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Beschreibung 

AMORPHE EINFEFXRBTE PLATTE AUS EINEM KRISTALLISIERBAREN THERMOPLAST 

DJe Erfindung betrlfft eine amorphe, eingefarbte Platte aus einem 

kristallisierbaren Thermoplast, deren Dicke im Bereich von 1 bis 20 mm liegt. 

Die Platte enthalt mindestens ein organisches und/oder ein anorganisches 

Pigment als Farbmittel. Sia zeichnet sich durch homogene optische und sehr 

gute mechanische Eigenschaften aus. Die Erflndung betrifft ferner ein Verfahren 

zur Herstellung dieser Platte und ihre Verwendung. 

Amorphe, elngefarbte Platten mit einer Dicke zwischen 1 und 20 mm sind 

hJnreichend bekannt. Diese flachigen Gebilde bestehen aus amorphen, nicht 

kristallisierbaren Thermoplasten. Typische Beispiele fur derartige Thermoplaste, 

die zu Platten verarbeitet werden, sind z.B. Polyvinylchlorid (PVC), Polycarbonat 

{PC) und Polymethylmethacrylat (PMMA). Diese Halbzeuge werden auf 

sogenannten ExtrusionsstraBen hergestellt (vgl. Polymer Werkstoffe, Band II, 

Technologie 1, Georg Thieme Verlag, Stuttgart, 1984). Oas Aufschmelzen des 

pulver- oder granulatformigen Rohstoffes erfolgt in einem Extruder. Die 

amorphen Thermoplaste sind nach der Extrusion infolge der mit abnehmender 

Temperatur stetig steigenden Viskositat leicht Ober Glattwerke oder andere 

Ausformwerkzeuge umzuformen. Amorphe Thermoplaste besitzen dann nach 

der Ausformung eine hinreichende Stabilitat, d.h. eine hohe Viskositat, um im 

Kalibrierwerkzeug "von selbst zu stehen". Sie sind aber noch weich genug um 

sich vom Werkzeug formen zu !assen. Die Schmelzviskositat und Eigensteife 
"• 

von amorphen Thermoplasten ist im Kalibrierwerkzeug so hoch, daB das 

Halbzeug nicht vor dem AbkOhlen im Kalibrierwerkzeug zusammenfallt. B_ei 

leicht zersetzbaren Werkstoffen wie PVC sind beim Extrusionsschritt besondere 
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Verarbeitungshilfen, wie z.B. Verarbeitungsstabilisatoren gegen Zersetzung und 

Gleitmittel gegen zu hohe innere Reibung und damit unkontrollierbare 

Erwarmung notwendig. AuBere Gleitmittel sind erforderlich um das 

Hingenbleiben an Wanden und Walzen zu verhindern. 

Bei der Verarbeitung von PMMA wird z .. e. zwecks Feuchtigkeitsentzug ein 

Entgasungsextruder ~ingesetzt. 

Bei der Herstellung von Platten. aus amorphen Thermoplasten sind z.T. 

kostenintensive Additive erforderlich, die teilweise migrieren und zu 

Produktionsproblemen infolge von Ausdampfungen und zu Oberflachenbelagen 

auf dem Halbzeug fuhren konnen. PVC-Platten sind schwer oder nur mit 

speziellen Neutralisations- bzw. Elektrolyseverfahren recyklierbar. PC- und 

PMMA-~latten sind eben1alls schlecht und nur unter Verlust oder extremer 

Verschlechterung d,er mechanischen Eigenschaften recyklierbar. 

Neben diesen Nachteilen besitzen PMMA-Platten auch eine extrem schlechte 

Schlagzahigkeit und zersplittern bei Bruch oder mechanischer Belastung. 

Daneben sind PMMA-Platten leicht brennbar, so daB diese Platten 

beispielsweise fOr lnnenanwendungen und im Messebau nicht elngesetzt 

werden durfen. 

PMMA- und PC-Platten sind auBerdem nicht kaltformbar. Beim Kaltformen 

zerbrechen PMMA-Platten in gefahrliche Splitter. Beim Kaltformen von PC­

Platten treten Haarrisse und WeiBbruch auf. 

In der EP-A-0 471 528 wird ein Verfahren zum Forman eines Gegenstandes aus 

einer Po·tyethylenterephthalat (PET)-Platte beschrieben •. Die intrinsische 

Viskositat des eingesetzten PET liegt im Bereich von·-o,5 bis 1 ,2. Die PET-Platte 

wird in einer Tiefziehform beidseitig iri einem Temperaturbereich zwischen der 

GlasObergangstemperatur und der Schmelztemperatur warmebehandelt. Die 
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getormte PET-Platte wird aus der Form herausgenommen, wenn das AusmaB 

der Kristallisation der geformten PET-Platte im Bereich von 25 % und 50 % 

liegt. Die in der EP-A-0 471 528 offenbarten PET-Platten haben eine Dicke von 

1 bi:; 1 O mm. Da der aus der PET-Platte hergestertte, tiefgezogene FormkOrper 

teilkristallin und damit nicht mehr transparent ist und die 

Oberflacheneigenschaften des Formkorpers durch das Tiefziehverfahren, die 

dabei gegebenen Temperaturen und Formen bestimmt werden, ist es 

unwesentlich welche optischen Eigenschaften tz.B. Glanz, Trubung und 

Lichttransmission) die eingesetzten PET-Platten besitzen. In der Regel sind die 

optischen Eigenschaften dieser Platten schlecht und optimierungsbedOrftig. Die 

Platten enthalten weder eine_n Farbstoff noch ein organisches oder 

anorganisches Pigment. 

In der US-A-3,496, 143 wird das Vakuum-Tiefziehen einer 3 mm dicken PET­

Plane, deren Kristallisation im Bereich von 5 % bis 25 % liegen soil, 

beschrieben. Die Kristalllnitat des tiefgezogenen Formkorpers ist groBer als 

25 %. Auch an diese PET-Platten werden keine Anforderungen hinsichtlich der 

optischen Eigenschaften gestellt. Da die Kristal!initat der eingesetzten Platten 

bereits zwischen 5 % und 25 % liegt, sind diese Platten trub und 

undurchsichtig. Die Platten enthalten keinen Farbstoff und keinerlei organische 

oder anorganische Pigmente als Farbmittel. 

Da die genannten Platten kein Lichtschutzmittel enthalten, sind sie fur die 

Anwendung im Aul3enbereich nur bedingt geeignet. 

Zudem konnten bisher amorphe Platten aus kristallisierbaren Thermoplasten als 

Hauptbestandteil mit einer Dicke von 1 mm oder mehr gar nicht oder nur mit 

unbefriedigenden optischen und mechanischen Eigenschaften erhalten werden. · 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, eine amorphe, eingefarbte Platte 

mit einer Dicke von 1 bis 20 mm bereitzustellen, die sowohl gute mechanische 
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- als auch optische Eigenschaften aufweist. 

Zu den guten optischen Eigenschaften zahlt beispielsweise ein niedrige 

Lichttransmission sowie ein hoher OberfUichenglanz. 

Zu den guten mechanischen_ Eigenschaften zahlt unter anderem eine hohe 

Schlagzahigkeit sowie eine hohe Bruchfestigkeit. 

DarOber hinaus sollte die erfindungsgemaBe Platte re~yklierbar sein, 

insbesondere ohne Verlust der mechanischen Eigenschaften, sowie schwer 

.brennbar, damit sie beispielsweise auch fur lnnenanwendungen und im 

Messebau eingesetzt werden kann. 

Gelost wird die Aufgabe du.rch eine amorphe, eingefarbte Platte mit einer Dicke 

im Bereich von 1 bis 20 mm, die als Hauptbestandteil einen kristallisierbaren 

Thermoplasten und mindestens ein organisches und/oder anorganisches 

Pigment als Farbmittel enthalt. 

Zudem betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung dieser 

Platte mit den Merkmalen des Anspruchs 23. Bevorzugte AusfOhrurigsformen 

dieses Verfahrens sind in den UnteransprOchen 24 bis 29 erlautert. 

Die Konzentration des Farbmittels liegt vorzugsweise im Bereich von 0,5 bis 30 

Gaw.-%, bezogen auf das Gewicht des kristallisierbaren Thermoplasten. 

Bei den Farb.mitteln unterscheidet man nach DIN 55944 zwischen Farbstoffen 

und Pigmenten. Pigmente sind unter den jeweiligen Verarbeitungsbedingungen 

im Polymeren nahezu unloslich, wahrend Farbstoffe loslich sind (DIN 55949). 

Die farbende Wirkung der Pig111ente wird durch die teilchen selbst verursacht. 

Der Begriff Pigment ist im allgemeinen an eine Teilchengror!e von 0,01 pm bis 

1,0 pm gebunden. Nach DIN 53206 unterscheidet man bei.der Definition der 

.• 

• 
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Pigmentteiichen zwischen Primarteilchen, Aggregaten und Agglomeraten. 

Primarteilchen, wie sie in der Regel bei der Herstelli,mg anfallen, besitzen 

aufgrund ihrer auBerordentlich geringen TeilchengroBe eine ausgepragte . 

Tendenz, sich zusammenzulagern. Dadurch entstehen aus den Primarteilchen 

durch flachiges Zusammenlagern die Aggregate, die deshalb eine kleinere 

Oberflache aufweisen als der Summe der Oberflache lhrer Primarteilchen 

entspricht. Durch Aneinanderlagerung von Primarteilchen und/oder Aggregaten 

Ober Ecken und Kanten bilden sich Agglomerate, deren Gesamtoberflachen von 

der Summe der Einzelflachen nur wenig abweicht. Wenn man - ohne nahere 

Angaben - von PigmentteilchengroBe spricht, bezieht man sich auf die 

Aggregate, wie sie im wesentlichen nach der Einrarbung vorliegen. 

In pulverformigen Pigmenten sind die Aggregate stets zu Agglomeraten 

zusammengelagert, die bei der Einfarbung zerteilt, vom Kunststoff benetzt und 

homogen verteilt werden mOssen. Diese gleichzeitig ablauferiden Vorgange 

werden als Dispergierung bezeichnet. Bei der Einfarbung mit Farbstoffen handelt 

es sich demgegenOber um einen LosungsprozeB, als dessen Ergebnis der 

Farbstoff molekular gelost vorliegt. 

Im Gegensatz zu den anorganischen Pigmenten ist bei einzelnen organischen 

Pigmenten eine vollige Unloslichkeit nicht gegeben, insbesondere. nicht bei 

einfach aufgebauten Pigmenten mit niedrigen ·Malekulargewichten. 

Farbstoffe sind durch ihre chemische Struktur ausreichend beschrieben. 

Pigmente jeweils gleicher chemischer Zusammensetzung konnen jedoch in 

verschiedenen Kristallmodifikationen hergestellt werden und vorliegen. Ein 

typh;ches Beispiel dafur ist das WeiBpigment Titandioxid, das in der f\utilform 

und in der Anatasform vorliegen kann. 

Bei Pigmenten kann durch Coatung, d.h. durch Nachbehandlung der 
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Pigmentteilchenoberflache, mit organischen oder anorganischen Mitteln eine 

Verbesserung der Gebrauchseigenschaften erzielt werden. Diese Verbesserung 

liegt insbesondere in der Erleichterung der Dispergi~rung und in der Anhebung. 

der Licht-, Wetter- und Chemikalienbestandigkeit. Typische Coatungsmittel fOr 

Pigmente sind beispielsweise Fettsauren, Fettsaureamide, Siloxane und 

Aluminiumoxide. 

Geeignete anorganische Pigmente sind beispielsweise die WeiBpigmente 

Titandioxid, Zinksulfid und Zinnsulfid, die organisch und/oder anorganisch 

gecoated sein konnen. 

Die Titandioxidteilchen konnen aus Anatas oder Rutil bestehen, vorzugsweise 

Oberwiegend aus Rutil, welcher im Vergleich zu Anatas eine hohere Deckkraft 

zelgt. In bevorzugter Ausfuhrungsform bestehen die Titandioxidteilchen zu 

mindestens 95 Gew.-% aus Rutil. Sie konnen nach efnem Oblichen Verfahren, 

z.B. nach dem Chlorid- oder dem Sulfat-ProzeB, hergestellt werden. Die mittlere 

TeilchengroBe ist relativ klein und liegt vorzugsweise im Bereich von 0, 10 bis 

0,30pm. 

Durch Titandioxid der beschriebenen Art entstehen innerhalb der Polymermatrix 

keine Vakuolen wahrend der Plattenherstellung. 

Die Titandioxidteilchen konnen einen Oberzug aus an<>rganischen Oxiden 

besitzen, wie er Oblicherweise als Oberzug fur Ti02-Wei~pigment in Papieren 

oder Anstrichmitteln zur Verbesserung der Lichtechtheit eingesetzt wird. Ti02 

ist bekanntlich photoaktiv~ Bei Einwirkung von UV-Strahlen bilden sich freie 

Radikale auf der Oberflache der Partikel. Diese freien Radikale konnen zu den 

filmbildenden B~standteil~n der Anstrichmittel wandern, was zu 

Abbaureaktionen und Vergilbung fuhrt. Zu den besoilders geeigneten Oxiden 

gehoren die Oxide von Aluminium, Silicium, Zink oder Magnesium oder 

Mischungen aus zwei oder mehreren dieser Verbindungen. Ti02-Partikel mit 

.. 
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einem Oberzug aus niehreren dieser Verbindungen werden z.B. in der 

EP-A-0 044 515 und der· EP-A-0 078 633 beschrieben. Weiterhin kann der 

Oberzug organische Verbindungen mit polaren und unpolaren Gruppen 

entha!ten. Die organischen Verbindungen mOssen bei der Herstellung der Platte 

durch Extrusion der Polymerschmelze ausreichend thermostabil sein. Polare 

Gruppen sind beispielsweise -OH, -OR, -COOX, (X = R, H oder Na, R = Alkyl 

mlt 1 bis 

34 C-Atomen). Bevorzugte organische Verbindungen sind Alkanole und 

· Fettsauren mit 8 bis 30 C-Atomen in der Alkylgruppe, insbesondere Fettsauren 

und primare n-Alkanole mit 12 bis 24 C-Atomen, sowie Polydiorganosiloxane 

und/oder Polyorganohydrogensiloxane wie z.B. Polydimethylsiloxan und 

Polymethylhydrogensiloxan. 

Der Oberzug auf den Titandioxidteilchen besteht gewohnlich aus 1 bis 12, 

insbesondere 2 bis 6 g anorganischer Oxide und 0,5 bis 3, insbesondere 0, 7 bis 

1,5 g organischer Verbindung, bezogen auf 100 g Titandioxidteilchen. Der 

Uberzug wird auf die Teilchen in waBriger Suspension aufgebracht. Die 

anorganischen Oxide werden aus wasserloslichen Verbindungen, z.B. Alkali-, 

. insbesondere Natriumaluminat. Aluminiumhydroxid, Aluminiumsulfat, 

Aluminiumnitrat, Natriumsilikat (Wasserglas) oder Kieselsaure in der waBrigen 

Suspension ausgefallt~ 

Unter anorganischeli Oxiden wie Al20 3 und Si02 sind auch die Hydroxide oder 

deren verschiedenen Entwasserungsstufen wie z.B. Oxidhydrate zu "erstehen, 

ohne daB man deren genaue Zusammensetzung und Struktur kennt. Auf das 

Ti02-Pigment werden nach dem Gluhen und Mahlen in waBriger Suspension die 

Oxidhydrate z.B. des Aluminiums und/oder Siliciums gefiillt, die Pigmente dann 

gewaschen und getrocknet. Diese Ausfallung kann somit direkt in einer 

Suspension geschehen, wie sie im HerstellungsprozeB nach der GIUhung und 

der sich anschlieBencien NaBmahlung anfallt. Die Ausfallung der Oxide und/oder 

Oxidhycirate der jeweiligen Metalle erfolgt aus den wasserloslichen Meta·nsalzen 
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im bekannten pH-Bereich, fOr das Aluminium wird beispielsweise 

Aluminiumsulfat. in waBrlger losung (pH kleiner 4) eingesetzt und durch Zugabe 

von waBriger Ammoniaklosung oder Natronlauge im pH-Bereich zwischen 5 und 

9, vorzugsweise zwischen 7 und 8,5, das _Oxidhydrat gefallt. Geht man von 

einer Wasserglas- oder Alkalialuminatlosung aus, sollte der pH-Wert der 

vorgelegten Ti02-Suspension im stark alkalischen Bereich (pH groBer 8) liegen. 

Die Ausfillung erfolgt dann durch Zugabe von Mineralsiiure wie Schwefelsaure 

im pH-Bereich von 5 bis 8. Nach der Ausfallung der Metalloxide wird die 

Suspension noch 15 Minuten bis etwa 2 Stunden gerOhrt, wobei die 

ausgefallten Schichten eine Alterung erfahren. Das beschichtete Produkt wird 

von der waBrigen Dispersion abgetrennt und nach dem Waschen bei erhohter 

Temperatur, lnsbesondere bei 70 bis 110°c, getrocknet. 

Typische anorganische Schwarzpigmente sind RuBmodifikationen, die ebenfalls 

gecoated sein konnen, Kohlenstoffpigmente die sich van den RuBpigmenten 

durch einen hoheren Aschegehalt unterscheiden und oxidische 

Schwarzpigmente wie Eisenoxidschwarz und Kupfer-, Chrom-, Eisenoxid­

Mischungen (Mischphasenpigmente). 

Geeignete anorganische Buntpigmente sind oxidische Buntpigmente, 

hydroxylhaltige Pigmente, sulfidische Pigmente und Chromate. 

Beispiele fur oxidische Buntpigmente sind Eisenoxidrot, Titandioxid-Nickeloxid­

Antimonoxid-Mischphasenpigmente, Titandioxid-Chromoxid, AntimQnoxid­

Mischphasenpiginente, Mischungen der Oxide vom Eisen, Zink und Titan, 

Chromoxid Eisenoxidbraun, Spinella des Systems Kobalt-Aluminium-Titan­

Nickel-Zinkoxid und Mischphasenpigmente auf Basis van anderen Metalloxiden. 

Typische hydroxylhaltige Pigmente sind beispielsweise Oxid-Hydroxide des 

dreiwertigen Eisens wie FeOOH. 
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Bejspiele fur sulfidische Pigmente sind Cadmium-Sulfid-Selenide, Cadmium­

Zinksulfide, Natrium~Aluminium-Silikat mit polysulfidartig gebundenem. Schwefel 

im Gitter. 

Beispiele fur Chromate sind die Bleichromate, die ir1 den Kristallformen 

monoklin, rhombisch und tetragonal vorliegen konnen. 

Alie Buntpigmente konnen wle die WeiB- und Schwarzpigmente sowohl 

ungecoated als auch anorganisch und/oder organisch gecoated vorliegen. 

Die organischen Buntpigmente teilt man in der Regel in Azopigmente und 

sogenannte Nicht-Azopigmente auf. 

Charakteristisch fur die Azopigmente ist die Azo (-N = N-)-Gruppe. Azopigmente 

konnen Monoazopigmente, Diazopigmente, Diazokondensationspigmente, Salze 

von Azofarbsauren und Mischungen aus den Azopigmenten sein. 

Die amorphe eingefarbte Platte erithalt mindestens ein anorganisches und/oder 

organisches Pigment. In speziellen Ausfuhrungsformen kann die amorphe Platte 

auch Mischungen aus anorganischen und/oder organischen Pigmenten sowie 

zusatzlich losliche Farbstoffe enthalten. Die Konzentration des loslichen 

Farbstoffes liegt dabei vorzugsweise im Bereich von 0,001 bis 20 Gew.-%, 

vorzugsweise 0,01 bis 20 Gew.-%, besonders bevorzugt im Bereich von 0,5 bis 

10 Gew.-% bezogen auf das Gewicht des kristallisierbaren Thermoplasten. 

Von den loslichen Farbstoffen werden besonders die fett- und 

aromatenloslichen Farbstoffe bevorzugt. Dabei handelt es sich um Azo- oder 

Anthrachinonfarbstoffe. 

Geeignete losliche Farbstoffe sind beispielsweise: Solventgelb 93 ein 

Pyrazolonderivat, Solventgelb 16 ein fettloslicher Azo-Farbstoff, Fluorolgrungold 
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ein fluoreszierender polycyclischer Farbstoff, Solventrot 1 ein Azofarbstoff, 

Azofarbstoffe wie Thermoplastrot BS, Sudanrot BB, Solventrot 138 ein 

Anthrachinonderivat, fluoreszierende Benzopyranfarbstoffe wie Fluorolrot GK 

und Fluorolorange GK, Solventblau 35 ein Anthrachinonfarbstoff, Solventblau 

ein Phthalocyaninfarbstoff und viele andere. 

Geeignet sind auch Mischungen von zwei oder mehreren dieser loslichen 

Farbstoffe. 

Die amorphe, eingef§rbte Platte enthalt als Hauptbestandteil einen 

kristallisierbaren Thermoplasten. Geeignete kristallisierbare· bzw. teilkristalline 

Thermoplaste ·sind beispielsweise Polyethylenterephthalat, 

Polybutylenterephthalat, Cycloolefin- und Cycloolefincopolymere, wobei 

Polyethylenterephthalat bevorzugt ist. 

ErfindungsgemaB versteht man unter kristallisierbarem Thermoplast 

kristallisierbare Homopolymere, 

kristallisierbare Copolymere, 

kristallisierbare Compounds, 

kristallisierbare Recyklat und 

andere Variationen von kristallisierbarem Thermoplasten. 

Unter ai:norpher Platte werden im · Sinne der vorliegenden Erfindung solche 

Platten verstanden, die, obwohl der eingesetzte kristallisierbare Thermoplast 

eif)e Kristallinitat zwischen 5 % und 65 %, vorzugsweise zwischen 25 % und 

65 %, besitzt, nicht kristallin sind. Nicht kristallin, d.h. im wesentlichen amorph 

bedeutet, daB der Kristallinitatsgrad im allgemeinen unter 5 %, vorzugsweise 

unter 2 % liegt und besonders bevorzugt 0 % betragt. Die erfindungsgema~e 

amorphe Platte ist im wesentlichen unorientiert. 

Die Standardviskositat des· erfindungsgemaBen Thermoplasten SV,(DCE), 

gemessen in Dichloressigsaure nach DIN 5372_8, liegt zwischen 800 und 6000, 
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vorzugsweise zwischen 950 und 5000 und besonders bevorzugt zwischen 

1000 und 4000. 

Die lntrinsische Viskositat IV (DCE) berechnet sich wie folgt aus der 

Standardviskositat: 

·IV CDCE) = 6,67 · 10"4 SV (OCE) + 0, 118 

In einer besonders bevorzugten AusfOhrungsform enthalt die erfindungsgemaBe, 

eingeftirbte, amorphe Platte als Hauptbestandteil kristallisierbares 

Polyethylenterephthalat. 

Verfahren zur Herstellung der kristallisierbaren Thermoplaste sind dem 

Fachmann bekannt. 

Die Herstellung von Polyethylenterephthalaten geschieht dabei Oblicherweise 

durch Polykondensation in der Schmelze oder durch eine zweistufige 

Polykondensation, wobei der erste Schritt bis zu einem mittleren 

Molekulargewicht - entsprechend einer mittleren intrinsischen Viskositat IV von 

etwa 0,5 bis 0, 7 - in der Schmelze, und die Weiterkondensation durch 

Feststoffkondensation ausgefOhrt wird. Die Polykondensation wird im 

allgemeinen in Gegenwart von bekannten Polykondensationskatalysatoren oder 

-Katalysatorsystemen durchgefUhrt~ Bei der Feststoffkondensation werden PET­

Chips unter vermindertem Druck oder unter Schutzgas solange auf 

Temperaturen im Bereich von 180 bis 320°C erwarmt, bis das gewOnschte 

Molekulargewicht erreicht ist. 

Die Herstelh,mg von Polyethylenterephthalat wird in einer Vielzahl von Patenten 

ausfuhrlich beschrieben, wie z.B .. in der JP-A-60-139'717; DE-C-2 429 087, 

DE~A-27 07 491, DE-A-23 19 089, DE-A-16 94 461, JP-63-41 528, JP-62-39 

621, DE-A-41 .17 825, DE-A-42 26 737, JP-60-i 41 715, DE-A-27 21 501 und 
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US-A-5, 296, 586. 

Polyethylenterephthalate mit besonders hohen Mol~kulargewichten lassen sich 

durch Polykondensatlon von Oicarbonsiure-Oiol-Vorkondensaten (Oligomeren} 

bei erhohter Temperatur in einem flussigen Warmetrager in Gegenwart Qblicher 

Polykondensationskatalysatoren und· ggf. cokondensierbarer 

Modifizierungsmittel herstellen, wenn der flOssige Warmetrager inert und frei ist 

von aromatischen Baugruppen und einen Siedepunkt im Bereich von 200 bis 

320°C hat, das Gewichtsverhaltnis von eingesetztem Dicarbonsaure-Diol­

Vorkondensat (Oligomeren) zu flilssigem Warmetrager im Bereich von 20:80 bis 

80:20 liegt, und die Polykondensation im siedenden Reaktionsgemisch in 

Gegenwart eines Dispersionsstabilisators durchgefOhrt wird. 

Der Oberflachenglanz der erfindungsgemaBen Platte, gemessen nach DIN 

67530 (MeBwinkel 20°) ist vorzugsweise groBer als 90, besonders bevorzugt 

groBer als 100 und die Lichttransmission, gemessen nach ASTM 0 1003, ist 

vorzugsweise kleiner 5 %, besonders bevorzugt kleiner 3 %. 

OarOber hinaus weist die erfindungsgemal3e Platte eine gedeckte, homogene 

Optik auf. 

Im Fall von Polyethylenterephthalat tritt bei der Messung der Schlagzahigkeit an 

nach Charpy (gemessen nach ISO 179/10) an der Platte vorzugsweise kein 

Bruch auf. Daruber hinaus liegt die Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod (gemessen 

nach ISO 180/1 A) der Platte vorzugsweise im Bereich van 2,0 bis 8,0 kJ/m2 , 

besonders bevorzugt im Bereich von 4,0 bis 6,0 kJ/m2 . 

Polyethylenterephthalat-Polymere mit einem Kristallitschmelzpunkt Tr,.,, 

gemessen mit DSC (Differential Scanning Calorimetry) mit einer 

Aufheizgeschwindigkeit von ·10°C/min·, von 220°C bis 280°C, vorzugsweise 

von 230°C bis 270°C, mit einem Krist~llisationstemperaturb~reich Tc zwischen 
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75°C und 280°C, vorzugsweise 75°C und 260°C, einer 

GlasObergangstemperatur T g zwischen 65 °c und 90°C und mit einer Dichte, 

gemessen nach DIN 53479, van 1,30 bis 1,45 g/cm3 und einer Kristallinitat 

zwischen 5 o/o un~ 65 o/o, vorzugsweise 25 o/o bis 65 %, stellen als 

Ausgangsmaterialien zur Herstellung der Platte bevorzugte Polymere dar. 

Das SchOttgewicht, gemessen nach DIN 53466, liegt vorzugsweise zwischen 

0, 75 kg/dm3 und 1,0 kg/dm3 und besonders bevorzugt zwischen 0,80 kg/dm3 

und 0,90 kg/dm3 . 

Die PoJydispersitat Mw!Mn des Polyethylenterephthalats gemessen mittels GPC 

liegt vorzugsweise zwischen 1,5 und 6,0, vorzugsweise zwischen 2,5 und 6,0, 

und besonders bevorzugt zwischen 3,0 und 5,0. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist die erfindungsgemaBe 

Platte mit einem UV-Stabilisator ats Lichtschutzmittel ausgerustet. 

Die Konzentration des Lichtschutzmittels liegt vorzugsweise im Bereich von 

. 0,01 bis 5 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht des kristallisierbaren 

Thermoplasten. 

Licht, insbesondere der ultraviolette Anteil der Sonnenstrahlung, d.h. der 

Wellenlangenbereich von 280 bis 400 nm, leitet bei Thermoplasten 

Abbauvorgange ein, als deren Falge sich nicht nur das visuelle Erscheinungsbild 

infolge von Farbanderung bzw. Vergilbung andert, sondern auch die 

mechanisch-physikalischen Eigenschaften negativ beeinfluBt werden. 

Die lnhibierung die~er photooxidativen Abbauvorgange ist von erheblicher 

technischer und wirtschaftlicher Bedeutung, da andernfalls die 

Anwendungsmoglichkeiten van zahlreichen Thermoplasten drastisch 

eingeschrankt sind. 
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Polyethylenterephthalate beginnen beispielsweise schon unterhalb von 360 nm 

UV-Licht zu absorbieren, ihre Absorption nimmt unterhalb von 320 nm 

betrachtlich zu und ist unterhalb von 300 nm sehr ausgepragt. Die maximale 

Absorption liegt zwischen 280 und 300 nm. 

In Gegenwart von Sauerstoff werden hauptsachlich Kettenspaltungen, jedoch 

keine Vernetzungen beabachtet. Kahlenmanoxid, Kohlendioxid und 

Carbonsauren stellen die mengenmaBig Oberwiegenden 

Photoaxidationsprodukte dar. Neben der direkten Photolyse der Estergruppen 

mussen noch Oxidationsreaktionen in Erwagung gezogen werden, die Ober 

Peroxidradikale ebenfalls die Bildung van Kohlendioxid zur Falge haben. 

Die Photaaxidation van Polyethylenterephthalaten kann auch Caber 

Wasserstoffspaltung in «-Stellung der Estergruppen zu Hydraperoxiden und 

deren Zersetzungsprodukten sowie zu damit verbundenen Kettenspaltungen 

fOhren (H. Day, D.M. Wiles: J. Appl. Polym. Sci 16 , 1972, Seite 203). 

UV-Stabilisatoren bzw. UV-Absorber als Lichtschutzmittel sind chemische 

Verbindungen, die in die physikalischen und chemischen Prozesse des 

lichtinduzierten Abbaus eingreifen konnen. Rul?, und andere Pigmente konnen 

teilweise einen Lichtschutz bewirken. Diese Substanzen sind jedoch fur Platten 

ungeeignet, da sie zu einer Farbanderung fuhren. Fur amorphe Platten sind nur 

organische und metallorganische Verbindungen geeignet, die dem zu 

stabilisierenden Thermoplasten keine oder nur eine extrem geringe 

Farbanderung verleihen. 

Geeignete Lichtschutzmittel ·oder UV-Stabilisatoren sind beisoielsweise 2-

Hydroxybenzophenane, 2-Hydroxybenzotriazole, nickelorganische 

Verbindungen, Salicylsaureester, Zimtsaureester-Oedvate, 

Resorcinmonobenzoate, Oxalsaureanilide, Hydroxybenzoesaureester, sterisch 

gehinderte Amine und Triazine, wabei die 2-Hydroxybenzotriazole und die 
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Triazine bevorzugt sind. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform enlhalt die erfindungsgemaBe, 

eingefarbte, amorphe Platte als Hauptbestandteil ein kristallisierbares 

Polyethylenterephthalat und 0,01 Gew.-% bis 5,0 Gew.-% 2-(4,6-Diphenyl-

1,3,5-triazin-2-yl)-5-(hexyl)oxy-phenol (Struktur in Fig. 1 a) oder 0,01 Gew.-% 

bis 5,0 Gew.-% 2,2'-Methylen-bis(6-(2H-benzotriazol-2-yl)-4-(1, 1,3,3-

tetramethylbutyl)-phenol (Struktur in Fig. 1 b). In einer bevorzugten 

AusfOhrungsform konnen auch Mischungen dieser beiden UV-Stabilisatoren 

oder Mischungen von mindestens einem dieser beiden UV-Stabilisatoren mit 

anderen UV-Stabilisatoren eingesetzt werden, wobei die Gesamtkonzentration 

an Lichtschutzmittel vorzugsweise zwischen 0,01 Gew.-% und 5,0 Gew.-%, 

bezogen auf das Gewicht an kristallisierbarem Polyethylenterephthalat, liegt. 

Bewitterungstests haben ergeben, daB die UV-stabilisierten Platten nach 5 bis 

7 Jahren Au~enanwendung keine Vergilbung, keine Versprodung, keinen 

Glanzverlust an der Oberflache, keine RiBbildung an der Oberflache und keine 

Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften aufweisen sollten. 

Daneben wurde vollig unerwartet eine gute Kaltformbarkeit ohne Bruch, ohne 

Haarrisse und/oder ohne WeiBbruch festgestellt, so daB die erfindungsgemaBe 

Platte ohne Temperatureinwirkung verformt und gebogen werden kann. 

Daruber hinaus ergaben Messungen, daB die erfindungsgemaBe Platte schwer 

brennbar und schwer entflammbar ist, so daB sie sich beispielsweise fur 

lnnenanwendungen und im Messebau eignet. 

Desweiteren ist die erfindungsgemaBe Platte ohne Umweltbelastung und ohne 

Verlust der mechanischen Eigenschaften problemlos recyklierbar, wodurch sie 

sich insbesondere fi.ir die Verwendung als kurzlebige Werbeschilder oder 
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anderer Werbeartikel eignet. 

In der UV-stabilisierten Ausfuhrungsform besitzt die: Platte eine verbesserte 

Bewitterungsbestandigkeit und eine erhohte UV-Stabilitat. Das bedeutet, daB 

die Platten durch Bewitterung und Sonnenlicht ode.r durch andere UV-Strahlung 

nlcht oder nur extrem wenig geschadigt werden, so daB sich die Platten fur 

AuBenanwendungen und/oder kritische lnnenanwendungen eignen. 

lnsbesondere sollen die Platten bei mehrjahriger AuBenanwendung nicht 

vergilben, keine Versprodung oder RiBbildung der Oberffache zeigen und auch 

keine Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften aufweisen. 

Die Herstellung der erfindungsgemaBen, eingefarbten, amorphen Platte kann 

beispielsweise nach einem Extrusionsverfahren in einer ExtrusionsstraBe 

erfolgen. 

Eine derartige ExtrusionsstraBe ist in Fig. 2 schematisch dargestellt. Sie umfaBt 

im wesentlichen 

einen Extruder ( 1 ) als Plastifizierungsanlage, 

eine Breitschlitzduse (2) als Werkzeug zum Ausformen, 

ein Glattwerk/Kalander (3)als Kalibrierwerkzeug, 

ein Kuhlbett (4) und/oder eine Rollenbahn (5) zur NachkOhlung, 

einen Walzenabzug (6), 

eine Trennsage (7), 

eine Seitenschneideinrichtung (9), und gegebenenfalls 

eine Stapelvorrichtung (8). 

Das Verfahren ist dadu.rch gekennzeichnet, daB man den kristallisierbaren 

Thermoplast gegebenenfalls trocknet, dann im Extruder zusammen mit dem 

Farbmittel und gegebenenfalls dem UV-Stabilisator aufschmilzt, die Schmelze 

durch eine Duse ausformt und anschlieP.aend im Glattwerk kalibriert, glattet und 

kOhlt, bevor man die Platte auf MaB bringt. 
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Das Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemaBen Platte wird im folgenden 

am Beispiel von Polyethylenterephthalat ausfuhrlich beschrieben. 

Die Trocknung des Polyethylenterephthalates vor der Extrusion erfolgt 

vorzugsweise fOr 4 bis 6 Stunden bei 160 bis 180 •c. 

Das Polyethylenterephthalat wird im_ ~xtruder aufgeschmolzen. Vorzugsweise 

liegt die Temperatur der PET-Schmelze im Bereich von 250 bis 320 DC, wobei 

die Temperatur der Schmelze im wesentlichen sowohl durch die Temperatur des 

Extruders, als auch die Verweilzeit der Schmelze im Extruder eingestellt werden 

kann. 

Die Farbmittel (anorganische und/oder organische Pigmente sowie 

gegebenenfalls losliche Farbstoffe) und gegebenenfalls das Lichtschutzmittel 

konnen in der gewOnschten Konzentration bereits beim Rohstoffhersteller 

zudosiert werden oder bei der Plattenherstellung in den Extruder dosiert 

werden. 

Besonders bevorzugt ist· aber die Zugabe derides Farbadditive(s) Ober die 

Masterbatchtechnologie oder Ober die Fest-Pigment-Praparation. Dabei werden 

das organische und/oder anorganische Pigment sowie gegebenenfalls der 

losliche Farbstoff und/oder das Lichtschutzmittel in einem festen Tragermaterial 

voll dispergiert. Als Trager kommen gewisse Harze, das einzufarbende Polymere 

selbst oder auch andere Polymere, die mit dem kristallisierbaren Thermoplasten 

ausreichend vertraglich sind, in Frage. 

Wichtig ist, daB die KorngroBe und das Schuttgewicht des Fest-Pigment­

Praparates oder des Masterbatches ahnlich der KorngroBe und dem 

Schuttgewicht des kristallisierbaren Thermoplasten sind, so daB eine homogene 

Verteilung und damfr Einfarbung erfolgen kann. 
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Die Schinelze verlaBt den Extruder dann durch eine Duse. Diese Duse ist 

vorzugsweise eine Breitschlitzduse. 

Das vom Extruder aufgeschmolzene und von einer Breitschlitzduse ausgeformte 

PET wird von Glattkalanderwalzen kalibriert, d. h. intensiv gekOhlt und 

geglattet. Die Kalanderwalzen konnen beispielsweise in einer 1-, F-, L- oder s­
Form angeordnet sein (Fig. 3). 

Das PET-Material kann dann anschlieBend auf einer Rollenbahn nachgekOhlt, 

seitlich auf MaB geschnitten, abgelangt und schlieBlich gestapeJt warden. 

Ole Dicke der PET-Platte wird im wesentlichen vom Abzug, der am Ende der 

Kuhlzone angeordnet ist, den rriit ihm geschwindigkeitsmaBig gekoppelten KOhl­

(Glatt-)Walzen und der Fordergeschwindigkeit des Extruders einerseits und dem 

Abstand der Walzen andererseits bestimmt. 

Als Extruder konnen sowohl Einschnecken- als auch Zweischneckenextruder 

eingesetzt werden. 

Die BreitschlitzdGse besteht vorzugsweise aus dem zerlegbaren 

Werkzeugkdrper, den Lippen und dem Staubalken zur FlieP..regulierung uber die 

Breite. ·oazu kann der Staubalken durch Zug- und Druckschrauben verbogen 

werden. Die Dickeneinstellung erfolgt durch Verstellen der Lippen. Wichtig ist 

es auf eine gleichmaBige Temperatur des PET und der Lippe zu achten, da sonst 

die PET-Schmelze durch die unterschiedlichen FlieBwege verschieden dick 

ausflieBt. 

Das Kalibrierwerkzeug, d. h. der Glattkal~nder gibt der .PET-Schmelze die Form 

und die Abmessungen. Dies geschieht durch Einfrieren unterhalb_ der 

GlasObergangstemperatur mittels Abkuhlung und Glatten. Verformt werden darf 

in diesem Zustand. ·nicht mehr, da sonst in diesem abgekOhlten Zustand 
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Oberflachenfehler entstehen wOrden. Aus diesem Grund werden die 

Kalanderwalzen vorzugsweise gemeinsam angetrieben. Die Temperatur der 

Kalanderwalzen muB zwecks Vermeidung des Anklepens der PET-Schmelze 

kleiner als die Kristallitschmelztemperatur sein. Die PET-Schmelze verlaBt mit 

einer Temperatur von 240 bis 300 °C die Breitschlitzduse. Die erste Glatt-KOhl­

Walze hat je nach AusstoB und Plattendicke eine Temperatur zwischen 50 °C 

und 80 °C. Die zweite etwas kuhlere Walze kOhlt die zweite oder andere 

Oberflache ab. 

Liegt die Temperatur der ersten Glatt-Kuhlwalze auBerhalb des angegebenen 

Bereichs von 50 °C bis 80°C, ist es schwierig, eine amorphe Platte mit einer 

Dicke von 1 mm oder mehr in der erwunschten Qualidit zu erhalten. 

Wahrend die Kalibriereinrichtung. die PET-Oberflachen moglichst glatt zum 

Einfrieren bringt und das Profit so weit abkuhlt, daB es formsteif ist, senkt die 

Nachkuhleinrichtung die Temperatur der PET-Platte auf nahezu Raumtemperatur 

ab. Die NachkOhlung kann auf einem Rollenbett erfolgen~ 

Die Geschwindigkeit des Abzugs sollte mit der Geschwindigkeit der 

Kalanderwalzen genau abgestimmt sein, um Defekte und Dickenschwankungen 

zu vermeiden. 

Als Zusatzeinrichtungen kann sich in der ExtrusionsstraBe zur Herstellung von 

Platten eine Trennsage als Ablangeinrichtung, die Seitenbeschneidung, die 

Stapelanlage und eine Kontrollstelle befinden. Die Seiten- oder 

Randbeschneidung ist vorteilhaft, da die Dicke im Randbereich unter Umstanden 

ungleichmaBig sein kann. An der Kontrollstelle werden Dicke und Optik der 

Platte gemessen. 

Durch die Oberraschende Vielzahl ausgezeichneter Eigenschaften eignet sich die 

erfindungsgemaBe, eingefarbte und amorphe Platte hervorragend fur eine 

Vielzahl verschiedener Verwendungen, beispielsweise fur 
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lnnenraumverkleidunQ. fur Messebau und Messeartikel, fur Schilder, im Laden­

und Regalbau, als Werbeartikel, als MenOkartenstander und als Sasketball­

Zielbretter. 

In der UV-stabilisierten AusfOhrungstorm signet sich die erfindungsgemaBe 

Platte auch fur AuBenanwendungen, wie z.B. Oberdachungen, 

AuBenverkleidungen, Abdeckungen, fur Anwendungen im Bausektor und 

Balkonverkleidungen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuhrungsbeispielen niher 

erlautert, ohne dadurch beschran!<t zu werden. 

Die. Messung der einzelnen Eigenschaften erfolgt dabei gemaB der folgenden 

Norman bzw. Verfahren. 

MeBmethoden 

Oberflachenglanz: 

Der Oberflachenglanz wird nach DIN 67 530 bestimmt. Gemessen wird der 

Reflektorwert als optische KenngroBe fur die Oberflache einer Platte. Angetehnt 

an die Normen ASTM-D 523-78 und ISO 2813 wurde der Einstrahlwinkel mit 

20° eingestellt. Ein Lichtstrahl trifft unter dem 'eingestellten Einstrahlwinkel auf 

die ebene PrOfflache und wird von dieser reflektiert beziehungsweise gestreut. 

Die auf den photoelektronischen Empfanger auffallenden Lichtstrahlen werden 

a!s proportionate elektr!sche GroBe angezeigt. Der MeBwert ist dimensionslos 

und muB mit dem Einstrah!winkel zusammen angegeben werden. 

Weillgrad 

Die Bestimmung des WeiBgrades erfolgt mit Hilfe des elektrischen 
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Remissionsphotometers "ELREPHO" der Firma Zeiss, Oberkochem (OE), 

Normlichtart C, 2° Normalbeobachter. Der WeiBgrad wird definiert als 

WG = RY + 3RZ • 3RX. 

w~ = WeiBgrad, RY I RZ, RX = entsprechende Reflexionsfaktoren bei Einsatz 

des Y-, z- und X-FarbmeBfilters. Ats WeiBstanda_rd wird ein PreBling aus 

Barlumsulfat (DIN 5033, Teil 9) verwendet. 

Oberflachendefekte: 

Die Oberflachendefekte werden visuell bestimmt. 

SchlagzAhigkeit a0 nach Charpy: 

Diese GroBe wird nach ISO 179/1 0 ermittelt. 

Schlagzahigkeit ak nach lzod: 

Die Kerbschlagzahigkeit bzw. -festigkeit ak nach lzod wird nach ISO 180/1 A 

gemessen. 

Dichte: 

Die Dichte wird nach DIN 53479 bestimmt. 

SV (DCE), IV (DCE): 

Die Standardviskositat SV (OCE) wird angelehnt an OfN 53728 in 

Oichloressigsaure gemessen. 

Die intrinsische Viskositat berechnet sich wie folgt aus der Standardviskositat 

IV (DCE) = 6,67 • 10"4 SV (OCE) + 0, 118 

Thermische Eigenschaften: 
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Die thermischen Eigenschaften wie Kristallschmelzpun~t Tm• 

Kristallisationstemperaturbereich Tc• Nach-(Kalt-)Kristallisationstemperatur T CN 

und GlasObergangstemperatur T g warden mittels Differential Scanning 

Calorimetrie (DSC) bel elner Aufheizgeschwindigl<eit von 10°C/min gemessen. 

Molekulargewicht, Polydispersitat: 

Die Molekulargewichte Mw und Mn und die resultierende Polydispersitat MwlMn 

werden mittels Gelpermeationschromatographie gemessen. 

Bewitterung (beidseitig), UV-Stabilitiit: 

Die UV-Stabilitiit wird nach der Testspezifikation ISO 4892 wie folgt gepruft 

Testgerat 

Testbedingungen 

Bestrahlungszeit 

Bestrahlung 

Temperatur 

Relative Luftfeuchte 

Xenonlampe 

Bestrahlungszyklen 

Atlas Ci 65 Weather Ometer 

ISO 4892, d.h. kunstliche Bewitterung 

1000 Stunden (pro Seite) 
. 2 

, 0,5 W/m , 340 nm 

63°C 

50 o/o 

innerer und auBerer Filter aus Borosilikat 

102 Minuten UV-Licht, dann 18 Minuten UV­

Licht mit Wasserbespruhung der Proben, dann 

wieder 102 Minuten UV-Licht usw; 

In den nachfolgenden Beispielen und Vergleichsbeispielen handelt es sich 

jeweils um einschichtige, gedeckt eingefarbte Piatten unterschiedlicher Dicke, 

die auf der beschriebenen ExtrusionsstraBe hergestellt werden. 

Alie UV-stabilisierten Platten wu.rden nach der Testspezifikation ISO 4892, 

beidseitig je 1000 Stunden pro Seite mit dem Atlas C1 65 Ometer der Fa. Atlas 

bewittert und anschlieBend bezuglich der mechanischen Eigenschaften, der 

Verfarbung, der Oberflachendefekte, der Trubung un~ des Glanzes gepruft. 
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Beispiel 1: 

Es wird eine 3 mm dicke, weiB eingefarbte, amorphe Platte hergestellt, die als 

HauptbestandteiJ ein Polyethylenterephthalat-Polymer und 6 Gew.-% Titandioxid 

enthalt. 

Das Titandioxid ist vom Rutiltyp und ist mit einer anorganischen Beschichtung 

aus Al20 3 und mit einer organischen Beschichtung aus Polydimethylsiloxan 

gecoatet. Das Titandioxid hat einen mittleren Teilchendurchmesser von 0,2 µm. 

Das Polyethylenterephthalat, aus dem die eingefarbte Platte hergestellt wird, 

hat eine Standardviskositat SV (OCE) von 1010, was einer intrinsischen 

Viskositat IV (DCE) von 0, 79 dl/g entspricht. Der Feuchtigkeitsgehalt liegt bei < 

0,2 % und die Dichte (DIN 53479) bei 1,41 g/cm3 . Die Kristallinid:it betragt 59 

%, wobei der Kristallitschmelzpunkt nach OSC-Messungen bei 258°C liegt. Der 

Kristallisationstemperaturbereich Tc liegt zwischen 83°C und 258°C, wobei die 

Nachkristallisationstemperatur (auch Kaltkristallisationstemperatur) T CN bei 

144 °C liegt. Die Polydispersitat Mw/M
11 

des Polyethylenterephthalat-Potymeren 

betragt 2, 14. Die Glasubergangstemperatur liegt bei 83°C. 

Das Titandioxid wird in Form eines Masterbatches zugegeben. Das Masterbatch 

setzt sich aus 30 Gew.-% des beschriebenen Titandioxides als 

Wirkstoffkomponente und 70 Gew.-% des beschriebenen Polyethylen­

terepthalat-Polymeren als Tragermaterial zusammen. 

Vor der Extrusion werden 80 Gew.-% des Polyethylenterephthalat-Polymeren 

und 20 Gew.-% des Titandioxid-Masterbatches 5 Stunden bei 170°C in einem 

Trockner getrocknet und dann in einem Einschneckenextruder bei einer 

Extrusionstemperatur von 286°C durch eine Breitschlitzduse auf einen 

Glattkalander, dessen Walzen S-formig angeordnet sind, extrudiert und zu einer 

3 mm dicken Platte geglattet. Die erste ·Kalanderwalze hat eine Temperatur von 
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73°C und die nachfolgenden Walzen haben jeweils eine Temperatur von 67°C. 

Die Geschwindigkeit des Abzuges und der Kalanderwalzen liegt bei 6,5 m/min. 

Nach der NachkOhlung wird die weiBe, 3 mm dicke PET-Platte mit Trennsagen 

an den Randern g~saumt, abgelangt und gestapelt. 

Die hergestellte, weiB eingefarbte Platte zeigt folgende Eigenschaften: 

Dicke 

Oberflachenglanz 1 ~ Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

Lichtransmission 

WeiBgrad 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut) 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

· Kristallinitat 

Beispiel 2 

: 3mm 

: 128 

: 127 

:0% 

: 110 

: weiB, homogen 

: keine 

·: kein Bruch 

: 4,8 kJ/m2 

: gut 

: 0 % 

Analog Beispiel-1 wird eine eingefarbte Platte hergestellt, wobei ein 

Polyethylenterephthalat eingesetzt wird, das folgende Eigenschaften aufweist: 

SV (OCE) : 1100 

IV (DCE) : 0,85 dl/g 

Dichte 

Kristallinitat 

Kristallitschmelzpunkt Tm 

: 1,38 ·g/cm3 

:44% 

: 245°C 
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Kristallisationstemperaturbereich Tc : 82°C bis 245°C 

Nach-(Kalt-) Kristallisationstemperatur T CN : 152°C 

Polydispersitat Mw/M,; : 2,02 . 

GlasObergangstemperatur : 82°C 

Das Titandioxid-Masterbatch setzt sich aus 30 Gew.-% des unter Beispiel 1 

beschriebenen Titandioxids und aus 70 Gew.-% des Polyethylenterephthalats 

dieses Beispiels zusammen. 

Die Extruslonstemperatur liegt bei 2ao0 c. Die erste Kalendarwalze hat eine 

Temperatur von 66°C und die nachfolgenden Walzen haben eine Temperatur 

· von 60°C. Die Geschwindigkeit des Abzuges und der Kalanderwalzen liegt bei 

2,9 m/min. 

Ole hergestellte, gedeckt weiB eingefarbte PET-Platte hat fotgende 

Eigenschaften: 

Dicke : 6mm 

Oberflachenglanz 1 • Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

Lichtransmission 

WeiBgrad 

Einf§rbung 

Oberflachendefekte 

: 121 

: 118 

:0% 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut) 

Schlagzahigkeit a~ nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

Beispiel 3: 

: 123 

: weiB, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5, 1 kJ/m2 

: gut 

: 0 % 
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Analog Beispiel 2 wird eine eingefarbte Platte hergestellt. Die 

Extrusionstemperatur liegt"bei 275°C. Oie erste Kalanderwalze hat eine 

Temperatur von 57°C und die nachfolgenden Walzen haben eine Temperatur 

von 50°C. Die Gescnwindigkeit des Abzuges und der Kalanderwalzen liegt bei 

1,7 m/min. 

Die hergestellte PET-Platte hat folgendes Eigenschaftsprofil: 

Dicke 

Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

Lichttransmission 

WeiBgrad 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut) · 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

Beispiel 4 

: 10 mm 

: 116 

: 114 

: 0 o/o 

: 132 

: weiB, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5,3 kJ/m2 

: gut 

:0% 

Analog Beispiel 3 wird eine. eingefarbte Platte hergestellt, wobei ein 

Polyethylenterephthalat eingesetzt wird, das folgende Eigenschaften aufweist: 

SV {DCEJ 

IV (OCEJ 

Dichte 

Kristallinitat 

: 1200 

: 0,91 d°l/g 

: 1,37 g/cm3 

: 36 % 
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Kristallitschmelzpunkt Tm 

Kristallisationstemperaturbereich Tc 

Nach-(Kalt-> Kristallisationstemperatur T CN 

Polydlspersittit Mw/Mn 

Glasubergangstemperatur 

: 242°C 

: 82°C bis 242°C 

: 157°C 

: 2,2 

: 82°C 

PCI'/EP96/02175 

Das Titandioxid-Masterbatch setzt sich aus 30 Gew.-% des unter Beispiel 1 

beschriebenen Titandioxids und aus 70 Gew.-% des Polyethylenterephthalat­

Polymeren dieses Beispiels zusammen. 

Die Extrusionstemperatur liegt bei 274°C. Die erste Kalanderwalze hat eine 

Temperatur van 50°C und die nachfolgenden Walzen haben eine Temperatur 

von 45 °C. Die Geschwindigkeit des Abzuges und der Kalanderwalzen liegt bei 

1,2 m/min. 

Die hergestellte, weiB eingefarbte PET-Platte zeigt folgendes Eigenschaftsprofil: 

Dicke 

Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

Lichttransmission 

WeiBgrad 

Einfarbung 

OberflAchendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut} 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallin iti:it 

Beispiel 5 

: 15 mm 

: 112 

: 111 

:0% 

:· 138 

: weiB, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5,4 kJ/m2 

: gut 

: 0,4 % 
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Analog Beispiel 2 wird eine eingefai'bte Platte hergestellt. 50 Gew.-% des 

Polyethylenterephthalat-Polymeren aus Beispiel 2 werden mit 30 Gew.-% 

RecykJat aus diesem Polyethylenterephthalat-Polym~ren und 20 Gew.-% des 

Titandioxid-Masterbatches abgemischt. 

Die tiergesteHte eingefarbte PET-Platte hat folgendes Eigenschaftsprofil: 

Dicke 

Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20DJ 2. Seite 

lichttransmission 

WeiBgrad 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut) 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Ke~bschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Krista llinitat 

Beispiel 6 

:6mm 

: 119 

:. , 18 

:0% 

: 125 

: weiS, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5,0 kJ/m2 

: gut 

: 0 o/o 

Analog Beispiel 1 wird eine eingefarbte Plane hergestellt. Die Platte ist nicht 

weiB, sondern grOn eingefarbt. Die 3 mm dicke, grun eingefarbte Plane enthalt 

als Hauptbestandteil das Polyethylenterephthalat-Polymere aus Beispiel 1 und 7 

Gew.-% Pigmentgrun 17. 

Pigmentgrun 17 ist ein Chromoxid (Cr20 3) der Fa. BASF (0 SicopatgrOn 9996). 

Das Chromoxid wird wie das Titandioxid in Form eines Masterbatches 

zugegeben. Das Masterbatch setzt sich aus 35 Gew.-% Chromoxid 
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(© SicopalgrOn 9996) und 65 Gew.-% des Polyethylenterephthalat-Polymeren 

aus Beispiel 1 zusammen. 

Vor der Extrusion werden 80 Gew.-o/o des Polyethylenterephthalat-Polymeren 

aus Beispiel 1 mit 20 Gew .-% des Chromoxid-Masterbatches gemischt und 

5 Stunden bei 170°C getrocknet. 

Dann wlrd wie in Beispiel 1 beschrieben eine 3 mm dicke, grOn eingefarbte 

Platte hergestellt, die folgende Eigenschaften aufweist:. 

Dicke 

Oberflachenglanz 1. Seite 

(Mellwinkel 20°) 2. Seite 

Lichttransmission 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut) 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

Beispiel 7 

: 3mm 

: 130 

: 129 

: 0,5 % 

: grOn, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 4,6 kJ/m2 

: gut 

:0% 

Analog Beispiel 2 wird eine eingefarbte Platte hergestellt. Die Platte enthalt 

3 Gew.-o/o Titandioxid und 3,5 Gew.-% Chromoxid. 

Das Titandioxid-Masterbatch setzt sich aus 30 Gew.-o/o des unter Beispiel 1 

beschriebenen Titandioxids und aus 70 Gew.-o/o des Polyethylenterephthalat­

Polymeren aus Beispiel 2 zusammen. 

Oas Chromoxid-Masterbatch setzt sich aus 35 Gew.-% des unter Beispiel 6 
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beschriebenen Chromoxids (SicopalgrOn 9996) und aus 65 Gew.-% des Poly­

ethylenterephthalat-Polymeren aus Beispiel 2 zusammen. 

Vor der Extrusion werden 80 Gew.-% des Polyethylenterephthalat-Polymeren 

aus Beispiel 2 mit 10 Gew.-% des Titandioxid-Masterbatches und 10 % des 

Chromoxid-Masterbatches gemischt und 5 Stunden bei 170°C getrocknet. 

Dann wird wie in Beispiel 2 beschrieben eine 6 mm dicke Platte hergestellt, die 

folgendes Eigenschaftsprofil aufweist: 

Dicke 

Oberflachengtanz 1. Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

Lichttransmission 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut) 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

Vergleichsbeispiel 1 

: 6mm 

: 125 

: 125 

: 0 % 

: gedecktes Hellgrun, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5,3 kJ/m2 

: gut 

: 0 % 

Analog Beispiel 1 wird eine eingefarbte Platte hergestellt. Das eingesetzte 

Polyethylentherephthalat hat eine Standardviskositat SV CDCE) von 760, was 

einer intrinsischen Viskositat IV (OCE) von 0,62 dl/g entspricht. Die ubrigen 

Eigenschaften sind im Rahmen der MeBgenauigkeit mit den Eigenschaften des 

Polyethylenterephthalats aus Beispiel 1 identisch. Das Titandioxid-Masterbatch, 

die Verfahrensparameter und die Temperatur werden wie in Beispiel 1 gewahlt. 

lnfolge der niedrigen Viskositat ist keine Plattenherstellung moglich. Die 

Schmelzstabilitat ist ungenugend, soda~ die Schrnelze vor dem AbkOhlen auf 
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den Kalanderwalzen zusammenfallt. 

Verglelchsbeispiel 2: 

Analog Beispiel 2 wird eine eingefarbte Platte hergestellt, wobei auch das 

Polyethylenterephthalat aus Beispiel 2 und das Titandioxid-Masterbatch aus 

Beispiel 2 eingesetzt werden. Die erste Kalanderwalze hat eine Temperatur von 

83°C und die nachfolgenden Walzen haben jeweils eine Temperatur von 77°C. 

Der Glanz ist deutlich reduziert. Die Platte zeigt Oberflachendefekte und 

Strukturen. Die Optik ist fur eine eingefarbte Anwendung unakzeptabel. 

Die hergestellte Platte hat tolgendes Eigenschaftsprofil: 

Dicke 

Oberflachengtanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

Lichttransmission 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut) 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

:6mm 

: 85 (TrOb- und Klarflecken) 

: 82 (TrOb und Klarflecken) 

: 0 % 

: scheint inhomogen, da die 

Oberflache starke Strukturen, 

Blasen und Risse zeigt 

: scheint inhomogen, da die 

Oberflache starke Strukturen, 

Blasen und Risse zeigt 

: kein Bruch 

: 5, 1 kJ/m2 

: gut 

: ca. 9 % 



t 

W096/38287 PCl'/EP96/02175 

32 

Beispiel 8: 

Analog Beispiel 1 wird ·eine 3 mm dicke,. UV-stabilisierte, weiB eingefa~bte, 

amorphe Platte hergestellt. die als Hauptbestandteil das Polyethylenterephthalat 

gemaB Beispiel 1 und 6 Gew.-% Titandioxid sowie 1,0 Gew.-% des UV-
® 

Stabilisators 2-(4, 6-Diphenyl-1,3,5-triazin-2-yl}-5-(hexyOoxyphenol ( Tinuvin 

1577 der Fa. Ciba-Geigy) enthalt. 

Tinuvin 1577 hat einen Schmelzpunkt von 149°C und ist bis ca. 330°C 

thermisch stabil. 

1 Gew.-% des UV-Stabilisators Tinuvin werden direkt beim Rohstoffhersteller in 

das Polyethylenterephthalat eingearbeitet. 

Vor der Extrusion warden 80 Gew.-% des mit 1,0 Gew.-o/o Tinuvin 1577 

ausgerusteten Polyethylenterephthalats und 20 Gew.-% des Titandioxid­

Masterbatches 5 Stunden bei 170°C in einem Trockner getrocknet. 

Die hergestellte, weiB eingefEirbte Platte zeigt dieselben Eigenschaften wie die 

Platte nach Beispiel 1 . 

Nach je 1000 Stunden Bewitterung pro Seite mit Atlas Ci 65 Weather Ometer 

zeigt die PET-Platte folgende Eigenschaften: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1. Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

- Lichttransmission 

- WeiBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte .. . 

3mm 

125 

123 

0% 

108 % 
·-

weiB, homogen 

keine 
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(Risse, Versprodung) 

- Schlagzahigkeit an nach Charpy 

- Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitat 

Beispiel 9 

33 

kein Bruch 

. 4,6 kJ/m2 

gut 

0% 

PCT/EP9'/02175 

Analog Beispiel 8 wird eine mit 1 % Tinuvin 1577 UV-stabilisierte, eingefarbte 

Platte hergestellt, wobei :las Polyethylenterephthalat gemaB Beispiel 2 

eingesetzt wird. 

Das Titandioxid-Masterbatch setzt sich aus 30 Gew .-% des unter Beispiel 1 

beschriebenen Titandioxids und aus 70 Gew.-% des Polyethylenterephthalats 

dieses Beispiels zusammen. 

Die Extrusionstemperatur liegt bei 280°C. Die erste Kalandarwalze hat eine 

Temperatur von 66°C und die nachfolgenden Walzen haben eine Temperatur 

von 60°C. Die Geschwindigkeit des Abzuges urid der Kalanderwalzen liegt bei 

2,9 m/min. 

Oas hier verwendete Verfahren entspricht dem nach Beispiel 2. 

Die hergestellte, gedeckt .weiB eingefarbte PET-Platte hat dieselben 

Eigenschaften wie die Platte nach Beispiel 2. 

Nach je 1000 Stunden. Bewitterung pro Seite mit Atlas Ci 65 Weather Ometer 

zeigt die PET-Platte folgende Eigenschaften: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

- Lichttransmission 

6mm 

118 

117 

0% 



W096/38287 

- WeiBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Risse, Verspr6dung) 

- Schlagzahigkeit an nach Ch~rpy 

- Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitat 

Beispiel 10 

34 

PCT/EP96/0l175 

121 % 

weiB, homogen 

keine 

kein Bruch 

5,0 kJ/m2 

gut 

0% 

Analog Beispiel 9 wird eine mit 1,0 Gew.-% Tinuvin 1577 UV-stabilisierte, 

eingefarbte Platte hergestellt. Die Extrusionstemperatur liegt bei 275°C. Die 

erste Kalanderwalze hat eine Temperatur von 57°C und die nachfolgenden 

Walzen haben eine Temperatur von 50°C. Die Geschwindigkeit des Abzuges 

und der Kalanderwalzen liegt bei 1 , 7 m/min. 

Das hier eingesetzte Verfahren entspricht dem Verfahren nach Beispiel 3. Die 

hergestellte PET-Platte-hat dasselbe Eigenschaftsprofil wie die Platte nach 

Beispiel 3. 

Nach je 1000 Stunden Bewitterung pro Seite mit Atlas Ci 65 Weather Ometer 

zeigt die PET-Platte folgende Eigenschaften: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

- Lichttransmission 

- WeiBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Risse, Versprodung) 

10 mm 

115 

112 

0% 

128 % 

weiB, homogen 

keine 
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- Schlagzahigkeit an nach Charpy 

- Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitiit 

Beispiel 11 

35 

kein Bruch 

5,2 kJ/m2 

gut 

0% 

PCl'IEP96/0.217S 

Analog Beispiel 10 wird eine mit 1 Gew.-% Tinuvin 1577 UV-stabilisierte 

eingefarbte Platte hergestellt, wobei das in Beispiel 4 beschriebene 

Polyethylenterephthalat eingesetzt wird. 

Das Titandioxid-Masterbatch setzt sich aus 30 Gew.-% des unter Beispiel 1 

beschriebenen Titandioxids und aus 70 Gew.-% des Polyethylenterephthalats 

dieses Beispiels zusammen. 

Die Extrusionstemperatur lie gt bei 274 °c. Die erste Kalanderwalze hat eine 

Temperatur von 50°C und die nachfolgen~en Walzen haben eine Temperatur 

von 45°C. Die Geschwindigkeit des Abzuges und der Kalanderwalzen liegt bei 

1,2 m/min. 

Das hier eingesetzte Verfahren entspricht dem Verfahren nach Beispiel 4. Die 

hergestellte, weiB eingefarbte PET-Platte zeigt dasselbe Eigenschaftsprofil wie 

die Platte nach Beispiel 4. 

Nach je 1000 Stunden Bewitterung pro Seite mit Atlas Ci 65 Weather Ometer 

zeigt die PET-Platte folgende Eigenschaften: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1. Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

- Lichttransmission 

- WeiBgrad 

15 mm 

110 

109 

0% 

134 o/o 
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- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Risse, Versprodung) 

- Schlagzahigkeit an nach Charpy 

- Kerbschlagzahigkeit al<. nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitat 

Beispiel 1 2 · 

36 

® 

PCTIEP96/0l175 

weiB, homogen 

keine 

l<ein Bruch 

5,2 kJ/m2 

gut 

0,4 % 

Analog Beispiel 9 wird eine mit 1,0 Gew.-% Tinuvin 1577 UV-stabilisierte, 

eingefarbte Platte hergestellt. 50 Gew.-% des Polyethylenterephthalats aus 

Beispiel 2 warden mit 30 Gew.-% Recyklat aus diesem Polyethylenterephthalat 

und 20 Gew.-o/o des Titandioxid-Masterbatches abgemischt. 

Das hier eingesetzte Verfahren entspricht dem Verfahren nach Beisplel 5. Die 

hergestellte eingefarbte PET-Platte hat dasselbe Eigenschaftsprofil wle die Platte 

nach Beispiel 5. 

Nach je 1000 Stunden Bewitterung pro Seite mit Atlas Ci 65 Weather Ometer 

zeigt die PET-Platte folgende Eigenschaften: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°} 2. Seite 

- Lichttransmission 

- WeiBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Risse, Versprodung) 

- Schlagzahigkeit an nach Charpy 

6mm 

116 

116 

Oo/o 

122 % 

weiB, homogen 

keine 

kein Bruch 
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- Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitat 

Beispiel 13 

37 

4,7 kJ/m2 

gut 

0% 

PCl'l.EP96102175 

Analog B~ispiel 9 wird eine weiB eingefarbte Platte hergestellt. Als UV­

Stabilisator werden 0,8 Gew.-% des UV-Stabilisators 2,2'-Methylen-bis-(6-(2H­
® 

benzotriazol-2-ylJ-4-(1, 1,3,3-tetramethyl-butyl)-phenol ( Tinuvin 360 der Fa. 

Ciba-Geigy), bezogen auf das Gewicht des Polymeren, eingesetzt. 

Tinuvin 360 hat einen Schmelzpunkt von 195°C und ist bis ca. 350°C 

thermisch stabit. 

Wie in Beispiel 8 werden 0,8 Gew.-% des UV-Stabilisators Tinuvin 360 direkt 

beim Rohstoffhersteller in das Polyethylenterephthalat eingearbeitet. 

Die hergestellte, UV-~tabilisierte Platte weist folgende Eigenschaften auf: 

Dicke 

Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°} 2. Seite 

Lichttransmission 

Weif!igrad 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut) 

Schlagzahigkeit a0 
nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

: 6 mm 

: 123 

: 122 

: 0% 

: 128 

: weiB, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5,2 kJ/m2 

: gut 
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Kristallinitat 0% 

Nach je 1000 Stunden Bewitterung pro Seite mit dem Atlas Ci 65 Weather 

Ometer zeigt die PET-Platte folgende Eigenschaften: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1 . Seite 

CMeBwinkel 20°) 2. Seite 

- Lichttransmission 

- WelBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Risse, Versprodung) 

- Schlagzahigkeit a0 nach Charpy 

- Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitat 

Vergleichsbeispiel 3 

6mm 

118 

117 

0% 

123 % 

weiB, homogen 

keine 

kein Bruch 

5,0 kJ/m2 

gut 

0% 

Analog Beispiel 8 wird eine weiB eingetarbte, UV-stabilisierte Platte hergestellt. 

Das eingesetzte Polyethylenterephthalat hat eine Standardviskositat SV (OCE) 

von 760, was einer intrinsischen Viskositat IV (DCE) von 0,62 dllg entspricht. 

Die ubrigen Eigenschaften sind im Rahmen der MeBgenauigkeit mit den 

Eigenschaften des Polyethylenterephthalats aus Beispiel 1 identisch. Das 

Titandioxid-Masterbatch, die Verfahrensparameter und die Temperatur werden 

wie in Beispiel 1 gewahlt. lnfolge der niedrigen Viskositat ist keine 

Plattenherstellung moglich. Die Schmelzstabilitat ist ungenugend, so daB die 

Schmelze vor dem Abkuhlen auf den Kalanderwalzen zusammenfallt. 

Vergleichsbeispiel 4. 
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Die nach Beispiel 1 erhaltene Platte, die der Platte nach Beispiel 8 entspricht, 

jedoch keinen UV-Stabilisator enthalt, wird der Bewirtterung ausgesetzt. 

Nach je 1000 Stunden Bewitterung pro Seite mit Atlas Ci 65 Weather Ometer 

zeigt die PET-Platte folgende Eigenschaften: 

- Cicke 

- Oberflachenglanz 1. Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

- Llchttransmission 

- WeiBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Risse, Versprodung) 

- Schlagzahigkeit an nach Charpy 

- Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitat 

·, 

3mm 

88 

86 

0% 

81 % 

weiB-gelblich 

Oberflache ist stu~i:,if und 

zeigt eine starke Vergilbung 

vollkommener Bruch bei 

44,2 kJfm2 

1,6 kJfm2 

RiBbildung 

0% 

Visuell betrachtet zeigt die Platte eine starke Vergilbung. 

Beispiel 14 

Es wird eine 3 mm dicke, weiB eingefarbte, amorphe Platte hergestellt, die als 

Hauptbestandteil Polyethylenterephthalat und 6 Gew.-% Titandioxid enthalt. 

Das Titandioxid ist vom Rutiltyp und ist mit einer anorganischen Beschlchtung 

aus Al20 3 und mit einer organischen Beschichtung aus Polydimethylsiloxan. 

gecoatet. Das Titandioxid hat einen mittleren Teilchendurchmesser von 0,2 µm. 
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Das Polyethylenterephthalat, aus dem die eingefarbte Platte hergestellt wird, 

hat eine Standardviskositat SV (DCE) von 3490, was einer intrinsischen 

Viskositat IV {DCE) von 2,45 dl/g entspricht. Der Feuchtigkeitsgehalt liegt bel < 
0,2 % und die Dichte (DIN 53479) bei 1,35 g/cm3• Die Kristallinitat betrigt 19 

%, wobei der Kristallitschmelzpunkt nach DSC-Messungen bei 243°C liegt. Der 

Kristaltisationstemperaturbereich Tc liegt zwischen 82°C und 243°C. Die 

Polydispersitat Mw/Mn des Polyethylenterephthalats betragt 4,3, wobei Mw bei 

225 070 g/mol und Mn bei 52 400 g/mol liegt. Die Glasubergangstemperatur 

liegt bei 83°C. 

Das Titandioxid wird in Form eines Masterbatches zugegeben. Das Masterbatch 

setzt sich aus 30 Gew.-% des beschriebenen Titandioxides als 

Wirkstoffkomponente und 70 Gew.-% des beschriebenen Polyethylen­

terephthalats als Tragermaterial zusammen. 

Vor der Extrusion werden 80 Gew.-% des Polyethylenterephthalats und 20 

Gew.-% des Titandioxid-Masterbatches 5 Stunden bei 170°C in einem Trockner 

getrocknet und dann in einem Einschneckenextruder bei einer 

Extrusionstemperatur von 286°C durch eine Breitschlitzduse auf einen 

Glattkalander, dessen Walzen S-formig angeordnet sind, extrudiert und zu einer 

3 mm dicken Platte geglattet. Die erste Kalanderwalze hat eine Temperatur von 

73°C und die nachfolgenden Walzen haben jeweils eine Temperatur von 67°C. 

Die Geschwindigkeit des Abzuges und der Kalanderwalzen liegt bei 6,5 m/min. 

Nach der NachkOhlung wird die weiBe, 3 mm dicke PET-Platte mit Trennsagen 

an den Randern gesaumt, abgelangt und gestapelt. 

Die hergestellte, weiB eingefarbte Platte zeigt folgende Eigenschaften: 

Dicke 

Oberftachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

: 3 mm 

: 131 

: 129 
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Lichttransmission 

WeiBgrad 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

41 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut usw.) 

Schlagzahigkeit a0 nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristall.initat 

Beispiel 15 

:0% 

. : 112 

: weiB, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 4,8 kJ/m2 

: gut 

: 0 % 

PCT/EP96J0217S 

Analog Beispiel 14 wird eine eingefarbte Platte hergestellt~ wobei ein 

Polyethylenterephthalat eingesetzt wird, das folgende Eigenschaften aufweist: 

SVCDCE) :2717 

IV (DCE) : 1,9 dl/g 

Dichte 

Kristallinitat 

Kristallitschmelzpunkt Tm 

Kristallisationstemperaturbereich Tc 

MW 

Mn 

Polydispersitat MwlMn 

GlasObergangstemperatur 

: 1,38 g/cm3 

: 44 % 

: 245°C 

: 82°C bis 245°C 

: 175 640 g/mol 

: 49 580 g/mol 

: 2,02 

: 82°C 

Das Titandioxid-Masterbatch setzt sich aus 30 Gew.-% des unter Beispiel 15 

beschriebenen Titandioxids und aus 70 Gew.-% des Polyethylenterephthalats 

dieses Beispiels zusammen. 

Die Extrusionstemperatur liegt bei 280°C. Die erste Kalanderwalze hat eine 

Temperatur von 66°C und die nachfolgenden Walzen haben eine Temperatur 
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von 60°C. Die Geschwindigkeit des Abzuges und der Kalanderwalzen liegt bei 

2,9 m/min. 

Die hergestellte, gedeckt weiB eingefarbte PET-Platte hat folgende 

Eigenschaften: 

Dicke 

Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Sette 

Lichttransmission 

WeiBgrad 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

(St.ippen, Blasen, Orangenhaut usw.) 

Schlagzahigkeit a0 nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

Beispiel 16 

: 6mm 

: 124 

: 121 

:0% 

: 125 

: weiB, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5, 1 kJ/m2 

: gut 

: 0 % 

Analog Beispiel 15 wird eine eingefarbte Platte hergestellt. "Die 

Extrusionstemperatur liegt bei 275°C. Die erste Kalanderwalze hat eine 

Temperatur von 57°C und die nachfolgenden Walzen haben eine Temperatur 

von 50°C. Die Geschwindigkeit des Abzuges und der Kalanderwai.len liegt bet 

1,7 m/min. 

Die hergestellte PET-Platte hat folgendes Eigenschaftsprofil: 

Dicke 

Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

: 10 mm 

: 118 

: 115 
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Lichttransmission 

WeiBgrad 

Einrarbung 

Oberflachendefekte 

43 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut usw.} 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

Beispiel 17 

: 0 % 

: 134 

: weiB, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5,3 kJ/m2 

: gut 

:0% 

PCl'/EP96/0ll7S 

Analog Beispiel 16 wird eine eingefarbte Platte hergestellt, wobei ein 

Polyethylenterephthalat eingesetzt wird, das folgende Eigenschaften aufweist: 

SV (OCE) 

IV (OCE) 

Dichte 

Kristallinitat 

Kristallitschmelzpunkt Tm 

Kristallisationstemperaturbereich Tc 

Mw 

Mn 

Polydispersitat Mw/Mn 

GlasObergangstemperatur 

: 3173 

: 2,23 dl/g 

: 1,34 g/cm3 

: 12 % 

: 240°C 

: 82°C bis 240°C 

: 204 660 g/mol 

: 55 952 g/mol 

: 3,66 

: 82°C 

Das Titandioxid-Masterbatch setzt sich aus 30 Gew.-% des unter Beispiel 14 

beschriebenen Titandioxids und aus 70 Gew.-% des Polyethylenterephthalats 

dieses Beispiels zusammen. 

Die Extrusionstemperatur liegt bei 274°C. Die erste Kalanderwalze hat eine 
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Temperatur von 50°C und die nachfolgenden Walzen.haben eine Temperatur 

von 46°C. Die Geschwindigkeit des Abzuges und der Kalanderwalzen liegt·bei. 

1,2 m/min. 

Die hergestellte, weiB eingefflrbte PET-Platte zeigt folgendes Eigenschaftsprofil: 

Dicke 

Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

Lichttransmisslon 

WeiBgrad 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut usw.) 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Ker~schlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

Beispiel 18 

: 15 mm 

: 115 

: 112 

:0% 

: 141 

: weiB, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5,4 kJ/m2 

: gut 

:0% 

Analog Beispiel 15 wird eine eingefarbte Platte hergestellt. 50 Gew.-% des 

Polyethylenterephthalats aus Beispiel 15 werden mit 30 Gew.-% Recyklat aus 

diesem Polyethylenterephthalat und 20 Gew.-% des Titandioxid-Masterbatches 

abgemischt. 

Die hergestellte eingefarbte PET-Platte hat folgendes Eigenschaftsprofil: 
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Dicke 

Oberflachenglanz 1 . Seite 

{Mef!.winkel 20°) 2. Seite 

Lichttransmission 

WeiBgrad 

Einfarbung 

Oberffachendefekte 
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($tippen, Blasen, Orangenhaut usw.) 

Schlagzahigkeit an nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinltat 

Beispiel 19 

: 6 mm 

: 121 

: 120 

:0% 

: 127 

: weiB, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5,0 kJ/m2 

: gut 

: 0 % 

PC?IEP!J6/0217S 

Analog Beispiel 14 wird eine ~ingefarbte Platte hergestellt. Die Platte ist nlcht 

weiB, sondern grCm eingefarbt. Die 3 mm dicke, grun eingefarbte Platte enthalt 

als Hauptbestandteil das Polyethylenterephthalat aus Bei;Spiel 14 und 7 Gew.-% 

PigmentgrOn 17. 

Pigmentgrun 17 ist ein Chromoxid (Cr20 3) der Fa. BASF(® SicopalgrOn 9996). 

Das Chromoxid wird wie das Titandioxid in Form eines Masterbatches 

zugegeben. Das Masterbatch setzt sich aus 35 Gew.-% Chromoxid 

<® Sicopalgrun 9996) und 65 Gew.-% des Polyethylenterephthalats aus 

Belspiel 14 zusammen. 

Vor der Extrusion werden 80 Gew.-% des Polyethylenterephthalats aus 

Beispiel 14 mit 20 Gew.-% des Chromoxid-Masterbatches gemischt und 

5 Stunden bei 170°C getrocknet. 

Dann wird wie in Beispiel 14 beschrieben eine 3 mm dicke, grOn eingefarbte 

Platte hergestellt, die folgende Eigenschaften aufweist: 
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Dicke 

Oberflachenglanz 1. Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

Lichttransmission 

· Einfarbung 

Oberflachendefekte 
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(Stippen, Blasen, Orangenhaut usw.) 

·Schlagzahigkeit a0 nach Charpy 

Kerbschtagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

Beispiel 20 

:3mm 

: 128 

: 126 

: 0,2 % 

: grQn, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 4,6 kJ/m2 

: gut 

: 0 % 

PCf/EP96102175 

Analog Beispiel 1 5 wird eine eingefarbte Platte hergestellt. Die Platte enthatt 

3 Gew.-~ Titandioxi~ und 3,5 Gew.-% Chromoxid. 

Das Titandioxid-Masterbatch setzt sich aus 30 Gew.-% des unter Beispiel 14 

beschriebenen Titandioxids und aus 70 Gew.-% des Polyethylenterephthalats 

aus Beispiel 15 zusammen. 

Oas Chromoxid-Masterbatch setzt sich aus 35 Gew.-% des unter Beispiel 19 

beschriebenen Chromoxids (Sicopalgrun 9996) und aus 65 Gew.-% des 

Polyethylenterephthalats aus Beispiel 15 zusammen. 

Vor der Extrusion werden 80 Gew.-% des Polyethylenterephthalats aus Beispiet 

15 mit 10 Gew .-% des Titandioxid-Masterbatches und 10 % des Chromoxid­

Masterbatches gemischt und 5 Stunden bei 170°C getrocknet. 

Dann wird wie in Beispiel 15 beschrieben eine 6 mm dicke Platte hergestellt, die 

folgendes Eigenschaftsprofil aufweist: 
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Dicke 

Oberflachenglanz 1 . Seite 

CMeBwinkel 20") 2. Seite 

Lichttransmission 

Einfarbung 

Oberflachendefekte 
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_(Stippen, Blasen, Orangenhaut usw.) 

Schlagzahigkeit a0 nach Charpy 

Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

Kaltformbarkeit 

Kristallinitat 

Beispiel 21 · 

: 6 mm 

:126 

: 124 

: 0 % 

PCT/EP96102175 

: gedecktes Hellgrun, homogen 

: keine 

: kein Bruch 

: 5,3 kJ/m2 

: gut 

:0% 

Analog Beispiel 14 wird eine 3 mm dicke, eingefarbte, amorphe Platte 

hergestellt, die als Hauptbestandteil das Polyethylenterephthalat und das 

Titandioxid aus Beispiel 14 und 1,0 Gew.-% des UV-Stabilisators 2-(4,6-
@ 

Diphenyl-1,3,5-triazin-2-yl)-5-(hexyl)oxyphenol ( Tinuvin 1577 der Firma Ciba 

Geigy) enthalt. Tinuvin 1577 hat einen Schmelzpunkt von 149°C und ist bis ca. 

330°C thermisch stabil. 

1,0 Gew.-% des UV-Stabilisators werden. direkt beim Rohstoffhersteller in das 

PolyethyJenterephthaJat eingearbeitet. 

Die Trocknungs-, Extrusions- und Verfahrensparameter werden V'iie in Beispiel 

14 gewahlt. 

Die hergestellte, weir!. eingefarbte Platte zeigt folgende Eigenschaften: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1. Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

3mm 

130 

129 
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- Lichttransmission 

-WeiBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut usw.) 

- Schlagzahigkeit an nach Charpy . 

- Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- KristallinitAt 
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0% 

. 114. 

weiB, homogen 

keine 

kein Bruch 

4,8 kJ/m2 

gut 

0% 

PCT/EP.Hi/02175 

Nach je 1000 Stunden Bewitterung pro Seite mit dem Atlas Ci 65 Weather 

Ometer zeigt die PET-Platte folgende Eigenschatten: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1. Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

- Lichttransmission 

- WeiBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Risse, Versprodung} 

- Schlagzahigkelt an nach Charpy 

- Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitat 

Beispiel 22 

3mm 

126 

125 

0% 

110 

weiB, homogen 

keine 

kein Bruch 

4,.6 kJ/m2 

gut 

0% 

Analog Beispiel 21 wird eine 3 mm dicke, eingefarbte, amorphe Platte 

hergestellt. Der UV-Stabilisator 2-.(4, 6-Diphenyl-1, 3, 5-triazin-2-yl)-5-(hexyl)-
. @ 
oxyphenol ( Tinuvin 1577) wird in Form eines Masterbatches zudosiert. Das 
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PCTIEP96102175 

Masterbatch setzt sich aus 5 Gew.-% Tinuvin 1577 als Wirkstoffkomponente 

und 95 Gew .-% des Pofyethyfenterephthalats aus Beispiel 14 zusammen. 

Vor der Extrusion werden 60 Gew.-o/o des Polyethylenterephthalats und 20 

Gew.-% des Titandioxid-Masterbatches aus Beispiel 14 mit 20 Gew.-% des 

Masterbatches 5 Stunden bei 170°C getrocknet. Die Extrusion und 

Plattenherstellung erfolgt analog zu Beispiel 14. 

Die hergestellte, weiB eingefarbte Platte zeigt folgende Eigenschaften: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1. Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

- Lichttransmission 

- WeiBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Stippen, Blasen, Orangenhaut usw.) 

- Schlagzahigkeit an nach Charpy 

- Kerbschlagzahigkeit ak. nach fzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitat 

3mm 

129 

128 

0% 

112 

weiB, homogen 

keine 

kein Bruch 

4,6 kJ/m2 

gut 

0% 

Nach je 1000 Stunden Bewitterung pro Seite mit dem Atlas Ci 65 Weather 

Ometer zeigt die PET-Platte folgende Eigenschaften: 

- Dicke 

- Oberflachenglanz 1 . Seite 

(MeBwinkel 20°) 2. Seite 

3mm 

126 

124 
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- Lichttransmission 

- WeiBgrad 

- Einfarbung 

- Oberflachendefekte 

(Risse, Versprodung) 

- Schlagzihigkeit an nach Charpy 

- Kerbschlagzahigkeit ak nach lzod 

- Kaltformbarkeit 

- Kristallinitat 

50 

0% 

109 

weiB, homogen 

keine 

kein Bruch 

4,3 kJ/m2 

gut 

0% 

PCTIEP96/0217S 
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Patentanspruche 

1. Eingefarbte, amorphe Platte, mit einer .Dicke im Bereich von 1 bis 20 mm, 

dadurch gekennzeichnet, daB sie ats Hauptbestandteil einen 

kristallisierbaren Thermoplasten· und mindestens ein Farbmittel 

ausgewahlt unter einem organischen und anorganischen Pigment enthilt. 

2. Platte gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Konzentration des Pigments im Bereich von 0,5 bis 30 Gew.-%, bezogen 

auf das Gewicht des kristallisierbaren Thermoplasten, liegt. 

3. Platte gemaB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Platte 

zusatzlich einen loslichen Farbstoff enthalt. 

4. Platte gemaB Anspruch 3, dadurch gek.ennzeichnet, daB die 

Konzentration des loslichen Farbstoffes im Bereich van 0,001 bis 

20 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht des kristallisierbaren 

Thermoplasten, liegt. 

5. Platte gemaB Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB der 

losliche Farbstoff ein fett- und aromatenloslicher Azo- oder 

Anthrachinonfarbstoff 1st. 

6. Platte gemaB einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

gekennzeichnet, daB der Oberflachengtanz, gemessen nach DlN 67530 

(MeBwinkel 20°) groBer als 90 ist. 

7. Platte gemaB mindestens einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 

gekennzeichnet, daB die Lichttransmission, gemessen nach ASTM D 

1003, kleiner als 5 % ist. 
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8. Platte nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

gekennzeichnet, daB der eingesetzte kristallisierbare Thermoplast eine 

Standardviskositat SV (OCE), gemessen in Dichloressigsaure nach DIN 

53728, aufweist, die im Bereich von 800 bis 6000 liegt. 

9. Platte nach Anspruch 8, dadurch geke1:mzeichnet, daB der eingesetzte 

kristallisierbare Thermoplast eine Standardviskositat SV (DCE), gemessen 

in Dichloressigs~ure nach DIN 53728, aufweist, die im Sereich von 950 

bis 5000 liegt. 

10. Platte nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 

gekennzeichnet, daB die Platte einen Kristallinitatsgrad von weniger als 

5 % hat. 

11. Platte gemaB einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

gek.ennzeichnet, daB der kristallisierbare Thermoplast ausgewahlt ist 

unter Polyethylenterephthalat (PET), Polybutylenterephthalat (PST), 

einem Cycloolefinpolymer und einem Cycloolefincopolymer. 

12. Platte gemaB Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB als 

kristallisierbarer Thermoplast Polyethylenterephthalat verwelidet wird. 

1.3. Platte gemaB Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB das 

Polyethylenterephthalat Polyethylenterephthalat-Recyklat enth!Ut. 

14. Platte gemaB Anspruch 1 2 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB bei der 

Messung der Schlag2ahigkeit an nach Charpy, gemessen nach ISO 

179/10, kein Bruch auftritt. 

15. Platte gemaB einem der Anspruche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kerbschlagfestigkeit ak nach lzod, gemessen nach ISO 180/1A, 
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im Bereich van 2,0 bis 8,0 kJ/m2 liegt. 

16. Platte gemaB einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Polyethylenterephthalat einen Kristallitschmelzpunkt, gemessen 

durch DSC mit einer Aufheizgeschwindigkeit von 10°C/min., im Bereich 

von 220° bis 280°C aufweist. 

17. Platte gemaB einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Polyethylenterephthalat eine Kristallisationstemperatur, 

gemessen durch DSC mit einer Aufheizgeschwindigkeit von 10° /min., im 

Bereich von 75° bis 280°C aufweist. 

18. Platte gemaB einem der Anspruche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 

daB das eingesetzte Polyethylenterephthalat eine Kristallinitat aufweist; 

die im Bereich von 5 bis 65 % liegt. 

19. Platte nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 

gekennzeichnet, daB die Platte zusatzlich einen UV-Stabilisator enthAlt. 

20. Platte nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dall die Konzentration 

des UV-Stabilisators im Bereich von 0,01 bis 5 Gew.-%, bezogen auf das 

Gewicht des kristallisierbaren Thermoplasten, liegt. 

21. Platte nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, daB 

mindestens ein UV·Stabilisator ausgewahlt unter 2-Hydroxybenzotrlazole 

und Triazine verwendet wird. 

22. Platte nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein. 

UV-Stabilisator ausgewahlt unter 2-(4,6-Diphenyl-1,3,5-triazin-2-yl)-5-

(hexyl)oxy-phenol und 2,2'-Methylen-bis(6-(2H-benzotriazol-2-yl}-4-

(1, 1,3,3-tetramethylbutyl)-phenol verwendet wird. 
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23. Verfahren zur Herstellung einer amorphen, eingefarbten Platte nach 

einem der vorhergehenden AnsprOch.e, das die folgenden Schritte 

umfaBt: Aufschmelzen des kristallislerbaren Thermoplasten zusammen 

mit dem Farbmittel in einem Extruder. Ausformen der Schmelze durch 

eine Duse, und anschlieBend im Glattwerk, Kalibrieren, Glatten und 

KOhlen mit mindestens zwei Walzen bevor die Platte auf MaB gebracht 

wird, wobei die erste Walze des Glattwerkes eine Temperatur im Bereich 

von 50°C bis 80°C aufweist. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB der 

kristalli$ierbare Thermoplast vor dem Aufschmelzen getrocknet wird. 

25. Ver.fahren nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, daB der 

UV-Stabilisator zusammen mit dem Farbmittel und dem Thermoplasten im 

Extruder aufgeschmolzen wird. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Zugabe des Farbmittels und/oder des UV-Stab.ilisators Ober die 

Masterbatchtechnologie durchgefOhrt wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet, 

dal!i als kristallisierbarer Thermoplast PET verwendet wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, daB das PET vor 

dem Aufschmelzen fur 4 bis 6 Stunden bei 160 bis 180°C getrocknet 

wird. 

29. Verfahren nach. Anspruch 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Temperatur der PET-Schmelze im Bereich von 250 bis 320°C liegt •. 
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30. Verwendung einer gefarbten, amorphen Platte nach einem der Anspruche 

1 bis 22 fur lnnenanwendungen und im Messebau. 

31. Verwendung der mit einem UV-Stabilisator ausgestatteten Platten nach 

einem der AnsprOche 19 bis 22 im AuBenbereich. 


