuierlich wahrend der Polymerisation zugegeben werden. Die
Pfropfcopolymerisation des Gemisches von Styrol und Acryinitril in Gegenwart des
vernetzenden Acrylsaureesterpolymerisats wird so gefihrt, daR ein Pfropfgrad von 1 —
99 Gew.-%, vorzugsweise 20 — 45 Gew.-%, insbesondere 35 — 45 Gew.-%, bezogen
auf das Gesamtgewicht der Komponente A, im Pfropfcopolymerisat A resultiert. Da die
Pfropfausbeute bei der Pfropfcopolymerisation nicht 100 % betrégt, muss eine etwas
grofere Menge des Monomerengemisches aus Styrol und Acrylnitril bei der Pfropfco-
polymerisation eingesetzt werden, als es dem gewinschten Pfropfgrad entspricht. Die
Steuerung der Pfropfausbeute bei der Pfropfcopolymerisation und somit des Pfropfgra-
des des fertigen Piropfcopolymerisats A ist dem Fachmann geléufig und kann bei-
spielsweise u.a. durch die Dosiergeschwindigkeit der Monomeren oder durch Regler-
zugabe erfolgen (Chauvel, Daniel, ACS Polymer Preprints 15 (1974), Seite 329 ff.). Bei
der Emulsions-Pfropfcopolymerisation entstehen im allgemeinen etwa 5 — 15 Gew.-%,
bezogen auf das Pfropfcopolymerisat, an freiem, ungepfropftem Styrol/Acryinitril-
Copolymerisat. Der Anteil des Pfropfcopolymerisats A in dem bei der Pfropfcopolyme-
risation erhaltenen Polymerisationsprodukt wird nach der oben angegebenen Methode
ermittelt.

Bei der Herstellung der Pfropfcopolymerisate A nach dem Emulsionsverfahren sind
neben den gegebenen verfahrenstechnischen Vorteilen auch reproduzierbare Teil-
chengroRenveranderungen méglich, beispielsweise durch zumindest teilweise Agglo-
meration der Teilchen zu gréReren Teilchen. Dies bedeutet, dass in den Pfropfcopoly-
merisaten A auch Polymere mit unterschiedlichen Teilchengrdf3en vorliegen kénnen.
Vor allem die Komponente A aus Pfropfgrundlage und Pfropfhille(n) kann fur den je-
weiligen Verwendungszweck optimal angepasst werden, insbesondere in bezug auf die
Teilchengréfe.

Die Pfropfcopolymerisate A enthalten im allgemeinen 1 - 99 Gew.-%, bevorzugt 55 - 80
und besonders bevorzugt 55 - 65 Gew.-% Pfropfgrundlage A1 und 1 — 99 Gew.-%,
bevorzugt 20 - 45, besonders bevorzugt 35 - 45 Gew.-% der Pfropfauflage A2, jeweils
bezogen auf das gesamte Pfropfcopolymerisat.
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Unter ABS-Polymerisaten werden im aligemeinen schlagzéhmodifizierte SAN-
Polymerisate verstanden, bei denen Dien-Polymerisate, insbesondere 1,3-
Polybutadien, in einer Copolymermatrix aus insbesondere Styrol und/oder o~
Methylstyrol und Acrylnitril vorliegen. ‘

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform, in der die Substratschicht (1) ABS-
Polymerisate umfasst, ist Komponente A ein kautschukelastisches Pfropfcopolymerisat

aus

al’

att’

a1z’

a3’

a2'

a21*

az22'

a23'

10 bis 90 Gew.-% mindestens einer kautschukelastischen Pfropfgrundlage mit
einer Glastibergangstemperatur unter 0°C, erhaltlich durch Polymerisation von,
bezogen auf A1,

60 bis 100, bevorzugt 70 bis.100 Gew.-% mindestens eines konjugierten Diens
und/oder C;- bis Cso-Alkylacrylats, insbesondere Butadien, Isopren, n-Butyi-
acrylat und/oder 2-Ethylhexylacrylat,

0 bis 30, bevorzugt 0 bis 25 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethyleni-
schen ungesattigten Monomeren, insbesondere Styrol, a-Methylstyrol, n-
Butylacrylat, Methylmethacrylat oder deren Mischungen, unter letztgenannten
insbesondere Butadien/Styrol- und n-Butylacrylat/Styrol-Copolymere, und

0 bis 10, bevorzugt 0 bis 6 Gew.-% mindestens eines vernetzenden Monomeren,
vorzugsweise Divinylbenzol, Diallylmaleat, Allylester der (Meth)acrylsaure, Di-
hydrodicyclopentadienylacrylat, Dinvinylester von Dicarbonsauren wie Bernstein-
und Adipinséure sowie Diallyl- und Divinylether bifunktioneller Alkohole wie Ethy-
lenglykol oder Butan-1,4-diol,

10 bis 60, bevorzugt 15 bis 55 Gew.-% einer Pfropfauflage A2‘ aus, bezogen auf
A2,

50 bis 100, bevorzugt 55 bis 90 Gew.-% mindestens eines vinylaromatischen
Monomeren, vorzugsweise Styrol und/oder a-Methylstyrol,

5 bis 35, bevorzugt 10 bis 30 Gew.-% Acrylnitril und/oder Methacryinitril, bevor-
zugt Acrylnitril,

0 bis 50, bevorzugt 0 bis 30 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethyle-
nisch ungesattigten Monomeren, vorzugsweise Methylmethacrylat und n-
Butylacrylat.
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In einer weiteren, bevorzugten Ausfihrungsform, in der Schicht (1) ABS enthalt, ist
Komponente A ein Pfropfkautschuk mit bimodaler Teilchengrdfenverteilung aus, be-
zogen auf A,

a1“

a1

a12"

a2“

a21"

az22"

a23“

40 bis 90, bevorzugt 45 bis 85 Gew.-% einer kautschukelastischen teilchenfor-
migen Pfropfgrundlage A1, erhaitlich durch Polymerisation von, bezogen auf
A1 u, .

70 bis 100, bevorzugt 75 bis 100 Gew.-% mindestens eines konjugierten Diens,
insbesondere Butadien und/oder Isopren,

0 bis 30, bevorzugt 0 bis 25 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethyleni-
schen ungesattigten Monomeren, insbesondere Styrol, a-Methylstyrol, n-
Butylacrylat oder deren Mischungen,

10 bis 60, bevorzugt 15 bis 55 Gew.-% einer Pfropfauflage A2" aus, bezogen auf

65 bis 95, bevorzugt 70 bis 90 Gew.-% mindestens eines vinylaromatischen Mo-
nomeren, vorzugsweise Styrol,

5 bis 35, bevorzugt 10 bis 30 Gew.- % Acryinitril,
0 bis 30, bevorzugt 0 bis 20 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethyle-

nisch ungesattigten Monomeren, vorzugsweise Methylmethacrylat und n-
Butylacrylat.

KOMPONENTE B

In einer bevorzugten Ausflihrungsform, in der die Substratschicht (1) ASA-
Polymerisate umfasst, ist Komponente B mindestens ein hartes Copolymerisat, wel-
ches Einheiten enthalt, die sich von vinylaromatischen Monomeren ableiten, und wo-
bei, bezogen auf das Gesamtgewicht sich von vinylaromatischen Monomeren ableiten-
der Einheiten, 0 - 100 Gew.-%, bevorzugt 40 - 100 Gew.-%, besonders bevorzugt 60
bis 100 Gew.-%. sich von a-Methylstyrol und 0 — 100 Gew.-%, bevorzugt 0 — 60 Gew.-
%, besonders bevorzugt 0 — 40 Gew.-% sich von Styrol ableitender Einheiten enthalten
sind, aus

b1

b2

40 - 100 Gew.-%, vorzugsweise 60 - 85 Gew.-%, vinylaromatischen Einheiten als
Komponente B1,

bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 15 - 40 Gew.-%, Einheiten des Acryinitrils oder
Methacrylnitrils, insbesondere des Acrylnitrils als Komponente B2.
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In einer bevorzugten Ausflihrungsform, in der die Substratschicht (1) ABS-
Polymerisate umfasst, ist Komponente B mindestens ein hartes Copolymerisat, wel-
ches Einheiten enthalt, die sich von vinylaromatischen Monomeren ableiten, und wo-
bei, bezogen auf das Gesamtgewicht sich von vinylaromatischen Monomeren ableiten-
der Einheiten, 0 - 100 Gew.-%, bevorzugt 40 - 100 Gew.-%, besonders bevorzugt 60
bis 100 Gew.-% sich von a-Methylstyrol und 0 - 100 Gew.-%, bevorzugt 0 — 60 Gew.-
%, besonders bevorzugt 0-40 Gew.-% sich von Styrol ableitender Einheiten enthalten
sind, aus, bezogen auf B,

b1* 50 bis 100, bevorzugt 55 bis 90 Gew.-% vinylaromatischen Monomeren,

b2' 0 bis 50 Gew.-% Acrylnitril oder Methacrylnitril oder deren Mischungen,

b3* 0 bis 50 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethylenisch ungesattigten Mo-
nomeren, beispielsweise Methylmethacrylat und N-Alkyl- oder N-Arylmaleinimide
wie N-Phenylmaleinimid.

In einer weiteren, bevorzugten Ausflihrungsform, in der Schicht (1) ABS enthalt, ist
Komponente B mindestens ein hartes Copolymerisat mit einer Viskositatszahl VZ (er-
mittelt nach DIN 53726 bei 25°C in 0,5 gew.-%iger Losung in Dimethylformamid) von
50 bis 120 ml/g,, welches Einheiten enthalt, die sich von vinylaromatischen Monome-
ren ableiten, und wobei, bezogen auf das Gesamtgewicht sich von vinylaromatischen
Monomeren ableitender Einheiten, 0 - 100 Gew.-%, bevorzugt 40 - 100 Gew.-%, be-
sonders bevorzugt 60 bis 100 Gew.-% sich von a-Methylstyrol und 0 - 100 Gew.-%,
bevorzugt 0 - 60 Gew.-%, besonders bevorzugt 0-40 Gew.-% sich von Styrol ableiten-
der Einheiten enthalten sind, aus, bezogen auf B

b1* 69 bis 81, bevorzugt 70 bis 78 Gew.-% vinylaromatischen Monomeren,

b2* 19 bis 31, bevorzugt 22 bis 30 Gew.-% Acrylnitril,

b3“ 0 bis 30, bevorzugt 0 bis 28 Gew.-% mindestens eines weiteren, monoethyle-
nisch ungesattigten Monomeren, beispielsweise Methylmethacrylat oder N-Alkyl-
oder N-Arylmaleinimide wie N-Phenylmaleinimid. '

In einer Ausfiihrungsform liegen in den ABS-Polymerisaten Komponenten B nebenein-
ander vor, die sich in ihren Viskositatszahlen VZ um mindestens fiinf Einheiten (ml/g)
und/oder in ihren Acrylnitril-Gehalten um finf Einheiten (Gew.-%) voneinander unter-
scheiden. Schlieflich kdnnen auch neben der Komponente B und den weiteren Aus-
fuhrungsformen Copolymere aus (a-Methy!)Styrol und Maleinsaureanhydrid oder Ma-
leinimiden, aus (a-Methyl)Styrol, Maleinimiden und Methylmethacrylat oder Acrylnitril,
oder aus (a-Methyl)Stryol, Maleinimiden, Methylmethacrylat und Acrylnitril zugegen
sein.
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Bei diesen ABS-Polymerisaten werden die Pfropfpolymerisate A bevorzugt mittels E-
mulsionspolymerisation erhalten. Das Vermischen der Pfropfpolymerisate A mit den
Komponenten B und gegebenenfalls weiteren Zusatzstoffen erfolgt in einer Mischvor-
richtung, wobei eine im wesentlichen schmelzefliissige Polymermischung entsteht. Es
ist vorteilhaft, die schmelzeflissige Polymermischung méglichst schnell abzukiihlen.

Im Gibrigen finden sich Herstellung und allgemeine wie besondere Ausfuhrungsformen
der vorgehend genannten ABS-Polymerisate in der deutschen Patentanmeldung DE-A
19728629 eingehend beschrieben, auf die hiermit ausdriicklich Bezug genommen wird.

Die genannten ABS-Polymerisate kdnnen weitere tbliche Hilfs- und Fullstoffe aufwei-
sen. Derartige Stoffe sind beispielsweise Gleit- oder Entformungsmittel, Wachse, Pig-
mente, Farbstoffe, Flammschutzmittel, Antioxidantien, Stabilisatoren gegen Lichtein-
wirkung oder Antistatika.

Gemaf einer bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung betragt die Viskositatszahl
der Komponente B 50 - 90, vorzugsweise 60 - 80.

Vorzugsweise ist Komponente B ein amorphes Polymerisat. Gemal einer Ausfuh-
rungsform der Erfindung wird als Komponente B ein Gemisch eines Copolymerisats
von Styrol mit Acrylnitril und eines Copolymerisats aus a-Methylstyrol mit Acrylnitril
verwendet. Der Acrylnitrilgehalt in diesen Copolymerisaten der Komponente B betragt
dabei 0 - 60 Gew.-%, vorzugsweise 15 - 40 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht
der Komponente B. Zur Komponente B zdhlen auch die bei der Pfropfcopolymerisation
zur Herstellung der Komponente A entstehenden freien, nicht gepfropften (a-Methyl)-
Styrol/Acrylnitril-Copolymerisate. Je nach den bei der Pfropfcopolymerisation fir die
Herstellung des Pfropfcopolymerisats A gewahlien Bedingungen kann es méglich sein,
dass bei der Pfropfcopolymerisation schon ein hinreichender Anteil an Komponente B
gebildet worden ist. Im allgemeinen wird es jedoch erforderlich sein, die bei der
Pfropfcopolymerisation erhaltenen Produkte mit zusatzlicher, separat hergestellter
Komponente B abzumischen. '

Bei dieser zusatzlichen, separat hergestellten Komponente B kann es sich vorzugswei-
se um ein Gemisch aus Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat mit a-Methylstyrol/Acrylnitril-
Copolymerisat oder um ein o-Methylstyrol/Styrol/Acrylnitril-Terpolymerisat handein.
Diese Copolymerisate kénnen einzeln oder auch als Gemisch fiir die Komponente B
eingesetzt werden, so dass es sich bei der zusatzlichen, separat hergestellten Kompo-
nente B beispielsweise um ein Gemisch aus einem Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat und
einem o-Methylstyrol/Acrylnitril-Copolymerisat handeln kann. In dem Fall, in dem die
Komponente B aus einem Gemisch aus einem Styrol/Acryinitril-Copolymerisat und
einem a-Methylstyrol/Acrylnitril-Copolymerisat besteht, sollte vorzugsweise der Acryl-
nitrilgehalt der beiden Copolymerisate um nicht mehr als 10 Gew.-%, vorzugsweise
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nicht mehr als 5 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Copolymerisats, von-
einander abweichen.

Die zuséatzliche, separat hergestellte Komponente B kann nach den herkdmmlichen
Verfahren erhalten werden. So kann gemaf einer Ausfihrungsform der Erfindung die
Copolymerisation des Styrols und/oder a-Methylstyrols mit dem Acrylnitril in Masse,
Lésung, Suspension oder wassriger Emulsion durchgeflihrt werden. Die Komponente
B hat vorzugsweise eine Viskositatszahl von 40 bis 100, bevorzugt 50 bis 90, insbe-
sondere 60 bis 80. Die Bestimmung des Viskositatszahl erfolgt dabei nach DIN 53 726,
dabei werden 0,5 g Material in 100 ml Dimethyiformamid geldst.

Das Mischen der Komponenten A und B und gegebenenfalls C, D, kann nach jeder
beliebigen Weise nach allen bekannten Methoden erfolgen. Wenn die Komponenten A
und B beispielsweise durch Emulsionspolymerisation hergestellt worden sind, ist es
méglich, die erhaltenen Polymerdispersionen miteinander zu vermischen, darauf die
Polymerisate gemeinsam auszufallen und das Polymerisatgemisch aufzuarbeiten. Vor-
zugsweise erfolgt jedoch das Abmischen der Komponenten A und B durch gemeinsa-
mes Extrudieren, Kneten oder Verwalzen der Komponenten, wobei die Komponenten,
sofern erforderlich, zuvor aus der bei der Polymerisation erhaltenen Lésung oder wéass-
rigen Dispersion isoliert worden sind. Die in wassriger Dispersion erhaltenen Produkte
der Pfropfcopolymerisation (Komponente A) kénnen auch nur teilweise entwassert
werden und als feuchte Kriimel mit der Komponente B vermischt werden, wobei dann
wahrend des Vermischens die vollstandige Trocknung der Pfropfcopolymerisate er-
folgt.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform enthélt die Schicht (1) neben den Komponenten
A und B zusatzliche Komponenten C und/oder D, sowie ggf. weitere Zusatzstoffe, wie
im folgenden beschrieben.

KOMPONENTE C

Als geeignete Komponente C sind prinzipiell alle an sich bekannten oder kommerziell
erhaltlichen Polycarbonate geeignet. Die als Komponente C geeigneten Polycarbonate
haben vorzugsweise ein Molekulargewicht (Gewichtsmittelwert M,,, bestimmt mittels
Gelpermeationschromatographie in Tetrahydrofuran gegen Polystyrolstandards) im
Bereich von 10 000 bis 60 000 g/mol. Sie sind z.B. entsprechend den Verfahren der
DE-B-1 300 266 durch Grenzflachenpolykondensation oder gemaf} dem Verfahren der
DE-A-1 495 730 durch Umsetzung von Diphenylcarbonat mit Bisphenolen erhattlich.
Bervorzugtes Bisphenol! ist 2,2-Di(4-hydroxyphenyl)propan, im allgemeinen - wie auch
im folgenden - als Bisphenol A bezeichnet.
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Anstelle von Bisphenol A kénnen auch andere aromatische Dihydroxyverbindungen
verwendet werden, insbesondere 2,2-Di(4-hydroxyphenyl)pentan, 2,6-Dihydroxy-
naphthalin, 4,4'-Dihydroxydiphenylsulfan, 4,4’-Dihydroxydiphenylether, 4,4’-Dihydroxy-
diphenylsulfit, 4,4'-Dihydroxydiphenylmethan, 1,1-Di-(4-hydroxyphenyl)ethan, 4,4-Di-
hydroxydiphenyl oder Dihydroxydiphenylcycloalkane, bevorzugt Dihydroxydiphenylcyc-
lohexane oder Dihydroxylcyclopentane, insbesondere 1,1-Bis(4-hydroxyphenyl)-3,3,5-
trimethylcyclohexan sowie Mischungen der vorgenannten Dihydroxyverbindungen.

Besonders bevorzugte Polycarbonate sind solche auf der Basis von Bisphenol A oder
Bisphenol A zusammen mit bis zu 80 Mol-% der vorstehend genannten aromatischen
Dihydroxyverbindungen.

Besonders gut als Komponente C geeignete Polycarbonate sind solche, die Einheiten
enthalten, welche sich von Resorcinol- oder Alkylresorcinolestern ableiten, wie sie bei-
spielsweise in WO 00/61664, WO 00/15718 oder WO 00/26274 beschrieben werden;
solche Polycarbonate werden beispielsweise von General Electric Company unter der
Marke SollX® vertrieben.

Es kdnnen auch Copolycarbonate gemaR der US-A 3 737 409 verwendet werden; von
besonderem Interesse sind dabei Copolycarbonate auf der Basis von Bisphenol A und
Di-(3,5-dimethyl-dihydroxyphenyl)sulfon, die sich durch eine hohe Warmeformbestan-
digkeit auszeichnen. Ferner ist es moglich, Mischungen unterschiedlicher Polycarbona-
te einzusetzen.

Die mittleren Molekulargewichte (Gewichtsmittelwert M,,, bestimmt mittels Gelpermea-
tionschromatographie in Tetrahydrofuran gegen Polystyrolstandards) der Polycarbona-
te C liegen erfindungsgeman im Bereich von 10 000 bis 64 000 g/mol. Bevorzugt lie-
gen sie im Bereich von 15 000 bis 63 000, insbesondere im Bereich von 15 000 bis

60 000 g/mol. Dies bedeutet, dass die Polycarbonate C relative Lésungsviskositaten im
Bereich von 1,1 bis 1,3, gemessen in 0,5 gew.-%iger Losung in Dichlormethan bei
25°C, bevorzugt von 1,15 bis 1,33, haben. Vorzugsweise unterscheiden sich die relati-
ven Losungsviskositaten der eingesetzten Polycarbonate um nicht mehr als 0,05, ins-
besondere nicht mehr als 0,04.

Die Polycarbonate C kdnnen sowohl als Mahlgut als auch in granulierter Form einge-
setzt werden. Sie liegen als Komponente C in Mengen von 0 — 80 Gew.-%, bevorzugt
von 20 — 70 Gew.-%, besonders bevorzugt von 40 — 70 Gew.-%, jeweils bezogen auf
die Summe der Komponenten A, B, C und ggf. D, vor.

Der Zusatz von Polycarbonaten fiihrt unter anderem zu héherer Thermostabilitat und
verbesserter Rissbesténdigkeit der Platten, Folien und Formkorper.
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KOMPONENTE D

Als Komponente D enthalt Schicht (1) 0 - 50 Gew.-%, vorzugsweise 0 - 40 Gew.-%,
insbesondere 0 - 30 Gew.-% faser- oder teilchenformige Fllstoffe oder deren Mi-
schungen, jeweils bezogen auf die gesamte Schicht 1. Dabei handelt es sich vorzugs-
weise um kommerziell erhaltliche Produkte.

Verstarkungsmittel wie Kohlenstofffasern und Glasfasern werden tblicherweise in
Mengen von 5 - 50 Gew.-% verwendet, bezogen auf die gesamte Schicht (1).

Die verwendeten Glasfasern kénnen aus E-, A- oder C-Glas sein und sind vorzugswei-
se mit einer Schlichte und einem Haftvermittler ausgerustet. Ihr Durchmesser liegt im
aligemeinen zwischen 6 und 20 um. Es kénnen sowoh! Endlosfasern (rovings) als auch
Schnittglasfasern (staple) mit einer Léange von 1 - 10 mm, vorzugsweise 3 - 6 mm, ein-
gesetzt werden.

Weiterhin kdnnen Full- oder Verstarkungsstoffe, wie Glaskugeln, Mineralfasern,
Whisker, Aluminiumoxidfasern, Glimmer, Quarzmehl und Wollastonit zugesetzt wer-
den. ‘

AuRerdem kénnen Metallflocken (z.B. Aluminiumflocken der Fa. Transmet Corp.), Me-
tallpulver, Metallfasern, metallbeschichtete Flillstoffe z.B. nickelbeschichtete Glasfa-
sern sowie andere Zuschlagstoffe, die elekiromagnetische Wellen abschirmen, beige-
mischt werden. Insbesondere kommen Aluminiumflocken (K 102 der Fa. Transmet) fur
EMI-Zwecke (electro-magnetic interference) in Betracht. Ferner kdnnen die Massen mit
zusatzlichen Kohlenstofffasern, RuB, insbesondere Leitfahigkeitsrul}, oder nickelbe-
schichteten C-Fasern vermischt werden.

Die erfindungsgemaf verwendete Schicht (1) kann ferner weitere Zusatzstoffe enthal-
ten, die fur Polycarbonate, SAN-Polymerisate und Pfropfcopolymerisate oder deren
Mischungen typisch und gebrauchlich sind. Als solche Zusatzstoffe seien beispielswei-
se genannt: Farbstoffe, Pigmente, Farbemittel, Antistatika, Antioxidantien, Stabilisato-
ren zur Verbesserung der Thermostabilitat, zur Erhohung der Lichtstabilitat, zum An-
heben der Hydrolysebestandigkeit und der Chemikalienbestandigkeit, Mittel gegen die
Warmezersetzung und insbesondere die Schmier-/Gleitmittel, die fur die Herstellung
von Formkérpern bzw. Formteilen zweckmaRig sind. Das Eindosieren dieser weiteren
Zusatzstoffe kann in jedem Stadium des Herstellungsprozesses erfolgen, vorzugswei-
se jedoch zu einem frithen Zeitpunkt, um friihzeitig die Stabilisierungseffekte (oder an-
deren speziellen Effekte) des Zusatzstoffes auszunutzen. Warmestabilisatoren bzw.
Oxidationsverzogerer sind Ublicherweise Metallhalogenide (Chloride, Bromide, lodide),
die sich von Metallen der Gruppe | des Periodensystems der Elemente ableiten (wie Li,
Na, K, Cu).
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Geeignete Stabilisatoren sind die iblichen gehinderten Phenole, aber auch Vitamin E
bzw. analog aufgebaute Verbindungen. Auch HALS-Stabilisatoren (Hindered Amine
Light Stabilizers), Benzophenone, Resorcine, Salicylate, Benzotriazole wie TinuvinRP
(UV-Absorber 2 - (2H-Benzotriazol-2-yl)-4-methylphenol der CIBA) und andere Verbin-
dungen sind geeignet. Diese werden Ublicherweise in Mengen bis zu 2 Gew.-% (bezo-
gen auf das Gesamtgemisch) verwendet.

Geeignete Gleit- und Entformungsmittel sind Stearinsauren, Stearylalkohol, Stearin-
saureester bzw. allgemein héhere Fettsauren, deren Derivate und entsprechende Fett-
sauregemische mit 12 - 30 Kohlenstoffatomen. Die Mengen dieser Zusétze liegen im
Bereich von 0,05 - 1 Gew.-%.

Auch Siliconole, oligomeres Isobutylen oder ahnliche Stoffe kommen als Zusatzstoffe
in Frage, die tiblichen Mengen betragen 0,05 - 5 Gew.-%. Pigmente, Farbstoffe, Farb-
aufheller, wie Ultramarinblau, Phthalocyanine, Titandioxid, Cadmiumsulfide, Derivate

der Perylentetracarbonsaure sind ebenfalls verwendbar.

Verarbeitungshilfsmittel und Stabilisatoren wie UV-Stabilisatoren, Schmiermittel und
Antistatika werden Ublicherweise in Mengen von 0,01 - 5 Gew.-% verwendet.

Die Herstellung der Schicht (1) kann nach an sich bekannten Verfahren durch Mischen
der Komponenten erfolgen. Es kann vorteilhaft sein, einzeine Komponenten vorzumi-
schen. Auch das Mischen der Komponenten in Lésung und Entfernen der Lésungsmit-
tel ist moéglich.

Geeignete organische Lésungsmittel sind beispielsweise Chlorbenzol, Gemische aus
Chlorbenzol und Methylenchlorid oder Gemische aus Chlorbenzol oder aromatischen
Kohlenwasserstoffen, z.B. Toluol.

Das Eindampfen der Lésungsmittelgemische kann beispielsweise in Eindampfextru-
dern erfolgen.

Das Mischen der z.B. trockenen Komponenten kann nach allen bekannten Methoden
erfolgen. Vorzugsweise geschieht jedoch das Mischen durch gemeinsames Extrudie-
ren, Kneten oder Verwalzen der Komponenten, bevorzugt bei Temperaturen von 180 -
400°C, wobei die Komponenten notwendigenfalls zuvor aus der bei der Polymerisation
erhaltenen Lésung oder aus der wassrigen Dispersion isoliert worden sind.

Dabei kdnnen die Komponenten gemeinsam oder getrennt/nacheinander eindosiert
werden.
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Die Substratschicht (1) weist bevorzugt einen Elastizitatsmodul E; (gemessen nach ISO
527-2/1B mit 5 mm/min bei einer Temperatur von 100°C) von mindestens 1000 MPa
auf,

Schicht (2)

Schicht (2) ist eine eingeférbte Zwischenschicht, die vorzugsweise Effektpigmente, wie
Metallflakes oder Mica, enthalten kann. Schicht (2) ist von den Schichten (1) und (3)
verschieden, beispielsweise bedingt durch eine von diesen verschiedene Polymerzu-
sammensetzung und/oder sich von diesen unterscheidende Additivgehalte wie Farb-
mittel oder Effektpigmente. Eine Ausfihrungsform der Erfindung betrifft ein Formteil
umfassend eine Verbundschichtplatte oder -folie aus einer wie vorstehend beschriebe-
nen Substratschicht (1), Deckschicht (3) und einer dazwischen liegenden Zwischen-
schicht (2), die aus aliphatischem thermoplastischem Polyurethan, schlagzéhem
PMMA, Polycarbonat oder Styrol(co)polymerisaten wie SAN, welche schlagzéh modifi-
ziert sein kénnen, beispielsweise ASA oder ABS, oder Mischungen dieser Polymere
aufgebaut ist, mit der Mal3gabe, dass Schicht (2) weder identisch aufgebaut oder zu-
sammengesetzt ist wie Schicht (1) einerseits, noch Schicht (3) andererseits.

Wird aliphatisches thermoplastisches Polyurethan als Material der Zwischenschicht (2)
verwendet, so kann das unter Schicht (3) beschriebene aliphatische thermoplastische
Polyurethan eingesetzt werden.

Wird Polycarbonat als Zwischenschicht (2) verwendet, so kann das unter Schicht (1),
Komponente C beschriebene Polycarbonat eingesetzt werden.

Schlagzahes PMMA (high impact PMMA: HI-PMMA\) ist ein Polymethyl-methacrylat,
das durch geeignete Zusétze schlagzah ausgeristet ist. Geeignete schlagzahmodifi-
zierte PMMA sind beispielsweise beschrieben von M. Stickler, T. Rhein in Ullmann’s
encyclopedia of industrial chemistry Vol. A21, Seiten 473-486, VCH Publishers Wein-
heim, 1992, und H. Domininghaus, Die Kunststoffe und ihre Eigenschaften, VDI-Verlag
Dusseldorf, 1992. Die Zwischenschicht (2) enthéalt dem Fachmann bekannte farbge-
bende Stoffe. Dies sind beispielsweise Farbstoffe oder Pigmente. Dabei kdnnen die
Farbstoffe oder Pigmente organische oder anorganische Verbindungen sein.

Schicht (3)

Generell ist zur Ausbildung der Deckschicht (3) der erfindungsgeméfien Formteile je-
des aliphatische thermoplastische Polyurethan geeignet, bevorzugt sind amorphe a-
liphatische thermoplastische Polyurethane geeignet, die transparent sind. Aliphatische
thermoplastische Polyurethane und deren Herstellung sind dem Fachmann bekannt,
beispielsweise aus EP-B1 567 883 oder DE 10321081.4 (Aktenzeichen), und kommer-
ziell verfugbar, beispielsweise unter den Marken Texin® und Desmopan® der Bayer
Aktiengesellschaft.
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Bevorzugte aliphatische thermoplastische Polyurethane haben eine Shore-Harte D von
45 bis 70.

Der nach DIN 67530 gemessene Oberflachenglanz der Deckschicht (3) bei Betrach-
tungswinkeln von sowohl 20° als auch 60° liegt bevorzugt oberhalb von 80 Einheiten.

Die Schichtdicke der vorstehenden Verbundschichtplatten oder -folien betragt vor-
zugsweise 110 pm bis 2,8 mm.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung bestehen die Verbundschichtplat-
ten oder -folien aus einer Substratschicht (1) und einer Deckschicht (3) mit den folgen-
den Schichtdicken: Substratschicht (1) 50 um bis 1,5 mm; Deckschicht (3) 10 - 500 pm.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung bestehen die Verbund-
schichtplatten oder -folien aus einer Substratschicht (1), einer Zwischenschicht (2) und
einer Deckschicht (3). Verbundschichtplatten oder -folien aus einer Substratschicht (1),
einer Zwischenschicht (2) und einer Deckschicht (3) weisen vorzugsweise die folgen-
den Schichtdicken auf: Substratschicht (1) 50 um bis 1,5 mm; Zwischenschicht (2) 50
bis 500 pm; Deckschicht (3) 10 - 500 um.

Das die Substratschicht (1) der Verbundschichtplatten oder -folien, die von den erfin-
dungsgemafen Formteilen umfasst werden, bildende Material besitzt in einer bevor-
zugten AusfUhrungsform eine Vicat-Erweichungstemperatur (Vicat B gemessen nach
DIN 53 460 mit einer Temperatursteigerung von 50 K/h) von mindestens 105°C, bevor-
zugt mindestens 108 °C. Die Verbundschichtplatten oder -folien, die von den erfin-
dungsgemafRen Formteilen umfasst werden, besitzen in einer bevorzugten Ausflih-
rungsform einen Elastizitatsmodul E; (gemessen nach 1SO 527-2/1B mit 5§ mm/min bei
einer Temperatur von 90°C) von mindestens 1300 Mpa, bevorzugt mindestens

1400 MPa, einen Elastizitdtsmodul E; (gemessen nach ISO 527-2/1B mit 5 mm/min bei
einer Temperatur von 100°C) von mindestens 900 Mpa, bevorzugt mindestens

950 MPa, eine Shore-C-Harte (gemessen nach DIN 53505 bei einer Temperatur von
90°C) von mindestens 70, bevorzugt mindestens 80, besonders bevorzugt mindestens
90, ganz besonders bevorzugt mindestens 100, und eine Shore-C-Harte (gemessen
nach DIN 53505 bei einer Temperatur von 100°C) von mindestens 60, bevorzugt min-
destens 70, besonders bevorzugt mindestens 80, ganz besonders bevorzugt mindes-
tens 90. :

Dreischichtplatten oder -folien kdnnen beispielsweise aus einer Verbundschichtfolie mit
2 Schichten (2) und (3) hergestellt werden, indem diese mit einer Substratschicht (1)
versehen werden. Die Herstellung kann nach dem Fachmann bekannten Verfahren
erfolgen, insbesondere nach dem nachstehend beschriebenen Verfahren der soge-
nannten Adaptercoextrusion. Dazu ist es vorteilhaft, dass das Gréflenverhaltnis der
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MFI-Werte (meld flow index: Schmelzflussindex) der einzelnen Schichten der Verburid-
schichtplatten oder -folien maximal 3:1, besonders bevorzugt maximal 2:1 betrégt. So-
mit betragt der grote MFI-Wert einer der Schichten (1), (2), (3), sofern sie in den je-
weiligen Verbundschichtplatten oder -folien vorliegen, maximal das Dreifache, beson-
ders bevorzugt maximal das Zweifache des niedrigsten MFI-Wertes. Hierdurch wird ein
gleichméagBiges FlieRverhalten aller in den Verbundschichtplatten oder -folien verwende-
ten Komponenten sichergestellt. Dieses aufeinander abgestimmten FlieRverhalten ist
insbesondere vorteilhaft bei den nachstehend beschriebenen Herstellungsverfahren
der Adaptercoextrusion.

Zwischen Tragerschicht und Verbundschichtplatte oder -folie kénnen in den erfin-
dungsgemaélen Formteilen weitere Schichten enthalten sein. Die erfindungsgemaRen
Formteile kdnnen beispielsweise auf der der Deckschicht (3) abgewandten Seite der
Substratschicht (1) eine Haftvermittlerschicht aufweisen. Bevorzugt werden solche
Haftvermittlerschichten aus einem zu Polyolefinen vertraglichen Material, wie bei-
spielsweise SEBS (Styrol-Ethylen-Butadien-Styrol-Copolymer, beispielsweise vertrie-
ben unter der Marke Kraton®), hergestellt. Falls eine solche Haftvermittlerschicht vor-
handen ist, weist sie bevorzugt eine Dicke von 10 bis 300 #m auf.

Hersteliverfahren der Verbundschichtplatten oder -folien

Die Verbundschichtplatten oder -folien der erfindungsgemaRen Formteile kdnnen nach
bekannten Verfahren, beispielsweise durch Adapter- oder Coextrusion oder Aufeinan-
derkaschieren der Schichten, hergestellt werden. Dabei werden die einzelnen Kompo-
nenten in Extrudern fliefahig gemacht und Uber spezielle Vorrichtungen so miteinan-
der in Kontakt gebracht, dass die Verbundschichtplatten oder -folien mit der vorstehend
beschriebenen Schichtfolge resultieren. Beispielsweise kdnnen die Komponenten
durch eine Breitschlitzdiise oder ein Mehrschichtdlisenwerkzeug coextrudiert werden.
Dieses Verfahren ist in der EP-A2-0 225 500 erlautert.

Zudem konnen sie nach dem Adaptercoextrusionsverfahren hergestelit werden, wie es
im Tagungsband der Fachtagung Extrusionstechnik "Coextrusion von Folien”, 8./9.
Oktober 1996, VDI-Verlag Diisseldorf, insbesondere Beitrag von Dr. Netze beschrie-
ben ist. Dieses wirtschaftliche Verfahren kommt bei den meisten Coextrusionsanwen-
dungen zum Einsatz.

Weiterhin kénnen die erfindungsgemafien Verbundschichtplatten und -folien durch
Aufeinanderkaschieren von Folien oder Platten der Komponenten in einem beheizba-
ren Spalt hergestellt werden. Dabei werden zunachst Folien oder Platten der einzelnen
Komponenten hergestellt. Dies kann nach bekannten Verfahren erfolgen. Sodann wird
die gewilinschte Schichtfolge durch entsprechendes Ubereinanderlegen der Folien oder
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Platten hergestellt, worauf diese durch einen beheizbaren Walzenspalt gefuhrt werden
und unter Druck- und Warmeeinwirkung zu einer Verbundschichtplatte oder -folie ver-
bunden werden.

Insbesondere beim Adaptercoextrusionsverfahren ist eine Abstimmung der FlieReigen-
schaften der einzelnen Komponenten vorteilhaft fur die Ausbildung gleichméaRiger
Schichten in den Verbundschichtplatten oder -folien.

Herstellverfahren der erfindungsgeméfen Formteile

Die Verbundschichtplatten oder -folien kdnnen zur Herstellung von Formteilen verwen-
det werden. Dabei sind beliebige Formteile zuganglich. Besonders bevorzugt werden
die Verbundschichtplatten oder -folien zur Herstellung von Formteilen verwendet, bei
denen es auf sehr gute Oberflacheneigenschaften, insbesondere Glanzeigenschafien,
ankommt. Die Oberflachen sind zudem sehr kratzfest und haftfest, so dass eine Zer-
stdérung der Oberflachen durch Zerkratzen oder Ablésen der Oberflachen minimiert
wird. Somit sind Formkérper zur Verwendung im Auf3enbereich, beispieisweise aufter-
halb von Gebé&uden, ein bevorzugtes Anwendungsgebiet. Insbesondere werden die
Verbundschichtplatten oder -folien zur Herstellung von Kraftfahrzeugteilen, speziell
Kraftfahrzeugteilen fur AuBenanwendungen im Fahrzeugbereich eingesetzt. Hierbei
kommen beispielsweise die Herstellung von Dachmodulen, Motorhauben, Kotfligeln,
Turblatter, Sto¥fanger, Heckblenden, wie auch sonstige grof3flachige Auenteile in
Betracht.

Die Herstellung von erfindungsgemaflen Formteilen aus den Verbundschichtplatten
oder -folien kann nach bekannten Verfahren erfolgen. Die Verbundschichtplatten oder -
folien kdnnen ohne weitere Verarbeitungsstufe hinterspritzt, hinterschaumt, hintergos-
sen oder hinterpresst werden. Insbesondere erméglicht der Einsatz der beschriebenen
Verbundschichtplatten oder -folien aufgrund der deutlich verbesserten Bruchdehnung
(gegeniiber mit PMMA oder SAN als Deckschicht coextrudierten Folien) eine Herstel-
lung auch leicht dreidimensionaler Bauteile ohne ein vorheriges Thermoformen. Die
Verbundschichtplatten oder -folien kdnnen aber auch einem vorherigen Thermoform-
prozess unterworfen werden Beispielsweise kdnnen Verbundschichtplatien oder -folien
mit dem Dreischichtaufbau aus Substratschicht, Zwischenschicht und Deckschicht oder
dem Zweischichtaufbau aus Substratschicht und Deckschicht zur Herstellung komple-
xerer Bauteile durch Thermoformen umgeformt werden. Dabei kénnen sowohl Positiv-
wie auch Negativ-Thermoformverfahren eingesetzt werden. Entsprechende Verfahren
sind dem Fachmann bekannt. Die Verbundschichtplatten oder -folien werden dabei im
Thermoformverfahren verstreckt. Da der Glanz- bzw. die Oberflachenqualitat der Ver-
bundschichtplatten oder -folien bei hohen Verstreckungsverhaltnissen, beispielsweise
bis zu 1:5 nicht mit der Verstreckung abnimmt, sind die Thermoformverfahren nahezu
keinen Beschrankungen in bezug auf die mogliche Verstreckung ausgesetzt.
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Aus den Verbundschichtplatten oder -folien kdnnen, ggf. nach einem Thermoformpro-
zess, durch Hinterspritzen, Hintersch&umen, HintergieRen oder Hinterpressen die er-
findungsgemalen Formteile hergestellt werden. Diese Verfahren sind dem Fachmann
bekannt und beispielsweise in DE-A1 100 55 190 oder DE-A1 199 39 111 beschrieben.

Durch Hinterspritzen, Hinterschaumen, HintergieRen oder Hinterpressen der Verbund-
schichtfolien mit einem Kunststoffmaterial erhalt man die erfindungsgemafen Formtei-
le. Bevorzugt werden beim Hinterspritzen, Hinterpressen oder HintergieRen als Kunst-
stoffmaterialien thermoplastische Formmassen auf der Basis von ASA- oder ABS-
Polymerisaten, SAN-Polymerisaten, Poly(meth)acrylaten, Polyethersulfonen, Polybuty-
lenterephthalat, Polycarbonaten, Polypropylen (PP) oder Polyethylen (PE) sowie
Blends aus ASA- oder ABS-Polymerisaten und Polycarbonaten oder Polybutylente-
rephthalat und Blends aus Polycarbonaten und Polybutylenterephthalat eingesetzt,
wobei es sich bei Verwendung von PE und/oder PP anbietet, die Substratschicht zuvor
mit einer Haftvermittlerschicht zu versehen. Besonders geeignet sind amorphe Ther-
moplasten bzw. deren Blends. Bevorzugt wird auf ABS- oder SAN-Polymerisate als
Kunststoffmaterial fir das Hinterspritzen zuriickgegriffen. Zum Hinterschaumen und
Hinterpressen werden in einer weiteren bevorzugten Ausfiihrung dem Fachmann be-
kannte duroplastische Formmassen eingesetzt. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform
sind diese Kunststoffmaterialien glasfaserverstérkt, geeignete Varianten sind insbe-
sondere in DE-A1 100 55 190 beschrieben. Beim Hinterschaumen werden bevorzugt
Polyurethanschaume eingesetzt, wie sie beispielsweise in DE-A1 199 39 111 be-
schrieben werden.

In einem bevorzugten Herstellverfahren der erfindungsgemaRen Formteile wird die
Verbundschichtplatte oder —folie durch Warmumformen verformt, anschlie®end in ein
Hinterformwerkzeug eingelegt und mit thermoplastischen Formassen hinterspritzt, hin-
tergossen oder hinterpresst, oder mit duroplastischen Formmassen hinterschaumt oder
hinterpresst.

Die Verbundschichtplatte oder —folie kann nach dem Warmumformen und vor dem
Einlegen in das Hinterformwerkzeug einen Konturschnitt erfahren. Der Konturschnitt
kann auch erst nach Entnahme aus dem Hinterformwerkzeug erfolgen.

Die Erfindung Wird nachstehend anhand von Beispielen naher erlautert.

Vergleichsbeispiele nach dem Stand der Technik:

Es wurden durch Adaptercoextrusion hergestelite Mehrschichtfolien mit folgendem
Aufbau untersucht:
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1. Transparente Deckschicht 80um (Schichtdicke) aus Plexiglas® 7M (PMMA) der
R&hm GmbH auf 920 um (Schichtdicke) schwarz eingefarbtem Luran® S 778TE
(ASA) der BASF Aktiengesellschaft

2. Transparente Deckschicht 80um (Schichtdicke) aus Luran® KR2556 (SAN) der
BASF Aktiengesellschaft auf 920 um (Schichtdicke) schwarz eingefarbtem Lu-
ran® S 778TE (ASA) der BASF Aktiengesellschaft

3. Transparente Deckschicht aus Lexan® SLX (modifiziertes PC) der GE Plastics
auf einem schwarz eingefarbtem Trager aus Lexan® (PC) der GE Plastics, Ge-
samtdicke 1,3 mm

Beispiele zur Herstellung von Verbundschichtfolien fur erfindungsgemaéfe Formteile:

Als Substratschicht kommt ein ASA-Polymer mit einer SAN-Hartphase bestehend aus
Luran® KR2556 der BASF Aktiengesellschaft und einem Kautschukanteil (Acrylester-
kautschuk mit einem Teilchendurchmesser von 500 nm) von 50% zum Einsatz. Dieses
Produkt weist gegentiber anderen handelstiblichen ASA-Polymeren (wie z.B. Luran® S
778TE der BASF Aktiengesellschaft) eine verbesserte Warmeformbestandigkeit auf.

Als Deckschicht wurde ein transparentes aliphatisches TPU (Texin® DP7-3007 der
Bayer Polymers) verwendet.

Aufgrund der stark unterschiedlichen FlieReigenschaften der beiden Polymere (Verar-
beitungstemperatur: ASA 240 bis 260°C; TPU 160 bis 180°C) kann kein Verbund durch
Adaptercoextrusion hergestellt werden. Deshalb wurde folgende Vorgehensweise ge-
wahlt:

Zunachst wurden eine schwarz eingefarbte Monofolie in 1,0 mm Dicke aus dem ASA-
Polymer hergestellt. In einem zweiten Verfahrensschritt wurde das TPU im sogenann-
ten Extrusionsbeschichtungsverfahren auf die Substratschicht aufgebracht. Dazu wur-
de das TPU bei 60°C auf weniger als 0,05 % Restfeuchte vorgetrocknet, bei 150 bis
180°C Extrudertemperatur aufgeschmolzen und Gber eine Breitschlitzdlise ausgetra-
gen. Dem nachfolgenden Glattwerk wurde die Substratschicht aus ASA zugefiihrt, so
dass die aus der Breitschlitzdlise austretende TPU-Schmelze auf die ASA-Folie extru-
diert wurde und auf den gekiihlten Walzen geglattet wurde und erstarrte.

Die Verbundschichtfolie fir die erfindungsgemafen Formteile wies folgenden Aufbau
auf:

4, 80 um (Schichtdicke) transparentes, aliphatisches TPU auf 1,0 mm (Schichtdi-
cke) schwarz eingefarbtem ASA.
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AnschlieRend wurde der Oberflachenglanz aller Proben nach DIN 67530 bei 20° und
60° Betrachtungswinkel vermessen. Die Proben wurden anschlieend zwei unter-
schiedlichen Kratztests unterzogen: ‘

1. Kratzbestandigkeit im sogenannten Micro-Scratch-Test: Mit einer Diamantnadel
(Spitzenwinkel 120°, Radius 0,2 mm wurden die Oberflachen mit einer definier-
ten Auflast verkratzt. Gemessen wurden die daraus resultierenden Kratzertiefen
unmittelbar nach der Verkratzung, nach 24h Lagerung bei 23°C, sowie nach ei-
ner zusatzlichen Lagerung (sogenannter Reflow) fir eine Stunde bei 60°C.

2. WaschstraRensimulation analog zur Peugeot-Norm PSA D45 1010, jedoch ver-
scharft durch die Verwendung eines Vileda-Baderputzers (Haushalts-schwamm
mit einer griinen, sehr rauen Oberflache auf einer Seite) statt des in der Priif-
norm vorgeschriebenen Leinentuches als Reibpartner. Die Verkratzung (10 Zyk-
len) wurde sowohl im trockenen Zustand als auch unter Medieneinfluss (Seifen-
wasser) durchgefiihrt. Beurteilt wurde der gemessene Oberflachenglanz unmit-
telbar nach der Verkratzung, nach 24h Lagerung bei 23°C, sowie nach einer zu-
satzlichen Lagerung (sogenannter Réflow) fur eine Stunde bei 60°C.

Ergebnisse zu 1.

Deckschicht / Kratztiefe in yum F=1,4N|F=1,4 Nnach 24h|F = 1,4 N nach 1h bei 60°C
1. Vergleich Lucryl G87E (PMMA) 0 0 0

2. Vergleich Luran KR2556 (SAN) 0,63 0,59 0,55

3. Vergleich Lexan SLX (modif. PC)| 1,15 1,02 0,92

4. ErfindungsgeméRe Folie (TPU) 0,63 0,2 0

Deckschicht / Kratztiefe in um F=2,6N [F=2,6 Nnach 24h|F =2,6 N nach 1h bei 60°C
1. Vergleich Lucryl G87E (PMMA) 0,45 0,37 0,37

2. Vergleich Luran KR2556 (SAN) 2,06 1,98 1,92

3. Vergleich Lexan SLX (modif. PC)| 2,76 2,5 2,26

4. ErfindungsgemalRe Folie (TPU) 1,18 0,37 0,12

Es ist deutlich zu erkennen, dass die Eindringtiefe mit abnehmender Harte des Deck-
schichtmaterials zunahm (von PMMA Uber SAN zu PC). Die Folie fiir die erfindungs-
gemafen Formteile weist trotz der geringen Oberflachenharte eine mittiere Eindringtie-
fe unmittelbar nach dem Verkratzen auf, die aber nach einem Tag bzw. Lagerung bei
60°C fast vollkommen verschwand.
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Ergebnisse zu 2.:

PSA D45 1010 mit Vileda-Béderschwamm (trocken)

Glanzgrad 20°/60° Ausgangsglanz |sofort |[nach 24h |nach 1h bei 60°C
1. Vergleich Lucryl G87E (PMMA) 79/87 28/58

2. Vergleich Luran KR2556 (SAN) 99/100 | 49/71

3. Vergleich Lexan SLX (modif. PC) 115/108 73/91

4. Erfindungsgeméfe Folie (TPU) 77/95 78/109 | 771107 104/121

PSA D45 1010 mit Vileda-B&derschwamm (Seifenwasser)

Glanzgrad 20°/60° Ausgangsglanz [sofort |nach 24h [nach 1h bei 60°C
1. Vergleich Lucryl G87E (PMMA) 79/87 56/79

2. Vergleich Luran KR2556 (SAN) 99/100 57/77

3. Vergleich Lexan SLX (modif. PC) 115/108 50/77

4. Erfindungsgemaéfe Folie (TPU) 77/95 71/100| 68/97 87/109

Die Folie fur die erfindungsgeméafien Formteile verlor im Gegensatz zu den Vergleichs-
beispielen kaum an Glanz bzw. wies insbesondere nach Reflow (1 h bei 60°C) erstaun-
licherweise sogar héhere Glanzwerte auf. Die Vergleichsbeispiele zeigten keinen Ein-
fluss der Lagerung auf den Glanz nach Verkratzung.

Eine zum Vergleich untersuchte 200um dicke Monofolie aus einem TPU (Texin® DP7-
3007 der Bayer Polymers) zeigte vor der Verkratzung schon sehr unreproduzierbare
Glanzwerte zwischen 20 und 75. An dieser Folie lieR sich keine Glanzénderung nach
Verkratzung dokumentieren.

Die Beispiele belegen, dass die erfindungsgeméafen Formteile gegentber bekannten
Formteilen eine Uber die Gebrauchsdauer, insbesondere in Verbindung mit haufiger
Verschmutzung und dadurch erforderliche Reinigung in automatischen Waschanlagen,
verbesserten Oberflachenglanz aufweisen.
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Patentanspriiche

Formteil, umfassend eine Verbundschichtplatte oder -folie und eine hinterspritz-
te, hinterschaumte, hintergossene oder hinterpresste Trégerschicht aus Kunst-
stoff, wobei die Verbundschichtplatte oder -folie umfasst

(1) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die Summe der Mengen der
Komponenten A und B, und ggf. C und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-%
ergibt,

a 1 - 99 Gew.-% eines kautschukelastischen Pfropfcopolymerisats als Kom-
ponente A,

b 1 — 99 Gew.-% eines oder mehrerer harter Copolymerisate, enthaltend
Einheiten, die sich von vinylaromatischen Monomeren ableiten, als Kom-
ponente B,

c 0 — 80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C, und

d 0 — 50 Gew.-% faser- oder teilchenférmige Fllstoffe oder deren Gemische
als Komponente D, und

(3) eine Deckschicht enthaltend ein aliphatisches thermoplastisches Poly-
urethan. ‘

Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschicht (3)
eine Dicke von 10 bis 500 um und die Substratschicht (1) eine Dicke von 50 bis
1500 ym aufweist.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Substratschicht (1) einen Elastizitatsmodul E; (gemessen nach ISO 527-2/1B mit
5 mm/min bei einer Temperatur von 100°C) von mindestens 1000 MPa aufweist.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Deckschicht (3) und der Substratschicht (1) eine eingefarbte Zwi-
schenschicht (2) enthaltend aliphatisches thermoplastisches Polyurethan,
schiagzéhmodifiziertes Polymethylmethacrylat, Polycarbonat oder Sty-
rol(co)polymerisate vorliegt.

Formteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenschicht
2) eine Dicke von 50 bis 500 ym aufweist.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass auf
der der Deckschicht (3) abgewandten Seite der Substratschicht (1) eine Haft-
vermittlerschicht vorliegt. :
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Formteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Haftvermittler-
schicht eine Dicke von 10 bis 300 um aufweist.

Formteil nach einem der Anspriichen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbundschichtplatte oder -folie eine Schichtdicke von 110 um bis 2,8 mm auf-
weist.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
nach DIN 67530 gemessene Oberflachenglanz der Deckschicht (3) bei Betrach-
tungswinkeln von sowohl 20° als auch 60° oberhalb von 80 Einheiten liegt.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
in der Deckschicht (3) enthaltene aliphatische thermoplastische Polyurethan eine

Shore-Harte D von 45 bis 70 aufweist.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
Komponente B bezogen auf das Gesamtgewicht sich von vinylaromatischen Mo-
nomeren ableitender Einheiten 40 - 100 Gew.-% sich von o-Methylstyrol und.0 —
60 Gew.-% sich von Styrol ableitender Einheiten enthait.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, déss
Komponente A umfasst

al 1-99 Gew.-% einer teilchenférmigen Pfropfgrundlage als Komponente A1,
erhaltlich durch Polymerisation von, bezogen auf A1,

a1l 80 - 99,99 Gew.-%, mindestens eines C,s-Alkylesters der Acrylsaure als
Komponente A11,

a12 0,01 - 20 Gew.-% mindestens eines polyfunktionellen vernetzenden Mo-
nomeren als Komponente A12,

a2 1-99 Gew.-% einer Pfropfauflage A2 erhaltlich durch Polymerisation von,
bezogen auf A2, ‘

a21 40 - 100 Gew.-% Styrol, einem substituierten Styrol oder einem
(Meth)acrylsaureester oder deren Gemisch als Komponente A21 und

a22 bis 60 Gew.-% Acrylnitril oder Methacryinitril als Komponente A22,

wobei die Pfropfauflage A2 aus mindestens einer Pfropfhille besteht und das
Pfropfcopolymerisat eine mittlere Teilchengrofe von 50 — 1000 nm hat,

und Komponente B Copolymerisate umfasst aus

b1 40 - 100 Gew.-% vinylaromatischen Monomeren als Komponente B1,
b2  bis 60 Gew.-% des Acryinitrils oder Methacrylnitrils als Komponente B2.
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Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dal
Komponente A umfasst

a1" 10 bis 90 Gew.-% mindestens einer kautschukelastischen Pfropfgrundlage
~ mit einer Glasubergangstemperatur unter 0°C als Komponente A1°, erhalt-

lich durch Polymerisation von, bezogen auf A1,

a11* 60 bis 100 Gew.-% mindestens eines konjugierten Diens als Komponente
A117,

a12’ 0 bis 30 Gew.-% mindestens eines monoethylenisch ungeséattigten Mono-
meren als Komponente A12°, und

a13' 0 bis 10 Gew.-% mindestens eines vernetzenden Monomeren mit nicht-
konjugierten Doppelbindungen als Komponente A13’,

a2’ 10 bis 60 Gew.-% einer Pfropfauflage als Komponente A2‘ aus, bezogen
auf A2,

a21‘ 50 bis 100 Gew.-% mindestens eines vinylaromatischen Monomeren als
Komponente A21°,

a22' 5 bis 35 Gew.-% Acrylnitril und/oder Methacrylnitril als Komponente A22°,

a23' 0 bis 50 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethylenisch ungesattig-
ten Monomeren als Komponente A23°,

und Komponente B Copolymerisate umfasst aus

b1* 50 bis 100 Gew.-% vinylaromatischen Monomeren als Komponente B1°,

b2' 0 bis 50 Gew.-% Acryinitril oder Methacrylnitril oder deren Mischungen als
Komponente B2,

b3* 0 bis 50 Gew.-% mindestens eines weiteren monoethylenisch ungeséttig-
ten Monomeren als Komponente B3".

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerschicht Glasfasern oder andere Verstarkungsfasern enthalt.

Verfahren zur Herstellung eines Formteils gemaf einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass alle Schichten der Verbundschichtplatte oder —
folie im geschmolzenen Zustand in einem Coextrusionsprozess unldsbar mitein-
ander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichten in
einem Adapterwerkzeug oder einem Mehrschichtdisenwerkzeug zusammenge-
fuhrt werden.
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Verfahren zur Herstellung eines Formteils gemaR einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass eine oder mehrere Schichten der Verbund-
schichtplatte oder —folie in einem Laminier- oder Kaschierprozess in einem be-
heizten Walzenspalt unlésbar miteinander verbunden werden.

Verfahren zur Herstellung eines Formteils gemaf einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbundschichtplatte oder —folie durch
Warmumformen verformt wird, anschlieBend in ein Hinterformwerkzeug einge-
legt wird und Hinterspritzen, HintergieBen oder Hinterpressen mit thermoplasti-
schen Formassen oder Hinterschaumen oder Hinterpressen mit duroplastischen
Formmassen erfolgt.

Verfahren gemaf Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbund-
schichtplatte oder —folie nach dem Warmumformen und vor dem Einlegen in das
Hinterformwerkzeug einen Konturschnitt erfahrt.

Verfahren gemaf Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbund-
schichtplatte oder —folie nach Entnahme aus dem Hinterformwerkzeug einen
Konturschnitt erfahrt.

Verwendung der Formteile gemaR einem der Anspriiche 1 bis 14 fir den Einsatz
im Kraftfahrzeug-Aul3enbereich, insbesondere fir Dachmodule, Motorhauben,
Kotfligel, Stol3fanger, Turblatter, Heckblenden und sonstige groRfiachige Aufien-
teile.

Kraftfahrzeugaussenteile, insbesondere Dachmodule, Motorhauben, Kotflligel,
Stol¥fanger, Turblatter und Heckblenden, enthaltend Formteile gemal einem der
Anspriiche 1 bis 14.
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