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(54) Title: PLASTIC MOLDED PART AND THE PRODUCTION THEREOF
(54) Bezeichnung: KUNSTSTOFFFORMTEILE UND IHRE HERSTELLUNG

(57) Abstract: The invention relates to a method for the production of plastic molded parts, preferably for kitchen, sanitation, and
measuring uses, wherein a preferably plate-shaped molded part is produced from a castable reaction material, the molded part so
produced is cured and formed thereafter, wherein the reaction material comprises at least one organic polymer component and at
least one inorganic filler material as components, and the filler material comprises an average particle size < 150um, and the reaction
material contains > 50% by weight of the inorganic filler material with respect to the mass of the cured molded part. Moreover, the
invention relates to a reaction mass which can be used in a method according to the invention, and plastic molded parts which are or
can be produced from such a reaction mass and/or according to such a method.

(57) Zusammenfassung: Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffformteilen, vorzugsweise fiir den Kiichen-,
Sanitédr- und Messebereich, bei dem aus einer gieBbaren Reaktionsmasse ein vorzugsweise plattenférmiges Formteil gefertigt wird,
das so gefertigte Formteil ausgehértet wird und nach dem Aushirten umgeformt wird, wobei die Reaktionsmasse als Bestandteile
mindestens eine organische Polymerkomponente und mindestens einen anorganischen Fiillstoff umfasst und der Fiillstoff eine mitt-
lere PartikelgroBe < 150 wm aufweist und wobei der anorganische Fiillstoff, bezogen auf die Masse des ausgehirteten Formteils, in
einem Anteil von > 50 Gew.-% in der Reaktionsmasse enthalten ist. Darliber hinaus wird eine in einem erfindungsgemafBen Verfah-
ren verwendbare Reaktionsmasse beschriebenr Kunststoffformteile, die nach einem solchen Verfahren und/oder aus einer solchen
Reaktionsmasse hergestellt oder herstellbar sind.
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Beschreibung

Kunststoffformteile und ihre Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffform-
teilen, insbesondere fur den Kichen-, Sanitar- und Messebereich, eine
Reaktionsmasse zur Herstellung von Kunststoffformteilen sowie nach
diesem Verfahren und/oder aus dieser Reaktionsmasse hergestelite
oder herstellbare Kunststoffformteile.

Plattenférmige Kunststoffformteile kénnen beispielsweise im Innenaus-
bau, insbesondere im Kichen- oder im Sanitarbereich, sowie im Objekt-
bau, im Ladenbau und im Messebau eingesetzt werden. Die Formteile
werden dort insbesondere als Boden-, Wand- oder Arbeitsplatten ver-
wendet. Abhangig vom jeweiligen Anwendungsbereich unterscheiden
sich die Formteile in ihrer Form, in ihren Dimensionen sowie in ihrer Zu-

sammensetzung.

Die genannten Formteile weisen in der Regel eine organische Polymer-
Matrix auf, in der anorganische und/oder organische Fllstoffe disper-
giert sind. Die Polymer-Matrix kann beispielsweise aus Polyester- oder
Polyacrylharzen gebildet werden. Die anorganischen Fulistoffe werden
in der Regel als Mehl, Sand oder Pulver eingesetzt, wobei insbesondere
Quarz und Cristobalit verwendet werden kénnen.

Die aus dem Stand der Technik bekannten plattenférmigen Kunststoff-
formteile werden in der Regel aus einer Reaktionsmasse gegossen und
anschlieBend ausgehartet. Beispielsweise kann die Reaktionsmasse in
temperaturregulierte Druckformen gegossen und unter Temperaturerhé-
hung und Druck ausgehartet werden. Wie in der EP 851 808 offenbart,
kénnen so auch kompositartig aufgebaute Formteile hergestellt werden.
Dort wird ein integrales plattenférmiges Bauteil beschrieben, das einen
mehrschichtigen Aufbau aufweist.
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Die aus dem Stand der Technik bekannten Kunststoffformteile kénnen,
um besser pflegbar und kratzunempfindlicher zu sein, blattchenférmige
Materialien in einer gewlinschten Vorzugsorientierung enthalten. In der
DE 40 40 602 ist eine Reaktionsmasse offenbart, die neben einem parti-
kelférmigen Fullstoff mit einer PartikelgroRenverteilung von 0 bis 200 um
einen blattchenférmig vorliegenden Iriodin-Farbstoff mit einer Teilchen-
gréRe von 30 pm bis 200 pm enthalt, mit der sich solche Formteile her-

stellen lassen.

Die aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren zur Herstellung
der erwdhnten plattenférmigen Kunststoffformteile unterscheiden sich
kaum voneinander. Die Kunststoffformteile kénnen nach dem Gielzen
und dem Aushéarten abgeschliffen und poliert werden, danach werden
sie in der Regel maBRgenau zugeschnitten. In dieser Form werden sie
Ublicherweise ohne eine weitere Be- oder Verarbeitung verwendet bzw.
bei Kunden eingebaut. Eine gegebenenfalls erforderliche Anpassung
muss mechanisch erfolgen, beispielsweise durch Zuschneiden oder Zu-
sagen. Die zugeschnittenen plattenférmigen Kunststoffteile werden dann
gemal ihrer Bestimmung, beispielsweise als Kichenarbeitsplatte, ver-
baut.

Der AnschluR der Kunststoffteile an Wande oder Mobiliar erfolgt in der
Regel Uber spezielle AnschluBprofile. Ailerdings kdénnen dabei kleine
Spalten und Ritzen zwischen den Kunststoffformteilen und den Profilen
entstehen, in die sich beispielsweise Schmutz und Bakterien einlagern
kénnen und die deshalb aufwendig abgedichtet werden mussen.

Wiinschenswert wiére entsprechend die Verfugbarkeit plattenférmiger
Kunststoffformteile, die sich leicht und individuell an ihren Bestim-
mungsort anpassen lassen und vorzugsweise dabei auch die Méglich-
keit eines spaltfreien Anschlusses bieten. Die Kunststoffformteile selbst
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sollen dabei einen hohen Fllstoffanteil aufweisen, wobei der Fllstoff in
den Kunststoffformteilen méglichst gleichméagig verteilt sein soll.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren gemaR Anspruch 1, die Reak-
tionsmasse gemal Anspruch 11 sowie das Kunststoffformteil geman
Anspruch 15 geldst. Bevorzugte Ausfithrungsformen des erfindungsge-
méaRen Verfahrens sind in den abhangigen Ansprichen 2 bis 10 darge-
legt. Bevorzugte Ausfihrungsformen der erfindungsgeméafien Reakti-
onsmasse und des erfindungsgeméafRen Kunststoffformteils finden sich in
den Ansprichen 12 und 14 sowie 16 bis 18. Der Wortlaut samtlicher An-
spriche wird hiermit durch Bezugnahme zum Inhalt dieser Beschreibung
gemacht.

Das erfindungsgemaéafe Verfahren eignet sich zur Herstellung von Kunst-
stoffformteilen, insbesondere zur Herstellung von im wesentlichen plat-
tenférmigen Kunststoffformteilen. Besonders eignet sich ein erfindungs-
gemaBes Verfahren zur Herstellung von Arbeitsplatten, Wandplatten
und Bodenplatten, die im Kuchen-, Sanitér- und Messebereich Verwen-
dung finden.

GemalR dem erfindungsgemaBen Verfahren wird aus einer gielbaren
Reaktionsmasse ein vorzugsweise plattenférmiges Formteil gefertigt und
ausgehartet. Nach dem Ausharten wird das Formteil umgeformt. Die
gieBbare Reaktionsmasse weist dabei mindestens eine organische Po-
lymerkomponente und mindestens einen anorganischen Fiullstoff, vor-
zugsweise einen partikularen anorganischen Fullstoff, auf. Der mindes-
tens eine Fullstoff weist eine mittlere Partikelgrée kleiner 150 ym, vor-
zugsweise kleiner 100 um, insbesondere kleiner 50 ym, besonders be-
vorzugt kleiner 30 um, auf. Im zuletzt genannten Bereich sind Partikel-
gréRen zwischen 5 um und 10 ym besonders bevorzugt. In der Reakti-
onsmasse ist der anorganische Fullstoff in einem Anteil von > 50 Gew.-

% enthalten (bezogen auf die Masse des ausgehérteten Formteils).
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Vorzugsweise wird die Reaktionsmasse zur Fertigung des vorzugsweise
plattenférmigen Formteils in eine Form uberfihrt, insbesondere gegos-
sen, und anschlieBend ausgehartet. Insbesondere kann die Reaktions-
masse in eine beheizbare Pressform Uberfihrt werden. Die Reaktions-
masse kann vor der Uberfilhrung in die Form erwarmt werden, bei-
spielsweise auf eine Temperatur von ca. 50 °C. Nach Befillung der
Form kann diese relativ schnell auf eine bestimmte Aushartetemperatur,
beispielsweise ca. 100 °C, aufgeheizt werden. Erfindungsgeméaf} kann
es vorgesehen sein, dass das Ausharten der Reaktionsmasse durch ei-
nen erhdéhten Druck der Pressform unterstitzt wird.

Nach dem Aushérten folgt das bereits erwdahnte Umformen des Form-
teils. Vorzugsweise wird das ausgehartete Formteil dazu in mindestens
einem Teilbereich erwarmt, insbesondere auf Temperaturen oberhalb
des Tg-Werts der mindestens einen organischen Polymerkomponente,
vorzugsweise auf mindestens 100 °C. Durch Energiezufuhr wird das
Kunststoffformteil formbar und kann einer Formanderung, insbesondere
einer plastischen Formanderung, unterzogen werden. Nachdem das je-
weilige Formteil abgekiihlt ist, behalt es seine neue Form bei. Vorzugs-
weise ist dieser Prozess reversibel.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform des erfindungsgemaflien Verfah-
rens wird das Umformen bei einer Temperatur durchgefihrt, die unter-
halb der Temperatur liegt, bei der das Formteil schmelzen oder sich zer-
setzen kénnte.

Besonders bevorzugt wird das ausgehartete Formteil zum Umformen
auf eine Temperatur zwischen 100 °C und 250 °C, vorzugsweise zwi-
schen 100 °C und 200 °C, insbesondere zwischen 120 °C und 160 °C,
erwarmt.

Uberraschenderweise hat es sich herausgestellt, dass die aus der oben

angegebenen Reaktionsmasse hergestellten Kunststoffformteile auch
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nach ihrer Aushartung noch problemlos umformbar sind, insbesondere
sehr gut fur eine thermische Umformung geeignet sind, trotz des relativ
hohen Fllistoffanteils. Dies scheint in den verwendeten Materialien und
deren Zusammenwirken begriindet zu sein. Es wird vermutet, dass ins-
besondere die geringe mittlere Partikelgré3e der anorganischen Fullstof-
fe hierbei eine groRe Rolle spielt. Diese scheint bei einer Erwdrmung
eine relativ gleichmafRige Temperaturausbreitung im Inneren des Form-
teils zu gewahrleisten. Auch die Gefahr des Auftretens von grofien
Spannungen im Formteil ist stark minimiert. Die Oberflache des Form-
teils bleibt beim Umformen im wesentlichen rissfrei, in der Regel sind mit
dem blossen Auge keinerlei Risse zu erkennen. Nach dem Umformen
muss die Oberflache daher allenfalls kurz abgeschliffen werden, meist
ist das umgeformte Kunststoffteii ohne Nachbearbeitung unmittelbar
verwendbar.

Besonders bevorzugt ist die in einem erfindungsgeméaRen Verfahren
verwendete Reaktionsmasse frei von anorganischen Fullstoffpartikeln
mit einer PartikelgréRe > 250 um. Vorzugsweise weist sie ausschliefllich
anorganische Fulistoffpartikel mit einer Partikelgrée < 100 ym, insbe-
sondere < 50 uym, auf (gegebenenfalls lassen sich herstellungsbedingt
Spuren von gréberen Partikeln nicht vermeiden, der Anteil dieser liegt
jedoch stets unter 5 %, vorzugsweise unter 1 %, jeweils bezogen auf die
Gesamtmenge der Fillstoffpartikel).

Vorzugsweise weist die Reaktionsmasse Fillstoffpartikel in einer unimo-
dalen Verteilung auf, es kbnnen aber auch bimodale oder trimodale Ver-
teilungen bevorzugt sein.

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform weist die verwendete
Reaktionsmasse neben den anorganischen Filistoffpartikeln keine wei-
teren Flulistoffe wie etwa die eingangs erwahnten organischen Flllstoffe
auf.
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Vorzugsweise besteht die Reaktionsmasse im wesentlichen aus der
mindestens einen organischen Polymerkomponente und dem mindes-
tens einen anorganischen Fiillstoff und weist daneben allenfalls noch ein
oder mehrere Farbmittel und/oder Hilfsstoffe auf. Zu letzteren zahlen
insbesondere Vernetzer, Trennmittel, Polymerisationskatalysatoren
(z. B. Peroxide), Rheologiehilfsmittel und Dispergiermittel, die in gerin-
gen Mengen enthalten sein kénnen. Die Hilfsstoffe dienen insbesondere
der Verbesserung der chemischen und/oder mechanischen Eigenschaf-
ten der Reaktionsmasse und kénnen auf die Bedurfnisse der jeweiligen
Anwendungen abgestimmt zugesetzt werden. Einige geeignete Farbmit-

tel und Hilfsstoffe werden weiter unten noch ausfuhrlicher beschrieben.

In besonders bevorzugten Ausfuhrungsformen des erfindungsgemaéafien
Verfahrens weist die erfindungsgeméfRe Reaktionsmasse als Rheolo-
giehilfsmittel eine silanisierte oder nicht silanisierte Kieselsaure auf.
Durch das Rheologiehilfsmittel wird eine Sedimentation des mindestens
einen anorganischen Flllstoffs in der Reaktionsmasse vor dem Aushaér-
ten wirksam verlangsamt oder sogar ganz verhindert. Insbesondere bei
niedrigviskosen Reaktionsmassen kann es ansonsten namlich zu einer
Ungleichverteilung des Fullstoffs in dem herzustellenden Formteil kom-
men, was dessen Eigenschaften negativ beeinflussen kann.

Die erfindungsgemafle Reaktionsmasse weist vorzugsweise eine Visko-
sitdt im Bereich zwischen 5 Pa-s und 60 Pa-s, vorzugsweise zwischen
15 Pa's und 45 Pa's, insbesondere zwischen 20 Pa's und 30 Pa-s, auf
(jeweils bei 20°C). Diese wird wesentlich vom Filistoffanteil in der Reak-
tionsmasse bestimmt, kann aber auch durch die erwdhnten Hiifsstoffe
beeinflusst werden.

Vorzugsweise wird zum Umformen das ausgehéartete Formteil mittels
HeiBluft erwarmt. Beispielsweise kann das Verfahren so ausgefthrt wer-
den, dass durch ein oder mehrere HeiBRluftgerate Luft erwarmt wird, die

gezielt auf das Formteil geleitet wird, um dieses an einer oder mehreren
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bestimmten Stellen zu erwdrmen und dort eine 6rtlich begrenzte Umfor-
mung vorzunehmen. Grundsétzlich kann das Formteil jedoch mittels je-
dem bekannten Fluid erwdrmt werden, so auch mittels Flussigkeiten,
solange ihr Einsatz das Kunststoffformteil unbeschadigt iasst.

Weiterhin ist es auch mdglich, dass das Formteil durch Strahlung er-
warmt wird, beispielsweise durch Strahlung im Infrarot- und/oder im Mik-
rowellenbereich.

Besonders bevorzugt wird das ausgehartete Formteil zum Umformen in
einer beheizten Presse erwarmt.

Fur das Umformen des ausgehérteten Kunststoffformteils kbnnen samt-
liche technischen Umformverfahren, insbesondere solche, die fur Warm-
umformungen geeignet sind, eingesetzt werden. Insbesondere kénnen
Zugdruckumformverfahren wie Tiefziehverfahren oder Biegeumform-
verfahren erfindungsgeman angewendet werden.

Bedingt durch die oben beschriebene Eigenschaft der Umformbarkeit
der aus der gieBbaren Reaktionsmasse hergestellten Kunststoffformteile
lassen sich gemafl dem erfindungsgeméaflen Verfahren plattenférmige
Kunststoffformteile herstellen, die durch Umformung individuell an ihren
Bestimmungsort angepasst sind. Mit besonderem Vorteil l1asst sich bei-
spielsweise der Rand eines als Kiichenarbeitsplatte bestimmten Kunst-
stoffformteils entlang einer Wand nach oben umformen, gegebenenfalls
noch vor Ort. Ein Spalt in der Ebene der Arbeitsflache tritt entsprechend
nicht auf. Auf ein separates Anschlussprofil zur Abdichtung des Wand-
Ubergangs kann so gegebenenfalls verzichtet werden. Auch Duschtas-
sen sind gemal dem erfindungsgemaBlen Verfahren besonders einfach
herstellbar.

Besonders gut lassen sich gemaR dem erfindungsgeméaBen Verfahren
auch einstickige Kunststoffformteile herstellen, die eine oder mehrere
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senken- oder wannenférmige Vertiefungen aufweisen. In bevorzugten
Ausfuhrungsformen sind die einstluckigen Kunststoffformteile wannen-
oder beckenférmig. Dazu kann z.B. eine Platte gegossen werden, die
anschlieRend einem Tiefziehprozess unterworfen wird, wobei sie ther-
misch verformt wird und die Vertiefung bzw. die Vertiefungen ausgebil-
det werden.

Nach dem erfindungsgemafen Verfahren lassen sich individuell geform-
te Kunststoffformteile herstellen, die unmittelbar verbaut werden kénnen.
Alternativ ist es auch mdglich, den Schritt des Umformens erst zu einem

spateren Zeitpunkt, beispielsweise erst beim Kunden, vorzunehmen.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform des erfindungsgeméaflen Verfah-
rens weist die gieBbare Reaktionsmasse eine organische Polymerkom-
ponente auf Acryl- und/oder Methacrylbasis, insbesondere ein Kunst-

harz auf dieser Basis auf. Besonderes bevorzugt sind Methacrylat-

systeme. Die organische Polymerkomponente kann geeignete Monome-
re sowie gegebenenfalls Prapolymere aufweisen. Bei einer Polymerisa-
tion des Methacrylatsystems kénnen weitere Monomere in Form von Al-
kyl- oder Arylmethacrylaten zur Bildung von Mischpolymerisaten zum
Einsatz kommen. Beispielsweise kénnen Copolymere mit Ethylmeth-
acrylat oder Butylmethacrylat gebildet werden.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform weist die giel3bare
Reaktionsmasse Polymethylmethacrylat (PMMA) als organische Poly-
merkomponente auf.

Neben PMMA kénnen zur Bildung der Polymer-Matrix weitere organi-
sche Polymere, ausgewahit aus einer breiten Palette unterschiedlicher
Kunststoffe, in Frage kommen. Als Beispiele kdnnen Polyester-, Polyac-
ryl- und Polyvinylesterharze, aber auch Polyurethan- oder Epoxidharze
genannt werden. Fur das erfindungsgeméfe Verfahren spielt es grund-
sétzlich keine entscheidende Rolle, welcher Reaktionstyp, d. h. ob bei-
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spielsweise radikalische, anionische oder kationische Polymerisation,
bei der Bildung der Polymere abl&uft.

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform enthélt die giel3bare
Reaktionsmasse Methylmethacrylat (MMA) als organische Polymerkom-
ponente.

Die GieBbarkeit der Reaktionsmasse kann durch das Verhaitnis der Re-
aktionspartner zueinander bestimmt werden, beispielsweise durch das
Verhaltnis von PMMA zu MMA, sofern beide in der Reaktionsmasse
enthalten sind. Bei Acrylharzen wirkt ein Anteil von in MMA gel6stem
PMMA einem Sedimentieren der Fullstoffpartikel wahrend der Handha-
bung der Reaktionsmasse entgegen. Hierfur kénnen aber auch andere
bekannte Stoffe verwendet werden, z.B. hochdisperse Kieselsaure, was
ja bereits erwahnt wurde.

An dieser Stelle biete es sich an, die oben angekindigte Beschreibung
einiger geeigneter Hilfsstoffe und Farbmittel nachzuholen.

Um die chemische und mechanische Stabilitat des Endprodukts zu er-
héhen, kénnen der gieBbaren Reaktionsmasse Vernetzer zugesetzt
sein. Geeignete Vernetzer sind dem Fachmann bekannt. Bevorzugt
werden als Vernetzer zweifach oder mehrfach funktionelle Monomere
und/oder Polymere verwendet, insbesondere zweifach oder mehrfach
funktionelle Acrylate oder Dimethacrylate, beispielsweise Ethylenglykol-
dimethacrylat, Trimethylolpropantrimethacrylat oder Pentaerethrittri-
acrylat.

Zusétzlich oder an Stelle der Vernetzer kénnen der gieBbaren Reakti-
onsmasse insbesondere Stabilisatoren zugesetzt werden. Stabilisatoren
dienen der Verbesserung der chemischen Eigenschaften der organi-
schen Polymerkomponente. Sie erhéhen die Lebensdauer der Polymere
und schitzen diese vor schadigenden Einflissen wie Oxidation, Strah-
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lung und Hitze, welche im Einsatzgebiet auftreten kénnen. Insbesondere
wird durch Zugabe von Antioxidantien und/oder UV-Stabilisatoren eine
Oxidation und eine Zersetzung und/oder Neuvernetzung von Polymer-
ketten verhindert. Hierzu kénnen Phenole, Amine oder Phosphane ein-

gesetzt werden.

Als Farbmittel werden vorliegend sowohl Farbstoffe, insbesondere orga-
nische Farbstoffe, als auch Pigmente bezeichnet. Vorzugsweise sind der
gieRbaren Reaktionsmasse als Farbmittel Pigmente zugesetzt, da bei
organischen Farbstoffen die Gefahr besteht, dass diese sich wéahrend
oder nach Fertigung der Formteile verandern und ihre Farbechtheit ver-
lieren. Daher sind insbesondere anorganische Pigmente von besonderer
Wichtigkeit. Als Farbmittel kénnen somit insbesondere TiO,, Eisenoxid,
RuR, Cobalt- oder Ultramarinblau, sowie Chromoxidgrian in Frage kom-
men. Erfindungsgeman kann auch der Einsatz von sogenannten Effekt-
pigmenten vorgesehen sein, z.B. zeigen mit seltenen Erden dotierte
Strontium-Aluminate ein intensives Nachtleuchten. Die Farbmittel kén-
nen je nach Anwendung gleichmafig oder ungleichmafig in dem Kunst-
stoffformteil verteilt sein.

Es kénnen auch externe und/oder interne Weichmacher zur Verringe-
rung von Sprodigkeit, Harte und Erweichungstemperatur der Polymere
in der Reaktionsmasse enthalten sein und so die beschriebene Um-
formbarkeit verbessern. Beispiele geeigneter Weichmacher wie z.B.
Phthalséaureester (ein externer Weichmacher) oder langkettige Acrylate
(ein interner Weichmacher) sind dem Fachmann bekannt.

Trennmittel kénnen der Reaktionsmasse zum verbesserten Ablésen des
ausgeharteten Formteils aus der Form zugegeben werden. Geeignete
Trennmittel wie z.B. Stearinsaure sind dem Fachmann bekannt.

Bei dem oben erwahnten mindestens einen anorganischen Fullstoff
handelt es sich vorzugsweise um einen feinteiligen anorganischen Fuli-
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stoff, insbesondere um einen Fullstoff, der als Naturprodukt erhéltlich ist.
Beispielsweise féllt kristalliner Quarzsand bei der Kaolingewinnung als
Nebenprodukt an.

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgema-
Ren Verfahrens ist der mindestens eine anorganische Fillstoff ausge-
wahit aus der Gruppe bestehend aus Quarz, Cristobalit, Tridymit, Ko-
rund und Gemischen davon. Quarz und Cristobalit sind darunter beson-
ders bevorzugt.

Als weitere Materialien kann der mindestens eine anorganische Fllstoff
auch Materialien wie Glas, Aluminiumoxid, Granitmehl, Basaltmehl, Ke-
ramikmaterialien, insbesondere Siliciumnitrid und/oder Siliciumcarbid,
umfassen.

Weiterhin kann es bevorzugt sein, dass der erfindungsgeman einsetzba-
re mindestens eine anorganische Fillstoff oberflaichenbeschichtete Fill-
stoffpartikel umfasst. So kénnen die Oberflaichen der Fillstoffpartikel si-
lanisiert sein, um eine besonders gute Bindung zur mindestens einen
organischen Polymerkomponente zu gewahrleisten.

Bevorzugt weist der mindestens eine anorganische Fillstoff eine Mohs-
harte gréRer oder gleich 4, insbesondere zwischen 5 und 9, auf.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform ist der mindestens
eine anorganische Fllstoff in einem Anteil von 50 Gew.-% bis 85 Gew.-
%, insbesondere in einem Anteil von etwa 60 Gew.-% bis 70 Gew.-%,
bezogen auf die Masse des ausgehéarteten Formteils, in der Reaktions-
masse enthalten. Bevorzugt wird ein méglichst hoher Fulistoffanteil an-
gestrebt.

Als besonders geeignet zur Verwendung in einem erfindungsgemafen

Verfahren haben sich Reaktionsmassen erwiesen, die als Bestandteile
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mindestens eine organische Polymerkomponente und mindestens einen
anorganischen Flistoff aufweisen, wobei letzterer eine mittlere Partikel-
groRe < 30 um, insbesondere < 20 ym, besonders bevorzugt zwischen 5
pm und 10 pm, aufweist, wobei der anorganische Fllstoff in der Reakti-
onsmasse in einem Anteil von > 50 Gew.-% enthalten ist. Entsprechend
ist auch eine solche Reaktionsmasse zur Herstellung von Kunststoff-

formteilen Gegenstand der vorliegenden Erfindung.

Der mindestens einen Fullstoff weist dabei insbesondere einen d90-Wert
von 50 pm oder weniger, insbesondere von 30 pm oder weniger, beson-
ders bevorzugt von 25 uym oder weniger, auf. Der d95-Wert des mindes-
tens einen Fllstoffs in einer erfindungsgeméfen Reaktionsmasse be-
tragt vorzugsweise 60 ym oder weniger, insbesondere 45 pym oder we-
niger, besonders bevorzugt 35 ym oder weniger.

Neben dem mindestens einen anorganischen Fllstoff weist eine erfin-

dungsgemaRe Reaktionsmasse bevorzugt keine weiteren Fullstoffe auf.

Bezuglich der sonstigen Eigenschaften der Reaktionsmasse kann auf
die oben bereits erfolgten Ausfihrungen Bezug genommen werden, so
z.B. im Hinblick auf gegebenenfalls enthaltene Farbmittel und Hilfsstoffe,
die Beschaffenheit der mindestens einen organischen Polymerkompo-
nente, die Zusammensetzung der Reaktionsmasse und die materielle
Beschaffenheit des mindestens einen anorganischen Fullstoffs.

Bei Versuchen hat sich herausgestelit, dass das erfindungsgemafe Ver-
fahren bei Verwendung einer erfindungsgeméafien Reaktionsmasse mit
den genannten Merkmalen zu besonders hochwertigen Ergebnissen
fuhrt. Optisch sichtbare Risse treten beim Umformen praktisch Uber-
haupt nicht auf.

Wie oben bereits erwahnt, umfasst die vorliegende Erfindung auch ein
Kunststoffformteil, insbesondere ein im wesentlichen plattenférmiges
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Kunststoffformteil, das gemal dem erfindungsgeméafen Verfahren her-
gestellt oder herstellbar ist. Vorzugsweise handelt es sich dabei um eine
Arbeitsplatte, eine Wandplatte oder eine Bodenplatte, insbesondere fur
den Kuchen-, Sanitdr- und Messebereich. Das erfindungsgemafie
Kunststoffformteil kann aber auch wannen- oder beckenférmig sein, wie

bereits erwéahnt wurde.

Ein erfindungsgemafes im wesentlichen plattenférmiges Kunststoffform-
teil kann auf einen aus dem Stand der Technik bekannten Unterbau
(beispielsweise aus Sperrholz, geschdumtem Glas, Polyurethanschaum
oder mit einer Wabenstruktur) aufgebracht werden und bildet dann bei-
spielsweise die Oberflache einer Kuchenarbeitsplatte.

Das erfindungsgemafRe Kunststoffformteil weist eine aus der oben defi-
nierten mindestens einen organischen Polymerkomponente herstellbare
Matrix auf, in die der oben definierte mindestens eine anorganische Full-
stoff, vorzugsweise gleichmagig verteilt, eingebettet ist.

Das erfindungsgemafe Kunststoffformteil weist vorzugsweise eine
Mohs-Harte von maximal 9, insbesondere zwischen 4 und 7, vorzugs-
weise zwischen 5 und 7, auf.

Besonders bevorzugt weist das erfindungsgeméfe Kunststoffformteil
eine vorzugsweise gleichmagige Dicke zwischen 2 mm und 15 mm, ins-
besondere zwischen 4 mm und 8 mm, auf. Besonders bevorzugt ist eine

Dicke von ca. 6 mm.

Ein erfindungsgemaBes, im wesentlichen plattenférmiges Kunststoff-
formteil kann grundsétzlich in beliebigen MalRen hergestelit werden, vor-
zugsweise weist es jedoch eine maximale Lange von bis zu ca. 4,1 m
und eine maximale Breite von bis zu ca. 1,3 m auf.
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Besonders bevorzugt weist das erfindungsgemale Kunststoffformteil
mindestens einen anorganischen Fulistoff auf, der eine mittlere Partikel-
gréRe < 30 ym, insbesondere < 20 um, besonders bevorzugt zwischen 5
pm und 10 ym, besitzt. Bevorzugt weist es neben dem mindestens einen
anorganischen Fullstoff keine weiteren Fullstoffe auf. Insbesondere ist
es im wesentlichen frei von anorganischen Fullstoffpartikeln mit einer
PartikelgroBe > 250 um. Vorzugsweise weist es ausschlie3lich anorga-
nische Fullstoffpartikel mit einer Partikelgrofle < 100 ym, insbesondere <
50 um, auf.

Der mindestens eine anorganische Fullstoff ist in dem Kunststoffformteil
in einem Anteil von > 50 Gew.-% enthalten (bezogen auf die Gesamt-
masse des Kunststoffformteils). Vorzugsweise liegt der Anteil an dem
mindestens einen anorganischen Fllstoff zwischen 50 Gew.-% und 85
Gew.-%, insbesondere zwischen 60 Gew.-% und 70 Gew.-%.

Weitere Merkmale und. Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsformen anhand
von Beispielen in Verbindung mit den Unteransprichen. Hierbei kénnen
die einzelnen Merkmale jeweils fur sich allein oder zu mehreren in Kom-
bination miteinander verwirklicht sein ohne den Rahmen der Erfindung

zu verlassen.

Beispiel

Es wurden gielbare Reaktionsmassen mit der folgenden Zusammen-
setzung hergestellt:

Rezeptur 1:

36,3 Gew.-% einer organischen Polymerkomponente (Methyl-
methacrylat/ Polymethylmethacrylat mit ca. 25 % Polymeranteil)
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0,7 Gew.-% eines Ublichen Vernetzungsmittels (Trimethylolpro-
pantrimethacrylat)

0,5 Gew.-% eines Ublichen peroxidischen Katalysators (1:2 Ge-
misch aus Di-(4-tert.-butylcyclohexyl)-peroxydicarbonat und Dilau-
roylperoxid)

61 Gew.-% eines Quarzmehls als anorganischer Fullstoff (Silbond
3000MST, silanisierte Qualitat)

0,1 Gew.-% eines Thixotropiermittels (hydrophobe Kieselsaure)
0,2 Gew.-% eines lUblichen Formtrennmittels (Stearinséure)

1,2 Gew.-% eines Pigments (Titanoxid)

Rezeptur 2:

35,4 Gew.-% einer organischen Polymerkomponente (Methyl-
methacrylat/ Polymethylmethacrylat mit ca. 25 % Polymeranteil)
0,7 Gew.-% eines ublichen Vernetzungsmittels (Trimethylolpro-
pantrimethacrylat)

0,5 Gew.-% eines ublichen peroxidischen Katalysators (1:2 Ge-
misch aus Di-(4-tert.-butylcyclohexyl)-peroxydicarbonat und Dilau-
roylperoxid)

61 Gew.-% eines Quarzmehls als anorganischer Fullstoff (Silbond
3000MST, silanisierte Qualitat)

1,0 Gew.-% eines Thixotropiermittels (hydrophobe Kieselséure)
0,2 Gew.-% eines iiblichen Formtrennmittels (Stearinsdure)

1,2 Gew.-% eines Pigments (Titanoxid)

Rezeptur 3:

35,9 Gew.-% einer organischen Polymerkomponente (Methylme-
thacrylat/ Polymethylmethacrylat mit ca. 25 % Polymeranteil)

0,7 Gew.-% eines ublichen Vernetzungsmittels (Trimethylolpro-
pantrimethacrylat)
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0,5 Gew.-% eines ublichen peroxidischen Katalysators (1:2 Ge-
misch aus Di-(4-tert.-butylcyclohexyl)-peroxydicarbonat und Dilau-
roylperoxid)

61 Gew.-% eines Quarzmehls als anorganischer Fillstoff (Silbond
3000MST, silanisierte Qualitat)

0,5 Gew.-% eines Thixotropiermittels (Aerosil R812S)

0,2 Gew.-% eines ublichen Formtrennmittels (Stearinsaure)

1,2 Gew.-% eines Pigments (Titanoxid)

10 Rezeptur 4:

15

20

25

30

28,55 Gew.-% einer organischen Polymerkomponente (Methylme-
thacrylat/ Polymethylmethacrylat mit ca. 25 % Polymeranteil)

0,55 Gew.-% eines Ublichen Vernetzungsmittels (Trimethylolpro-
pantrimethacrylat)

0.4 Gew.-% eines ublichen peroxidischen Katalysators (1:2 Ge-
misch aus Di-(4-tert.-butylcyclohexyl)-peroxydicarbonat und Dilau-
roylperoxid)

69 Gew.-% eines Quarzmehls als anorganischer Fillstoff

0,1 Gew.-% eines Thixotropiermittels (hydrophobe Kieselsaure)
0,2 Gew.-% eines iblichen Formtrennmittels (Stearinsaure)

1,2 Gew.-% eines Pigments (Titanoxid)

Rezeptur 5:

33,80 Gew.-% einer organischen Polymerkomponente (Methylme-
thacrylat/ Polymethylmethacrylat mit ca. 25 % Polymeranteil)

0,6 Gew.-% eines Ublichen Vernetzungsmittels (Trimethylolpro-
pantrimethacrylat)

0,5 Gew.-% eines ublichen peroxidischen Katalysators (1:2 Ge-
misch aus Di-(4-tert.-butylcyclohexyl)-peroxydicarbonat und Dilau-
roylperoxid)

63,6 Gew.-% Korundmehl (silanmodifizierte Sepasiltype)
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0,1 Gew.-% eines Thixotropiermittels (hydrophobe Kieselséure)
0,2 Gew.-% eines Ublichen Formtrennmittels (Stearinséure)

1,2 Gew.-% eines Pigments (Titanoxid)

Reaktionsmassen gemaR den Rezepturen 1 bis § sind alle sehr gut ver-
arbeitbar. Eine Absetzung des Fullstoffs bei der Verarbeitung wurde

nicht beobachtet.
Die gemessenen Viskositdten der GieBmassen waren:

Rezeptur 1: 25600 mPa-s bei 20°C
Rezeptur 2: 39600 mPa-s bei 20°C (hoch tixotrophe Masse)
Rezeptur 3: 22800 mPa-s bei 20°C
Rezeptur 4: 46100 mPa-s bei 20°C
Rezeptur 5: 34500 mPa-s bei 20°C

Die Reaktionsmassen wurden zur Fertigung von plattenférmigen Form-
teilen in eine auf ca. 30 °C beheizte Pressform gefullt. Die Form wurde
danach auf eine Temperatur von ca. 100 °C erwarmt. Bei dieser Tempe-
ratur lie® man die gegossenen Formteile unter Druck aushérten. Nach
Abschluss des Aushartens und anschlieBendem Abkuhlen der platten-
formigen Formteile wurde der Rand der Formteile lokal auf ca. 150 °C
erwarmt und dann durch Druckumformen umgebogen. Nach nochmali-
gem Abkilhlen erhielt man Platten mit einem in einem 90 °-Winkel ab-
stehenden Langsrand.

Das Umformen verlief problemlos und ohne Beschadigung der platten-
formigen Formteile. Die Oberfliche der Formteile zeigte im umgeboge-
nen Bereich keine sichtbaren Risse und musste nicht nachbearbeitet
werden.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von Kunststoffformteilen, vorzugsweise
fur den Kichen-, Sanitar- und Messebereich, bei dem
- aus einer gielRbaren Reaktionsmasse ein vorzugsweise plat-

tenformiges Formteil gefertigt wird

- das so gefertigte Formteil ausgehéartet wird und
- das Formteil hach dem Ausharten umgeformt wird,
wobei die Reaktionsmasse als Bestandteile mindestens eine or-
ganische Polymerkomponente und mindestens einen anorgani-
schen Fllstoff umfasst und der Fullstoff eine mittlere Partikelgroé-
e < 150 pym, insbesondere < 50 ym, besonders bevorzugt < 30
um, aufweist und wobei der anorganische Fillstoff, bezogen auf
die Masse des ausgeharteten Formteils, in einem Anteil von > 50
Gew.-% in der Reaktionsmasse enthalten ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
ausgehartete Formteil zum Umformen in mindestens einem Teil-
bereich erwarmt wird, insbesondere auf Temperaturen oberhalb
des Tg-Werts der mindestens einen organischen Polymerkompo-
nente, vorzugsweise auf mindestens 100 °C.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das ausgehartete Formteil zum Umformen auf eine
Temperatur zwischen 100 °C und 250 °C, vorzugsweise zwischen
100 °C und 200 °C, insbesondere zwischen 120 °C und 160 °C,

erwarmt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das ausgehéartete Formteil zum Umformen
in einer beheizten Presse oder mittels HeilBluft erwdrmt wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das ausgehéartete Formteil nach dem Aus-

harten durch Biegen und/oder Tiefziehen umgeformt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die giefbare Reaktionsmasse eine organi-
sche Polymerkomponente auf Acryl- und/oder Methacrylbasis auf-
weist.

- Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die gieRBbare Reaktionsmasse Polymethyl-
methacrylat (PMMA) als organische Polymerkomponente enthélt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die gieRbare Reaktionsmasse Methyimeth-
acrylat (MMA) als organische Polymerkomponente enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der anorganische Fullstoff ausgewéahlt ist
aus der Gruppe bestehend aus Quarz, Cristobalit und Gemischen
davon.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der anorganische Fullstoff, bezogen auf die
Masse des ausgeharteten Formteils, in einem Anteil zwischen 50
Gew.-% bis 85 Gew.-% in der Reaktionsmasse enthalten ist.

Reaktionsmasse zur Herstellung von Kunststoffformteilen, insbe-
sondere in einem Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, umfassend als Bestandteile mindestens eine organische
Polymerkomponente und mindestens einen anorganischen Fll-
stoff, wobei der mindestens eine Flllstoff eine mittlere Partikel-
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gréfe < 30 um, insbesondere < 20 um, besonders bevorzugt zwi-
schen 5 ym und 10 ym, aufweist und der mindestens eine Fll-
stoff, bezogen auf die Masse des ausgeharteten Formteils, in ei-

nem Anteil von > 50 Gew.-% in der Reaktionsmasse enthalten ist.

Reaktionsmasse nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass der mindestens eine Fllistoff einen d90-Wert von 50 pm
oder weniger, insbesondere von 30 um oder weniger, besonders

bevorzugt von 25 ym oder weniger, aufweist.

Reaktionsmasse nach Anspruch 11 oder Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der mindestens eine Fullstoff einen d95-
Wert von 60 prh oder weniger, insbesondere von 45 um oder we-
niger, besonders bevorzugt von 35 pym oder weniger, aufweist.

Reaktionsmasse nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Viskositat im Bereich zwischen 5
Pa-s und 60 Pa's, insbesondere zwischen 15 Pa-s und 45 Pa-s,
aufweist (jeweils bei 20°C).

Kunststoffformteil, insbesondere Arbeitsplatte, Wandplatte oder
Bodenplatte, vorzugsweise fir den Kiichen-, Sanitar- und Messe-
bereich, mit einer Polymermatrix, in die mindestens ein anorgani-
scher Fullstoff gleichmaBig verteilt eingebettet ist, insbesondere
hergestellt oder herstelibar nach einem Verfahren nach einem der
Anspriche 1 bis 10 und/oder aus einer Reaktionsmasse nach ei-
nem der Anspriche 11 bis 14 .

Kunststoffformteil nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dass es eine Mohs-Harte zwischen 4 und 7, vorzugsweise zwi-
schen 5 und 7, aufweist.
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Kunststoffformteil nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es eine vorzugsweise gleichmalRige Dicke zwi-
schen 2 mm und 15 mm, insbesondere von ca. 4 mm bis ca. 8

mm, aufweist.

Kunststoffformteil nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass der mindestens eine anorganische Fullstoff
eine mittlere PartikelgroRe < 30 pym, insbesondere < 20 ym, be-

sonders bevorzugt zwischen 5 ym und 10 ym, aufweist.
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