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The invention relates to a plate made of synthetic
material. Said plate looks like a stone and is made of

a plastic body that is dyed throughout and body is
formed of a varietally pure granule which has been
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pressed not involving shearing and/or a ground stock
(7) of a thermoplastic synthetic material.

(57) Zusammenfassung

2

Die Erfindung betrifft eine Kunststoffplatte mit einem steinartigen Aussehen aus einem durchgefirbten Kunststoffkorper, wobei der
Kunststoffkorper aus einem scherungsfrei verpressten, weitgehend sortenreinen Granulat und/oder einem Mahlgut (7) eines thermoplastischen

Kunststoffes ausgebildet ist.
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Kunststoffplatte

Die Erfindung betrifft eine Kunststoffplatte mit einem
steinartigen Aussehen aus einem durchgefdrbten Kunst-
stoffkdrper.

Es sind verschiedene Kunststoffplatten mit einem
steinartigen Aussehen bekannt. Dabei handelt es sich um
einen Kunststoffkdrper auf Acrylat- oder Polyesterbasis
mit einem hohen Mineralanteil von 70 bis 95 %. Weiter-
hin ist aus der DE 197 33 810 A 1 ein Formkdrper mit
natursteinartiger Oberfl&dche bekannt. Der Formkoérper
besteht aus einer Grundform, auf die auf der Sichtseite
Kunstharz und Glasfaserteile bzw. Glasfasergewebe auf-
gebracht werden. Zur Erzielung eines steinartigen Ef-
fektes werden auf die noch klebrige Oberfl&che des
Kunstharzes Mineralteilchen und andere Effektteilchen
aufgebracht und nach Aushdrten des Kunststoffes wird

die Oberfl&dche mit Klarlack versiegelt.
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Nachteilig bei den bekannten Kunststoffplatten mit Mi-
neralanteilen, die entweder in Schichtform oder als Mi-
neralguBplatten ausgebildet sind, ist ihre hohe
Bruchempfindlichkeit und ihre schwierige Bearbeitbar-
keit wegen der hohen Mineralstoffanteile. Zudem labt
sich das Material nicht thermoformen. Auch ist die Her-

stellung relativ aufwendig und kompliziert.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine
Kunststoffplatte mit einem steinartigen Aussehen zu
schaffen, die einfach herzustellen und leicht zu bear-

beiten ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, dab
der Kunststoffkdérper (1, 3) aus einem scherungsfrei
verpreBten, weitgehend sortenreinen Granulat und/oder
Mahlgut (7) eines amorphen, thermoplastischen Kunst-
stoffes ausgebildet ist, wobei eine Oberfldche (5) der
Kunststoffplatte zumindest bereichsweise hochglanzend

ausgebildet ist.

Durch das scherungsfreie Verpressen eines Granulats
bzw. eines Mahlgutes aus einem thermoplastischen Kunst-
stoff ist es zum einen moglich, ein steingutartiges
Aussehen des Kunststoffkorpers bzw. der Kunststoffplat-
te ohne Zusatz von sonst Ublichen Mineralstoffteilchen
zu erzielen und zum anderen den Kunststoffkorper in ei-
nem einfachen Verfahren, wie es beispielsweise aus der
DE 43 15 014 C2 bekannt ist, kostenglinstig herzustel-
len. Durch den Verzicht auf Mineralstoffe wird die Ver-
arbeitbarkeit der Kunststoffplatte erheblich verbes-
sert.

Auch kann der Kunststoffkoérper bzw. die Kunststoffplat-

te Thermoformanwendungen zugefiihrt werden. Vorteilhaft
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wird durch die hochgldnzende Oberfldche eine optisch

ansprechende Kunststoffplatte geschaffen.

GemidB einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung ist der Kunststoffkorper aus Polyvinylchlorid
(PVC) ausgebildet.

Mit PVC steht ein hochwertiger Kunststoff zur Verfi-

gung, der witterungsbestdndig ist. So ist es beispiels-
weise auch méglich, PVC-Produktionsabfédlle der Fenster-
herstellung und/oder Plattenherstellung oder durch Fen-

ster-/Plattenrecycling gewonnenes PVC zu verwenden.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung
ist die Oberflache der Kunststoffplatte strukturiert
ausgebildet, wobei von einem hochglédnzenden Basisober-
fliachensegment zumindest ein erhabenes stumpfes Formo-
berflachensegment im wesentlichen quer zur Erstreckung
der Kunststoffplatte von dem Basisoberflachensegment
abragt. Vorteilhaft wird hierdurch eine Platte bzw. ei-
ne hochglinzende Grundoberflache geschaffen, wobeil das
erhabene Formoberflichensegment eine rutschhemmende
Wirkung auf einen sich auf der Kunststoffplatte bewe-

genden zweiten Korper ausibt.

Vorteilhaft wird durch eine strukturierte Oberfldache
eine optisch ansprechende Kunststoffplatte geschaffen,
die beispielsweise als Bodenplatte oder als Bodenfliese

in Gebduden zur Anwendung kommen kann.

GemaB einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung

weist das Granulat oder Mahlgut abgestimmte Farben und
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abgestimmte Korngrdhen auf. Zusdtzlich sind dem Mahlgut
oder dem Granulat Farbstoffe zugemischt.

Durch die Abstimmung des Mahlgutes beziiglich Farbe und
Korngréhe, kann das gewlinschte steingutartige Aussehen

der Kunststoffplatte variiert werden.

Gem&h einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform der
Erfindung ist in dem Kunststoffkorper mindestens eine
Verstarkung eingelegt, die sich etwa parallel zur Plat-
tenoberflidche ausbreitet. Die Verstdrkung weist quer zu
Plattenoberfldche Offnungen auf, die von dem Kunststoff

des Kunststoffkorpers durchdrungen sind.

Durch die eingearbeitete Verstdrkung wird die Stabili-
tat und damit auch der Anwendungsbereich der Kunst-
stoffplatten erhdht. Insgesamt ergeben sich folgende
Vorteile gegeniiber den bekannten Mineralgubplatten:

Niedrige Herstellkosten, geringere Verarbeitungskosten,
einfachere Verarbeitung ohne Spezialwerkzeuge, hodhere
Schlagzahigkeit, geringerer Verpackungsaufwand, gerin-
geres Gewicht, hoherer, moglicher Glanzgrad, uneinge-
schrédnkte Recyclierbarkeit, geringerer Energieeinsatz,
Thermoformbarkeit, SchweiBbarkeit, geringere minimale

Wanddicken.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der

nachfolgenden ausfihrlichen Beschreibung und den beigefig-

ten Zeichnungen, in denen bevorzugte Ausfihrungsformen der

Erfindung beispielsweise veranschaulicht sind.

In den Zeichnungen zeigen:
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Figur 1: Eine Seitenansicht einer auf einem Trdger ange-

ordneten Kunststoffplatte im Schnitt,

Figur 2: eine Seitenansicht eines Kunststoffkérpers mit

eingelegter Verstarkung im Schnitt,

Figur 3: eine Seitenansicht einer PreBform mit eingefill-
tem Mahlgut im Schnitt und

Figur 4: eine Seitenansicht eines Kunststoffkorpers nach

einer weiteren Ausfihrungsform.

Eine Kunststoffplatte besteht im wesentlichen aus einem

Kunststoffkoérper 1. Der Kunststoffkoérper 1 wird beispiels-
weise als Deckplatte 10 mit einer Tragerplatte 2 verklebt.
Es ist aber grundsdtzlich auch moglich, den Kunststoffkor-

per 1 mit einer Tragerplatte 2 zu verschweilen.

Nach einer anderen Ausfiihrungsform weist ein Kunststoffkor-
per 3 in seinem Inneren eine eingelegte Verst&drkung 4 auf,
die sich etwa parallel zu einer Plattenoberfldche 5 aus-
breitet.

Die Verstdrkung 4 weist quer zur Plattenoberflache 5 Off-
nungen 6 auf, die von dem Kunststoff des Kunststoffkdrpers

3 durchdrungen sind.

Der Kunststoffkorper 1, 3 besteht aus einem scherungsfrei
verpreften, sortenreinen Granulat und/oder einem Mahlgut
eines thermoplastischen Kunststoffes. Das Granulat oder das
Mahlgut 7 weist abgestimmte Farben und Korngrofen auf. Dem

Mahlgut 7 oder Granulat sind Farbstoffe zugemischt.
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Bei Verwendung von PVC als amorphen, thermoplastischen
Kunststoff wird das Mahlgut 7 beispielsweise aus Produkti-
onsabfillen der PVC-Fensterherstellung und/oder der PVC-

Plattenherstellung gewonnen.

Es ist aber auch méglich, andere amorphe thermoplastische
Kunststoffe, beispielsweise Polystyrol (PS), Polycarbonat
(PC), Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) oder Styrol-

Acrylnitril (SAN) oder eine Kombination derselben fir das

Mahlgut 7 zu verwenden.

zur Erzielung eines steingutartigen Aussehens ist das Mahl-
gut aus etwa 45% schwarzfarbenen, 45% graufarbenen und 10%
weiBfarbenen Granulat gebildet, das gut miteinander ver-

mischt ist.

zZur Erzielung eines feinsteingutartigen Aussehens besteht
das Mahlgut aus etwa 50% schwarzfarbenem, 48% graufarbenem

und etwa 2% wellfarbenem Granulat.

Wahrend fir ein steingutartiges Aussehen eine Korngrofhe
zwischen etwa 0,4 und 1 mm Verwendung findet, wird fir ein
feinsteingutartiges Aussehen eine Korngrobe zwischen 0 und

0,4 mm verwendet.

Alternativ kann zur Erzielung eines steingutartigen Ausse-
hens eine Mischung von etwa 95% weilfarbenes Granulat
und/oder Mahlgut 7 und etwa 5 % farbiges Granulat und/oder

Mahlgut 7 vorgesehen sein.

Nach der Erfindung kann die Kunststoffplatte entweder aus-
schlieflich aus Granulat oder aus Mahlgut 7 hergestellt

werden. Es ist aber auch moéglich, die beiden mechanisch un-
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terschiedlich hergestellten Bestandteile miteinander zu

vermischen.

Zur Herstellung eines Kunststoffkorpers 1, 3 wird das zu
verwendende Material gemahlen und auf seine vorgesehene
KorngrdBe ausgesiebt. Die einzelnen Komponenten werden zu
der vorgesehenen Mahlgutmischung vermischt und in das Un-
terteil 8 einer Prefform 9 eingefiillt. Das Unterteil 8 wird
von einem Deckel 11 abgedeckt. AnschlieRend wird das Mahl-
gut 7 in der PreBform 9 scherungsfrei zu dem Kunststoffkor-
per 1 verprelt.

Nach einer alternativen Ausfihrungsform gemaB Figur 4 ist
eine Kunststoffplatte 10 vorgesehen, die sich zu den Kunst-
stoffplatten 1 und 3 der vorhergehenden Ausfiihrungsbeispie-
le dadurch unterscheidet, daB sie im wesentlichen eine
hochgldnzende Oberfldche aufweist. Die Oberfldche wird ge-
bildet durch ein hochglénzendes Basisoberflichenelement 11,
daB den groBten Teil der Oberfldche ausmacht. Zum anderen
wird die Oberflache durch ein gegeniber dem Basisoberfla-
chenelement 11 erhabenes stumpfes Formoberfldchensegment 12
gebildet.

Das erhabene Formoberflachensegment 12 kann kreisfdrmig,
ringférmig oder punktfdrmig nach Art einer Noppe ausgebil-
det sein und verhindert bei Anwendung der Kunststoffplatte
10 als Bodenplatte oder als Bodenfliese ein Verrutschen
oder Abrutschen eines auf die Kunststoffplatte driickenden
Korpers, beispielsweise verhindert es das Ausrutschen von

sich auf der Kunststoffplatte bewegenden Personen.

Zur Erhohung der Rutschfestigkeit kann das Formoberfldchen-

segment aufgerauht ausgebildet sein. Hierdurch kann die Er-
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habenheit des Formoberflidchensegments relativ niedrig ge-

halten werden.

zur Ermoglichung einer solchen glénzenden Oberfldche der
Kunststoffplatte 10 weisen die entsprechenden das zu pres-
sende Kunststoffmaterial wihrend der Pressung begrenzende
Unterteil 8 und/oder der Deckel 11 der Prefform 9 hoch-
glanzpolierte Oberfldchen auf. Zur Herstellung einer durch-
gehenden glinzenden Oberflache der Kunststoffplatte 10 kann
beispielsweise die dem zu pressenden Kunststoffmaterial zu-
gewandte Seite des Deckels 11 mit geeigneten Poliermitteln
poliert sein, so daf eine hochglédnzende glatte Oberflache
entsteht. Diese glatte hochglanzende Oberfléche des Deckels
11 bewirkt, daB nach AbschluB des Prefvorgangs eine durch-
gehende hochglanzende Oberfldche der Kunststoffplatte 10

gegeben ist.

Zzur Ermdéglichung einer strukturierten Oberfldche der Kunst-
stoffplatte 10 ist die dem zu pressenden Kunststoffmaterial
zugewandte Flidche des Deckels 11 derart mit Vertiefungen
versehen, daB sich nach dem Prefvorgang an diesen Stellen
erhabene Oberflachensegmente der Kunststoffplatte 10 aus-
bilden. Der Deckel 11 kann aus Aluminium oder Stahl beste-
hen, wobei die Strukturierung desselben durch Atzen, Pra-
gen, Schleifen oder Frédsen erzeugt wird.

Nach der Erfindung kann es vorgesehen sein, daB die Struk-
turierung der Kunststoffplatte 10 unabhé&ngig von dem Vorse-
hen einer hochglanzenden Oberflédche derselben erfolgen

kann.

Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform weist die Kunst-
stoffplatte 10 sowohl eine Strukturierung als auch eine
hochgldnzende Oberfldche auf. Zu diesem Zweck wird die dem

zu verpressenden Kunststoffmaterial zugewandte Seite des
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Deckels 11 vorzugsweise zuerst mit Hochglanzpolitur verse-
hen. Danach werden die Vertiefungen, die zu den erhabenen
Formoberfliachensegmenten 12 korrespondieren, durch Atzen,
Pragen, Schleifen oder Frasen erzeugt. Nach Beendigung des
PreRfvorgangs weist die Kunststoffplatte 10 ein zu den Erho-
hungen des Deckels 11 korrespondierendes hochglanzendes
Oberflachensegment 11 sowie zu den Vertiefungen des Deckels
11 korrespondierende stumpfe Formoberfl&chensegmente 12

auf.

Die Kunststoffplatte 10 kann die strukturierte Oberfléache
an einer ersten flachigen Oberseite 13 und/oder einer fla-

chigen Unterseite 14 aufweisen.
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Patentanspriliche:

Kunststoffplatte mit einem steinartigen Aussehen aus
einem durchgefarbten Kunststoffkorper, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoffkérper (1, 3) aus einem
scherungsfrei verpreften, weitgehend sortenreinen Gra-
nulat und/oder Mahlgut (7) eines amorphen, thermopla-
stischen Kunststoffes ausgebildet ist, wobei eine Ober-
flache (5) der Kunststoffplatte zumindest bereichsweise

hochglanzend ausgebildet ist.

Kunststoffplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Oberfldche (5) strukturiert ausgebildet
ist mit einem hochglanzenden Basisoberfldchensegment
(11) und mindestens einem erhabenen stumpfen Formober-

flachensegment (12).

Kunststoffplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das stumpfe Formoberfldchensegment

(12) aufgerauht ausgebildet 1ist.

Kunststoffplatte nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daf das Granulat und/oder das
Mahlgut (7) in abgestimmten Farben und abgestimmten

Korngrohen vorliegt.

Kunststoffplatte nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB dem Mahlgut (7) Farbstoffe zugemischt sind.



WO 00/56544 PCT/DE00/00815

10

15

20

25

30

10.

11.

11

Kunststoffplatte nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Mahlgut (7) mindestens teilweise

aus Recyclingmaterial gewonnen worden ist.

Kunststoffplatte nach einem der Anspriche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daR das Mahlgut (7) mindestens
teilweise aus Materialabfd@llen der PVC-Fenster-

und/oder Plattenherstellung gewonnen wird.

Kunststoffplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB in dem Kunststoffkdrper (3)
mindestens eine Verstarkung (4) eingelegt ist, die sich

etwa parallel zur Plattenoberfldche (5) ausbreitet.

Kunststoffkdrper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verstdrkung (4) quer zu Plattencberflache
(5) Offnungen (6) aufweist, die von dem Kunststoff des

Kunststoffkdrpers (3) durchdrungen sind.

Kunststoffplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB der Kunststoffkérper (1, 3)
als Deckplatte (10) auf einer Trédgerplatte (2) angeord-

net ist.

Kunststoffplatte nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, daB die Deckplatte (10) mit der Tragerplatte (2)
verklebt ist.
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12.

13.

14.

15.

le6.

17.

12

Kunststoffplatte nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, daR die Deckplatte (10) mit der Tr&gerplatte (2)

verschweiBt ist.

Kunststoffplatte nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daf die Tré&gerplatte (2) als
Brandschutzplatte ausgebildet ist.

Kunststoffplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB zur Erzielung eines steingut-
artigen Aussehens etwa 40 bis 55 % schwarzfarbenes Gra-
nulat und/oder Mahlgut (7), etwa 40 bis 55 % graufarbe-
nes und ca. 0 bis 15 % weiffarbenes Granulat bzw. Mahl-

gut (7) miteinander vermischt sind.

Kunststoffplatte nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daB zur Erzielung des steingutartigen Aussehens
etwa 45 % schwarfarbenes, 45 % graufarbenes und 10 %
weiBfarbenes Granulat und/oder Mahlgut (7) miteinander

vermischt sind.

Kunststoffplatte nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daB zur Erzielung eines feinsteingutartigen Ausse-
hens etwa 50 % schwarzfarbenes, 48 $ graufarbenes und
etwa 2 % weiBfarbenes Granulat und/oder Mahlgut (7)

miteinander vermischt sind.

Kunststoffplatte nach einem der Anspriiche 14 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, dal zur Erzielung eines stein-
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gutartigen Aussehens eine Korngrodbe des Granulats
und/oder des Mahlguts (7) von etwa 0,1 bis 2 mm verwen-
det wird.

Kunststoffplatte nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daB zur Erzielung eines steingutartigen Aussehens
etwa 95 % weiBRfarbenes Granulat und/oder Mahlgut (7)
und etwa 5 % farbiges Granulat und/oder Mahlgut (7)

miteinander vermischt sind.
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