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ein Dekorteil und einen Verstarkungskoérper mit inte-
grierten, geformten Funktionselementen, wobei der
Verstarkungskorper einen platten- oder kastenartigen
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aus einem Trager, einer auf diesen Trager auf-
gebrachten Dekorschicht und einer auf der Dekor-
schicht liegenden hitzegeharteten Schicht, wobei als
Tragermaterial ein thermoplastisches Polymer verwen-
det wird. Der Verstarkungskdrper kann zusatzlich
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Abdeckplatte flr Haushaltsgerdte, enthaltend ein
Dekorteil und einen Verstarkungskorper mit integrier-
ten, angeformten Funktionselementen, wobei der Ver-
starkungskorper einen platten- oder kastenartigen
Aufbau aufweist und an seiner Unterseite hin geschlos-
sen ist. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemafen
Abdeckplatte sowie deren Verwendung als Bestandteil
eines Haushaltsgerates, beispielsweise einer Wasch-

maschine, eines Haushaltstrockners oder eines
Geschirrsplilers.
[0002] Die bisher bekannten Arbeitsplatten im

Haushaltsbereich bestehen im wesentlichen aus beid-
seitig laminierten Spanplatten, die mit einem umlaufen-
den Rand aus einem thermoplastischen Kunststoff
feuchtigkeitsdicht versehen werden missen, da die
Spanplatte bei von den Randern her eindringender
Feuchtigkeit zum Quellen neigt. Um dies zu verhindern,
missen die Spanplatten mit dem thermoplastischen
Kunststoff feuchtigkeitsfest verklebt werden. Dartber
hinaus sind derartige Arbeitsplatten aus laminierten
Spanplatten nicht recycelbar und fertigungstechnisch
nur sehr aufwendig herzustellen.

[0003] Weiterhin sind aus der DE-A 19604370
Arbeitsplatten aus thermoplastischen Kunststoffen
bekannt, die eine Kunststoffplatte enthalten, an deren
Plattenunterseite eine Stiitzvorrichtung angebracht ist,
die aus einer rostartigen, an ihrer Unterseite hin offenen
Baueinheit besteht. Derartige Arbeitsplatten sind zwar
feuchtigkeitsbestandig und recycelbar, missen jedoch
fur einige Anwendungsbereiche noch stabiler gebaut
sein und sind bezuglich ihrer Herstellung noch relativ
aufwendig.

[0004] Der vorliegenden Erfindung lag daher die
Aufgabe zugrunde, den geschilderten Nachteilen abzu-
helfen und eine verbesserte Abdeckplatte flir Haus-
haltsgerate zu entwickeln, die sich durch eine hohe
Festigkeit und Stabilitdt auszeichnet, sowie feuchtig-
keitsunempfindlich, auf einfache Weise herstellbar und
ferner recycelfahig ist.

[0005] Demgemall wurde eine verbesserte
Abdeckplatte fir Haushaltsgerate entwickelt, enthaltend
ein Dekorteil und einen Verstarkungskdérper mit inte-
grierten, angeformten Funktionselementen, wobei der
Verstarkungskorper einen platten- oder kastenartigen
Aufbau aufweist und an seiner Unterseite hin geschlos-
sen ist. Der Verstarkungskorper kann zuséatzlich auch
noch verrippt sein.

[0006] Das in der erfindungsgemalen Abdeck-
platte vorliegende Dekorteil besteht vorzugsweise aus
einem Trager, einer auf diesen auf gebrachten Dekor-
schicht und eine auf der Dekorschicht liegenden hitze-
geharteten Schicht. Weiterhin kann es sich empfehlen,
zwischen dem Trager und der Dekorschicht noch eine
Zwischenlage einzuziehen. Ferner kdnnen auch auf
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beiden Seiten des Tragers gegebenenfalls entspre-
chende Zwischenlagen, Dekorschichten und hitzege-
hértete Schichten aufgebracht werden, wodurch eine
sandwichartige Struktur mit dem Trager in der Mitte ent-
steht.

[0007] Das Material des Tragers kann 1 bis 60, vor-
zugsweise 5 bis 50, besonders bevorzugt 10 bis 40
Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Tragers,
an verstarkenden Fllstoffen enthalten, wie zum Bei-
spiel Bariumsulfat, Magnesiumhydroxyd, Talkum mit
einer mittleren KorngréRe im Bereich von 0,1 bis 10 um,
gemessen nach DIN 66 115, Holz, Flachs, Kreide, Glas-
fasern, beschichtete Glasfasern, Lang- oder Kurzglas-
fasern, Glaskugeln oder Mischungen von diesen.
Auflerdem kann man dem Material des Tragers noch
die Ublichen Zusatzstoffe wie Licht-, UV- und Wéarme-
stabilisatoren, Pigmente, RuBe, Gleitmittel, Flamm-
schutzmittel, Treibmittel und dergleichen in den
Ublichen und erforderlichen Mengen hinzufiigen. Der
Trager besteht insbesondere aus thermoplastischen
Polymeren.

[0008] Als thermoplastische Polymere, die den Tra-
ger des Dekorteils bilden, kommen u.a. Polypropylen,
Polyethylen, Polyvinylchlorid, Polysulfone, Polyetherke-
tone, Polyester, Polycycloolefine, Polyacrylate und Poly-
methacrylate, Polyamide, Polycarbonat, Polyurethane,
Polyacetale wie zum Beispiel Polyoxymethylen, Polybu-
tylenterephthalate und Polystyrole in Betracht. Dabei
sind sowohl Homopolymere als auch Copolymere die-
ser thermoplastischen Polymere verwendbar. Vorzugs-
weise besteht die Tragerschicht neben den
verstarkenden Fillstoffen noch aus Polypropylen, Poly-
oxymethylen, Polybutylenterephthalat oder aus Polysty-
rol, insbesondere aus Copolymeren des Styrols mit
untergeordneten Anteilen an einem oder mehreren
Comonomeren wie zum Beispiel Butadien, a-Methylsty-
rol, Acrylnitril, Vinylcarbazol sowie Estern der Acryl-,
Methacryl- oder Itaconsaure. Der Trager des
erfindungsgemaRen Schichtverbundmaterials kann
auch Rezyklate aus diesen thermoplastischen Polyme-
ren enthalten.

[0009] Unter der Bezeichnung Polyoxymethylen
sollen dabei Homo- und Copolymere von Aldehyden,
beispielsweise von Formaldehyd, und von cyclischen
Acetalen verstanden werden, die wiederkehrende Koh-
lenstoff-Sauerstoff-Bindungen im Molekiil enthalten und
eine Schmelzflurate (MFR), nach ISO 1133, bei 230°C
und unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 5 bis 40 g/10
min., insbesondere von 5 bis 30 g/10 min. aufweisen.
[0010] Das bevorzugt verwendete Polybutylenter-
ephthalat ist ein héhermolekulares Veresterungspro-
dukt von Terephthalsdure mit Butylenglykol und einer
SchmelzfluBrate (MFR), nach ISO 1133, bei 230°C und
unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 5 bis 50 g/10
min., insbesondere von 5 bis 30 g/10 min.

[0011] Als Copolymere des Styrols kommen ins-
besondere Copolymere mit bis zu 45 Gew.-%, vorzugs-
weise mit bis zu 20 Gew.-% an einpolymerisiertem
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Acrylnitril in Betracht. Derartige Copolymere aus Styrol
und Acrylnitril (SAN) weisen eine SchmelzfluRrate
(MFR), nach ISO 1133, bei 230°C und unter einem
Gewicht von 2,16 kg, von 1 bis 25 g/10 min., insbesond-
ere von 4 bis 20 g/10 min. auf.

[0012] Weitere ebenfalls bevorzugt eingesetzte
Copolymere des Styrols enthalten bis zu 35 Gew.-%,
insbesondere bis zu 20 Gew.-% einpolymerisiertes
Acrylnitril und bis zu 35 Gew.-%, insbesondere bis zu
30 Gew.-% einpolymerisiertes Butadien. Die Schmelz-
fluBrate derartiger Copolymere aus Styrol, Acrylnitril
und Butadien (ABS), nach ISO 1133, bei 230°C und
unter einem Gewicht von 2,16 kg, liegt im Bereich von 1
bis 40 g/10 min., insbesondere im Bereich von 2 bis 30
g/10 min.

[0013] Als Materialien fur den Trager des Dekorteils
werden insbesondere auch Polyolefine wie Polyethylen
oder Polypropylen eingesetzt, wobei letzteres bevorzugt
verwendet wird. Unter der Bezeichnung Polypropylen
sollen dabei sowohl Homo- als auch Copolymere des
Propylens verstanden werden. Copolymere des Propy-
lens enthalten in untergeordneten Mengen mit Propylen
copolymerisierbare Monomere, beispielsweise C,-Cg-
Alk-1-ene wie u.a. Ethylen, But-1-en, Pent-1-en oder
Hex-1-en. Es kénnen auch zwei oder mehr verschie-
dene Comonomere verwendet werden.

[0014] Besonders geeignete Tragermaterialien sind
u.a. Homopolymere des Propylens oder Copolymere
des Propylens mit bis zu 50 Gew.-% einpolymerisierter
anderer Alk-1-ene mit bis zu 8 C-Atomen. Die Copoly-
mere des Propylens sind hierbei statistische Copoly-
mere oder Block- oder Impactcopolymere. Sofern die
Copolymere des Propylens statistisch aufgebaut sind,
enthalten sie im allgemeinen bis zu 15 Gew.-%, bevor-
zugt bis zu 6 Gew.-%, andere Alk-1-ene mit bis zu 8 C-
Atomen, insbesondere Ethylen, But-1-en oder ein
Gemisch aus Ethylen und But-1-en.

[0015] Block- oder Impactcopolymere des Propy-
lens sind Polymere, bei denen man in der ersten Stufe
ein Propylenhomopolymer oder ein statistisches Copo-
lymer des Propylens mit bis zu 15 Gew.-%, bevorzugt
bis zu 6 Gew.-%, anderer Alk-1-ene mit bis zu 8 C-Ato-
men herstellt und dann in der zweiten Stufe ein Propy-
len-Ethylen-Copolymer mit Ethylengehalten von 15 bis
80 Gew.-%, wobei das Propylen-Ethylen-Copolymer
zusatzlich noch weitere C,4-Cg-Alk-1-ene enthalten
kann, hinzupolymerisiert. In der Regel wird soviel des
Propylen-Ethylen-Copolymer hinzupolymerisiert, daf}
das in der zweiten Stufe erzeugte Copolymer im End-
produkt einen Anteil von 3 bis 60 Gew-% aufweist.
[0016] Die Polymerisation zur Herstellung von Poly-
propylen kann mittels eines Ziegler-Natta-Katalysator-
systems erfolgen. Dabei werden insbesondere solche
Katalysatorsysteme verwendet, die neben einer titan-
haltigen Feststoffkomponente a) noch Cokatalysatoren
in Form von organischen Aluminiumverbindungen b)
und Elektronendonorverbindungen c) aufweisen.
[0017] Es kénnen aber auch Katalysatorsysteme
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auf der Basis von Metallocenverbindungen bzw. auf der
Basis von polymerisationsaktiven Metallkomplexen ein-
gesetzt werden.

[0018] Im speziellen enthalten Ubliche Ziegler-
Natta-Katalysatorsysteme eine titanhaltige Feststoff-
komponente u.a. Halogenide oder Alkoholate des drei-
oder vierwertigen Titans, ferner eine halogenhaltige
Magnesiumverbindung, anorganische Oxide wie zum
Beispiel Kieselgel als Trager sowie Elektronendonorver-
bindungen. Als solche kommen insbesondere Carbon-
saurederivate sowie Ketone, Ether, Alkohole oder
siliciumorganische Verbindungen in Frage.

[0019] Die titanhaltige Feststoffkomponente kann
nach an sich bekannten Methoden hergestellt werden.
Beispiele dafiir sind u.a. in der EP-A 45 975, der EP-A
45 977, der EP-A 86 473, der EP-A 171 200, der GB-A
2111 066, der US-A 4 857 613 und der US-A 5 288 824
beschrieben. Bevorzugt wird das aus der DE-A 195 29
240 bekannte Verfahren angewandt.

[0020] Geeignete Aluminiumverbindungen b) sind
neben Trialkylaluminium auch solche Verbindungen, bei
denen eine Alkylgruppe durch eine Alkoxygruppe oder
durch ein Halogenatom, beispielsweise durch Chlor
oder Brom, ersetzt ist. Die Alkylgruppen kénnen gleich
oder voneinander verschieden sein. Es kommen lineare
oder verzweigte Alkylgruppen in Betracht. Bevorzugt
werden  Trialkylaluminiumverbindungen  verwendet,
deren Alkylgruppen jeweils 1 bis 8 C-Atome aufweisen,
beispielsweise Trimethylaluminium, Triethylaluminium,
Tri-iso-butylaluminium, Trioctylaluminium oder Methyl-
diethylaluminium oder Mischungen daraus.

[0021] Neben der Aluminiumverbindung b) verwen-
det man in der Regel als weiteren Cokatalysator Elek-
tronendonorverbindungen ¢c) wie mono- oder
polyfunktionelle Carbonséuren, Carbonsaureanhydride
oder Carbonsaureester, ferner Ketone, Ether, Alkohole,
Lactone, sowie phosphor- und siliciumorganische Ver-
bindungen, wobei die Elektronendonorverbindungen c)
gleich oder verschieden von den zur Herstellung der
titanhaltige Feststoffkomponente a) eingesetzten Elek-
tronendonorverbindungen sein kdnnen.

[0022] Anstelle von Ziegler-Natta-Katalysatorsy-
steme kdnnen auch Metallocenverbindungen bzw. poly-
merisationsaktive Metallkomplexe zur Herstellung von
Polypropylen verwendet werden.

[0023] Unter Metallocenen sollen hier Komplexver-
bindungen aus Metallen von Nebengruppen des Peri-
odensystems mit organischen Liganden verstanden
werden, die zusammen mit metalloceniumionenbilden-
den Verbindungen wirksame Katalysatorsysteme erge-
ben. FUr einen Einsatz zur Herstellung von
Polypropylen liegen die Metallocenkomplexe im Kataly-
satorsystem in der Regel getragert vor. Als Trager wer-
den haufig anorganische Oxide eingesetzt, es kdnnen
aber auch organische Trager in Form von Polymeren,
beispielsweise Polyolefine Verwendung finden. Bevor-
zugt sind die oben beschriebenen anorganischen
Oxide, die auch zur Herstellung der titanhaltigen Fest-
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stoffkomponente a) verwendet werden.

[0024] Ublicherweise eingesetzte Metallocene ent-
halten als Zentralatome Titan, Zirkonium oder Hafnium,
wobei Zirkonium bevorzugt ist. Im allgemeinen ist das
Zentralatom Uber eine n-Bindung an mindestens eine,
in der Regel substituierte, Cyclopentadienylgruppe
sowie an weitere Substituenten gebunden. Die weiteren
Substituenten kénnen Halogene, Wasserstoff oder
organische Reste sein, wobei Fluor, Chlor, Brom, oder
Jod oder eine C4-C4g-Alkylgruppe bevorzugt sind. Die
Cyclopentadienylgruppe kann auch Bestandteil eines
entsprechenden heteroaromatischen Systems sein.
[0025] Bevorzugte Metallocene enthalten Zentral-
atome, die Uber zwei gleichartige oder verschiedene -
Bindungen an zwei substituierte Cyclopentadienylgrup-
pen gebunden sind, wobei diejenigen besonders bevor-
zugt  sind, in denen Substituenten der
Cyclopentadienylgruppen an beide Cyclopentadienyl-
gruppen gebunden sind. Insbesondere sind Komplexe
bevorzugt, deren substituierte oder unsubstituierte
Cyclopentadienylgruppen zusatzlich durch cyclische
Gruppen an zwei benachbarten C-Atomen substituiert
sind, wobei die cyclischen Gruppen auch in einem hete-
roaromatischen System integriert sein kdnnen.

[0026] Bevorzugte Metallocene sind auch solche,
die nur eine substituierte oder unsubstituierte Cyclo-
pentadienylgruppe enthalten, die jedoch mit minde-
stens einem Rest substituiert ist, der auch an das
Zentralatom gebunden ist.

[0027] Geeignete Metallocenverbindungen sind
beispielsweise Ethylenbis(indenyl)-zirkoniumdichlorid,
Ethylenbis(tetrahydroindenyl)-zirkoniumdichlorid,
Diphenylmethylen-9-fluorenylcyclopentadienylzir-
koniumdichlorid, Dimethylsilandiylbis(-3-tert.butyl-5-
methylcyclopentadienyl)-zirkoniumdichlorid, Dimethylsi-
landiyl(2-methyl-4-azapentalen)(2-methyl-4(4'-methyl-
phenyl)-indenyl)-zirkoniumdichlorid,
Dimethylsilandiyl(2-methyl-4-thiapentalen)(2-ethyl-4(4'-
tert.butylphenyl)-indenyl)-zirkoniumdichlorid, Ethan-
diyl(2-ethyl-4-azapentalen)(2-ethyl-4(4'-tert.butylphe-
nyl)-indenyl)-zirkoniumdichlorid, Dimethylsilandiylbis(2-
methyl-4-azapentalen)-zirkoniumdichlorid, Dimethylsi-
landiylbis(2-methyl-4-thiapentalen)-zirkoniumdichlorid
Dimethylsilandiylbis(-2-methylindenyl)-zirkoniumdichlo-
rid, Dimethylsilandiylbis(-2-methylbenzindenyl)-zirkoni-
umdichlorid Dimethylsilandiylbis(-2-methyl-4-
phenylindenyl)zirkoniumdichlorid, Dimethylsilandiylbis(-
2-methyl-4-naphthylindenyl)zirkoniumdichlorid, Dime-
thylsilandiylbis(-2-methyl-4-isopropylindenyl)zirkonium-
dichlorid  oder  Dimethylsilandiylbis(-2-methyl-4,6-
diisopropylindenyl)zirkoniumdichlorid sowie die ent-
sprechenden Dimethylzirkoniumverbindungen.

[0028] Die Metallocenverbindungen sind entweder
bekannt oder nach an sich bekannten Methoden erhalt-
lich. Zur Katalyse kdnnen auch Mischungen derartiger
Metallocenverbindungen eingesetzt werden, ferner die
in der EP-A 416 815 beschriebenen Metallocenkom-
plexe.
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[0029] Weiterhin enthalten die Metallocen-Kataly-
satorsysteme metalloceniumionenbildende Verbindun-
gen. Geeignet sind starke, neutrale Lewissauren,
ionische Verbindungen mit lewissauren Kationen oder
ionische Verbindungen mit Bronsted-Sauren als Kation.
Beispiele sind hierfur Tris (pentafluorphenyl)boran,
Tetrakis (pentafluorophenyl)borat oder Salze des N,N-
Dimethylaniliniums. Ebenfalls geeignet als metalloceni-
umionenbildende Verbindungen sind offenkettige oder
cyclische Alumoxanverbindungen. Diese werden Ubli-
cherweise durch Umsetzung von Trialkylaluminium mit
Wasser hergestellt und liegen in der Regel als Gemi-
sche unterschiedlich langer, sowohl linearer als auch
cyclischer Kettenmolekiile vor.

[0030] Darlber hinaus koénnen die Metallocen-
Katalysatorsysteme metallorganische Verbindungen
der Metalle der I, Il. oder lll. Hauptgruppe des Peri-
odensystems enthalten wie n-Butyl-Lithium, n-Butyl-n-
octyl-Magnesium oder Tri-iso-butyl-aluminium, Triethyl-
aluminium oder Trimethylaluminium.

[0031] Die Herstellung der fiir die Tragerschicht ver-
wendeten Polypropylene wird durch Polymerisation in
wenigstens einer, haufig auch in zwei oder noch mehr
hintereinandergeschalteten Reaktionszonen (Reaktor-
kaskade), in der Gasphase, in einer Suspension oder in
einer flissigen Phase (Bulkphase) durchgeflihrt. Es
kénnen die Gblichen, fir die Polymerisation von C»-Cg-
Alk-1-enen verwendeten Reaktoren eingesetzt werden.
Geeignete Reaktoren sind u.a. kontinuierlich betriebene
Rihrkessel, Schleifenreaktoren oder Wirbelbettreakto-
ren. Die GroRe der Reaktoren ist hierbei nicht von
wesentlicher Bedeutung. Sie richtet sich nach dem Aus-
sto3, der in der oder in den einzelnen Reaktionszonen
erzielt werden soll.

[0032] Als Reaktoren werden insbesondere Wirbel-
bettreaktoren sowie horizontal oder vertikal gerihrte
Pulverbettreaktoren verwendet. Das Reaktionsbett
besteht im allgemeinen aus dem Polymerisat aus C,-
Cg-Alk-1-enen, das im jeweiligen Reaktor polymerisiert
wird.

[0033] Die Polymerisation zur Herstellung der als
Tragerschichten verwendeten Polypropylene wird unter
Ublichen Reaktionsbedingungen bei Temperaturen von
40 bis 120°C, insbesondere von 50 bis 100°C und Drik-
ken von 10 bis 100 bar, insbesondere von 20 bis 50 bar
vorgenommen.

[0034] Die als Trager verwendeten Polypropylene
weisen in der Regel eine SchmelzfluBrate (MFR), nach
ISO 1133, von 0,1 bis 200 g/10 min., insbesondere von
0,2 bis 100 g/10 min., bei 230°C und unter einem
Gewicht von 2,16 kg, auf.

[0035] Als Trager konnen fir das Dekorteil der
erfindungsgemaRen Abdeckplatte auch Blends, d.h.
Mischungen unterschiedlicher thermoplastischer Poly-
merer verwendet werden, beispielsweise Blends aus
einem Copolymeren des Styrols mit Acrylnitril und
einem Copolymeren aus Butadien und Acrylnitril.
[0036] Vorzugsweise enthalt das Dekorteil noch
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eine Zwischenlage zwischen dem Trager und der hitze-
geharteten Schicht, insbesondere eine Schicht aus
einem thermoplastischen Kunststoff als Verbundmate-
rial, vorzugsweise aus dem gleichen thermoplastischen
Kunststoff wie der Trager, wodurch sich die Haftung zwi-
schen Trager und Zwischenlage besonders verbessert.
Die Zwischenlage liegt insbesondere als dinne Folie
oder aber als diinnes Vlies mit einer Dicke von 0,001 bis
1,0 mm, insbesondere von 0,005 bis 0,3 mm vor. Als
Materialien fur die Zwischenlage kommen die gleichen
thermoplastischen Kunststoffe in Frage, wie sie bereits
fir die Trager beschrieben sind, also insbesondere
Polypropylen und Polyethylen, Polymere des Styrols,
Polyoxymethylen oder Polybutylenterephthalat.

[0037] Bevorzugt wird als Zwischenlage auch ein
mit Harz getranktes Vlies oder eine mit Harz getrankte
Folie aus einem thermoplastischen Kunststoff verwen-
det. Als Harze finden hierfir insbesondere Acry-
latharze, Phenolharze, Harnstoffharze oder
Melaminharze Verwendung. Der Grad der Beharzung
kann dabei bis zu 300 % betragen, was bedeutet, dal}
praktisch die gesamte Oberflache der Zwischenlage
mehrfach mit Harz bedeckt ist. Vorzugsweise liegt der
Grad der Beharzung bei 50 bis 150 %, insbesondere bei
80 bis 120 %. Das Gewicht der Zwischenlage pro m?
liegt im Bereich von 15 bis 150 g, insbesondere im
Bereich von 30 bis 60 g.

[0038] Das in der erfindungsgeméafien Abdeck-
platte vorliegende Dekorteil kann nach einer bevorzug-
ten Ausgestaltung zwischen der Zwischenlage und der
hitzegeharteten Schicht noch eine auf der Zwischen-
lage angeordnete Dekorschicht enthalten.

[0039] Die Dekorschicht kann aus einem Kunst-
stoffmaterial bestehen, das eine Pragung oder eine
Farbung oder beides in Kombination aufweist, bei-
spielsweise in Form eines Fertiglaminates. Die Dekor-
schicht kann aber auch aus Papier oder aus einem
Gewebe oder einem papierdhnlichen oder gewebeéahn-
lichen oder holz&hnlichen oder metallahnlichen Material
aufgebaut sein. Beispiele hierfir waren Dekorschichten
aus einem aluminiumartigen Material oder aus einem
edelstahlartigen Material oder aber aus leder-, seide-,
holz-, kork- oder linoleumartigen Material. Die Dekor-
schicht kann ebenfalls mit Acryl-, Phenol-, Harnstoff-
oder Melaminharzen beharzt sein, wobei der Grad der
Beharzung bei 50 bis 300 %, insbesondere bei 100 bis
300 %, bezogen auf das Gewicht der Dekorschicht lie-
gen kann. Das Gewicht der Dekorschicht liegt Gblicher-
weise im Bereich von 10 bis 200 g pro m?
insbesondere im Bereich von 30 bis 150 g pro m? und
besonders bevorzugt im Bereich von 50 bis 130 g pro
m2. Die Dekorschicht kann auch aus einem farbigen
Kunststoffmaterial bestehen.

[0040] Die auf der Dekorschicht angeordnete hitze-
gehartete Schicht (Overlay) besteht vorzugsweise aus
einem duroplastischen Kunststoffmaterial, beispiels-
weise aus einem mit Acrylharz, Phenolharz, Melamin-
harz oder Harnstoffharz getranktem Papier, das durch
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Druck- oder Hitzeeinwirkung wahrend der Herstellung
des Schichtverbundmaterials vernetzt wird. Das
Gewicht der hitzegeharteten Schicht (Overlay) liegt Gbli-
cherweise im Bereich von 10 bis 300 g pro m?, ins-
besondere im Bereich von 15 bis 150 g pro m? und
besonders bevorzugt im Bereich von 20 bis 70 g pro m?.
[0041] Die hitzegehartete Schicht (Overlay) kann
auch als Fertiglaminat wahlweise einseitig oder auch
beidseitig auf der Zwischenlage angeordnet sein. Es ist
auch mdglich, ein Fertiglaminat auf die Zwischenlage
aufzubringen, welches aus der Dekorschicht und aus
dem Overlay besteht. Derartige Fertiglaminate sind als
solche bekannt und u.a. von der Firma Melaplast in
Schweinfurt, Deutschland erhéltlich.

[0042] Die Gesamtdicke des Dekorteils bestehend
aus dem Trager, gegebenenfalls der Zwischenlage, der
Dekorschicht und der hitzegeharteten Schicht liegt im
Bereich von 0,5 mm bis 10 mm, vorzugsweise im
Bereich von 1 mm bis 3 mm, wobei auf den Trager
wenigstens 10 %, vorzugsweise 50 bis 95 % der
Gesamtdicke entfallen.

[0043] Die Herstellung des Dekorteils kann nach
einem Verfahren erfolgen, bei welchem die Materialien
fur die Dekorschicht, die hitzegehartete Schicht und
gegebenenfalls der Zwischenlage jeweils in Form din-
ner, flachiger Gebilde vorgelegt werden und anschlie-
Bend bei Temperaturen von 150 bis 300°C,
insbesondere von 160 bis 280°C, mit dem Material fir
den Trager verbunden werden.

[0044] Die Dekorschicht und die hitzegehartete
Schicht (Overlay), sowie gegebenenfalls die Zwischen-
lage kébnnen zusammen auch in Form eines Fertiglami-
nats eingesetzt werden, welches ebenfalls als flachiges
Gebilde vorliegt. Das Verbinden der einzelnen Schich-
ten miteinander kann auch durch bliche Verarbeitungs-
verfahren in der Kunststoffindustrie erfolgen. Ubliche
Verarbeitungsverfahren sind hierbei u.a. das Spritzgie-
3en, die Extrusion oder das thermische Verpressen der
einzelnen Schichten.

[0045] Weiterhin besteht die erfindungsgemafie
Abdeckplatte aus einem Verstarkungskorper mit inte-
grierten, angeformten Funktionelementen, wobei der
Verstarkungskorper einen platten- oder kastenartigen
Aufbau aufweist und an seiner Unterseite hin geschlos-
sen ist. Der Verstarkungskorper kann zusatzlich auch
noch verrippt sein.

[0046] Als integrierte, angeformte Funktionsele-
mente sind u.a. Einspulkasten, Kondenskéasten, Vor-
richtungen fiir eine integrierte Wasserfiihrung oder
Halterungen fiir Ventile, oder Befestigungselemente der
Abdeckplatte auf dem Gerat (z.B. Schraubdorne), oder
Befestigungselemente fiir Kabel und Schlauche ver-
wendbar, wobei sowohl das Oberteil eines solchen
Funktionselementes, als auch das ganze Element als
solches in den Verstarkungskorper integriert werden
kann. Falls die angeformten Funktionselemente in den
Verstarkungskorper integriert werden, kénnen Kosten
fur die Zusammenfiigung der separat herzustellenden
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Teile eines Funktionselementes beim Haushaltsgerate-
hersteller ganz oder teilweise eingespart werden.

[0047] Der Verstarkungskodrper besteht vorzugs-
weise aus thermoplastischen Polymeren, wobei bezi-
gich der einzelnen Arten von thermoplastischen
Polymeren auf die Beschreibung der Bestandteile des
Tragers des Dekorteils verwiesen werden kann. Der
Verstarkungskorper kann aber auch aus Metallen oder
aber aus duroplastischen Polymeren aufgebaut sein.
Weiterhin kann es sich empfehlen, den Verstarkungs-
koérper aus dem gleichen thermoplastischen Polymeren
anzufertigen wie das Dekorteil, beispielsweise aus
Polypropylen.

[0048] Die Herstellung eines solchen Verstarkungs-
koérpers mit integrierten und angeformten Funktionsele-
menten kann in der Weise erfolgen, dal® man einen
platten-, kasten- oder rippenartigen Grundkoérper, der
an seiner Unterseite hin geschlossen ist, direkt mit den
Funktionselementen herstellt (d.h. diese integriert) oder
mit dem oder den Funktionselementen verschweil3t,
wobei die Schweiltiebene aus optischen Griinden auch
aus dem Sichtbereich verlegt werden kann, um einen
ununterbrochenen Rand zu erhalten. Die Verbindung
von platten-, kasten- oder rippenartigen Grundkorper
mit dem oder den integrierten, angeformten Funktions-
elementen kann aber auch mittels Verschraubung, Ver-
nietung oder Verrastung oder durch mechanische
Befestigungselemente, beispielsweise Schnappverbin-
dungen durchgefiihrt werden. Die Dimensionierung der
Verstarkungskorper, beispielsweise beziglich ihrer
Wandstarke oder ihrer Rippengeometrie kann bei-
spielsweise durch die FEM-Computerberechnungsme-
thode gemaR dem jeweiligen Anforderungsprofil
erfolgen, um auf diese Weise eine moéglichst material-
sparende Grundkonstruktion zu erhalten.

[0049] Der platten-, kasten- oder rippenartige
Grundkoérper sowie die integrierten, geformten Funkii-
onselemente, aus denen sich der Verstarkungskorper
zusammensetzt, konnen durch Ubliche Verfahren, bei-
spielsweise durch SpritzgielRen, durch Extrusion, oder
durch thermisches Verpressen hergestellt werden.
[0050] Die Herstellung der erfindungsgeméafien
Abdeckplatte erfolgt durch Zusammenfligen des Dekor-
teils mit dem Verstarkungskorper. Nach einem bevor-
zugten Herstellungsverfahren wird dabei in einem
ersten Schritt zunachst am Verstarkungskérper minde-
stens ein integriertes, angeformtes Funktionselement
befestigt und dann in einen zweiten Schritt wird der Ver-
starkungskoérper mit dem Dekorteil verbunden. Dies
kann beispielsweise durch SchweilRen, Verschraubung,
Vernietung oder Verrastung, oder durch mechanische
Befestigungselemente, u.a. Klammern oder Schnapp-
verbindungen durchgefihrt werden.

[0051] Die Verbindung der erfindungsgemaRen
Abdeckplatte mit dem entsprechenden Haushaltsgerat
erfolgt Ublicherweise durch angeformte Befestigungs-
elemente, beispielsweise durch Verschraubung, durch
Verrastung oder durch deren Kombination, entspre-
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chend den Anforderungen und geratetechnischen Vor-
aussetzungen der Hersteller derartiger
Haushaltsgerate. Aufgrund der speziellen Anordnung
der erfindungsgemafien Abdeckplatte ist es dabei mog-
lich, entsprechende Befestigungselemente, wie zum
Beispiel Schraubdome, Klammern oder Schnappver-
bindungen bereits bei der Herstellung des Verstar-
kungskorpers direkt an diesen anzuformen. Auf diese
Weise ist es moglich, bei der Montage der Abdeckplatte
auf das Haushaltsgerat einen Arbeitsvorgang einzuspa-
ren. Desweiteren kénnen auch andere Elemente von
Haushaltsgeraten, beispielsweise Befestigungsclips fir
Kabel oder fur Schlduche, oder aber auch Aufhangun-
gen des Schwingsystems direkt an die erfindungsge-
maRe Abdeckplatte angeformt werden.

[0052] Die erfindungsgemafRe Abdeckplatte zeich-
net sich u.a. durch eine hohe Festigkeit und Stabilitat
aus, ist feuchtigkeits-, kratzchemikalienunempfindlich,
auf einfache Weise herstellbar und auRerdem recycel-
fahig, insbesondere dann, wenn sowohl im Dekorteil,
als auch im Verstarkungskorper das gleiche thermopla-
stische Polymere verwendet wird. Da der Verstarkungs-
kérper mit integrierten, geformten Funktionselementen
versehen ist, kann man Uberdies bei der Montage der
erfindungsgeméaflen Abdeckplatte auf das entspre-
chende Haushaltsgerat auf einige Arbeitsvorgange ver-
zichten.

[0053] Die erfindungsgemafRe Abdeckplatte eignet
sich fir verschiedene Arten von Haushaltsgeraten, bei-
spielsweise als Bestandteil von Waschmaschinen,
Haushaltstrocknern oder Geschirrspilmaschinen oder
von Kiichenmdbeln. Bei Waschmaschinen kann die
erfindungsgemale Abdeckplatte insbesondere als
Abdeckplatte flr Frontlader oder fiir Topladerwaschma-
schinen Verwendung finden, bei Haushaltstrocknern
insbesondere als Abdeckplatte sowohl flir Kondens- als
auch Ablufttrockner.

[0054] Das ebenfalls erfindungsgeméafRe Verfahren
zur Herstellung der Abdeckplatte ist einfach durchzu-
fihren und zeichnet sich insbesondere dadurch aus,
daR es unter Einsatz tblicher Montageverfahren durch-
gefluihrt werden kann.

[0055] Einige beispielhafte Ausfuihrungsformen der
erfindungsgemafRen Abdeckplatte sind in den nachfol-
genden Zeichnungen - Figuren 1 und 2 - schematisch
dargestellt und im folgenden naher erlautert.

[0056] Es zeigt,

Figur 1 eine Abdeckplatte fir eine Frontlader-
waschmaschine und

Figur 2 eine Abdeckplatte fiir eine Geschirrspiilma-
schine

Beschreibung Figur 1:
[0057] Figur 1 zeigt eine Abdeckplatte fir eine

Frontladerwaschmaschine, bestehend aus einem
Dekorteil [Trager (1) und Dekorschicht (2)] die mit einem
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Verstarkungskorper (3) zu einem kastenartigen Bauteil
mittels eines Heizelementes verschweillt wurde
[Schweillebene (4)].

[0058] Der Trager (1) besteht aus einem Propylen-
homopolymeren (z.B. Hostacom® PPU 2090L, der Tar-
gor GmbH), der Verstarkungskorper (3), das
Wasserflihrungsoberteil (5) und die Einspllschalenab-
deckung (6) ist aus einem mit Talkum verstarktem Poly-
propylen aufgebaut (Hostacom® HC M4U42, der
Targor GmbH).

[0059] Am Verstarkungskorper sind verschiedene
Funktionselemente, z.B. Schraubdome (7) und das
Wasserfiihrungsunterteil bereits angeformt.

[0060] Die Fertigung der Abdeckplatte erfolgt nun in
folgenden Schritten:

1) Fertigung der Einzelteile (Einspulschalenabdek-
kung (6), Wasserfihrungsoberteil (5), Verstar-
kungskorper (3) und Dekorteil [Trager (1) und
Dekorschicht (2)]

2) Anformen des Wasserfiihrungsoberteiles an den
Verstarkungskorper (mit integriertem Wasserfih-
rungsunterteil)

3) Anformen der Einspllschalenabdeckung an den
Verstarkungskorper

4) Verschweilen von Dekorteil mit dem Verstar-
kungskérper. Der Arbeitsschritt 4 kann auch bereits
als Arbeitsschritt 2 erfolgen.

Beschreibung Figur 2:

[0061] Figur 2 zeigt eine Abstellplatte fiir eine
Geschirrspilmaschine, bestehend aus einem Dekorteil
[Trager (1) und Dekorschicht (2)], die mit einem Verstar-
kungskorper (3) zu einem kastenartigen Bauteil durch
ein Heizelement verschweil3t wurde [Schweiung (4)].
[0062] Der Trager (1) besteht aus einem handels-
Ublichen, eingefarbten ABS-Kunststoff (Terpolymer aus
Acrylnitril, Butadien und Styrol). Der Verstarkungskor-
per (3) kann aus einem mit Treibmittel versehenen Poly-
styrol (auch schlagzah-modifiziert) oder aus einem
Recyclat aus ABS-Kunststoffen hergestellt werden. An
den Verstarkungskérper (3) sind bereits Funktionsele-
mente (5) zur Befestigung der Platte auf dem Gerat
angeformt. Als Funktionselemente (5) bieten sich u.a.
Schraubdome an.

[0063] Die Fertigung des Teiles erfolgt nun in fol-
genden Schritten:

1) Fertigung der Einzelteile (Verstarkungskérper
und Dekorteil)

2) Verschweilen von Dekorteil mit dem Verstar-
kungskorper
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Patentanspriiche

10.

1.

12,

Abdeckplatte fiir Haushaltsgerate, enthaltend ein
Dekorteil und einen Verstarkungskoérper mit inte-
grierten, angeformten Funktionselementen, wobei
der Verstarkungskoérper einen platten- oder kasten-
artigen Aufbau aufweist und an seiner Unterseite
hin geschlossen ist.

Abdeckplatte nach Anspruch 1, wobei das Dekorteil
aus einem Trager, einer auf diesen aufgebrachten
Dekorschicht und einer auf der Dekorschicht lie-
genden hitzegeharteten Schicht besteht.

Abdeckplatte nach Anspruch 2, wobei beim Dekor-
teil zwischen dem Trager und der Dekorschicht
noch eine Zwischenlage vorliegt.

Abdeckplatte nach den Anspriichen 1 oder 2, wobei
der Trager aus einem thermoplastischen Polyme-
ren besteht.

Abdeckplatte nach den Anspriichen 1 bis 4, wobei
der Verstarkungskorper einen plattenartigen Auf-
bau aufweist.

Abdeckplatte nach den Anspriichen 1 bis 4, wobei
der Verstarkungskorper einen kastenartigen Auf-
bau aufweist.

Abdeckplatte nach den Anspriichen 1 bis 4, wobei
der Verstarkungskorper zusatzlich noch verrippt ist.

Abdeckplatte nach den Ansprichen 1 bis 7, wobei
als integriertes, angeformtes Funktionselement ein
Einspllkasten verwendet wird.

Abdeckplatte nach den Anspriichen 1 bis 8, wobei
als integriertes, angeformtes Funktionselement ein
Kondenskasten verwendet wird.

Abdeckplatte nach den Anspriichen 1 bis 9, wobei
das integrierte, angeformte Funktionselement eine
Vorrichtung fur eine integrierte Wasserfihrung auf-
weist.

Abdeckplatte nach den Ansprtichen 1 bis 10, wobei
der Verstarkungskorper aus thermoplastischen
Polymeren besteht.

Verfahren zur Herstellung einer Abdeckplatte
gemal einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dal® zunachst am Verstarkungs-
korper integrierte, angeformte Funktionselemente
befestigt werden und anschlieRend der Verstar-
kungskorper mit dem Dekorteil durch einen
Schweiltvorgang verbunden wird.
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14.

15.

16.

17.
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Verfahren zur Herstellung einer Abdeckplatte
gemal einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dal zunichst am Verstarkungs-
korper integrierte, angeformte Funktionselemente
befestigt werden und anschlieRend der Verstar-
kungskdrper mit dem Dekorteil durch Anbringen
eine Schnappverbindung verbunden wird.

Verwendung einer Abdeckplatte gemaf einem der
Anspriche 1 bis 11 als Bestandteil eines Haus-
haltsgerates.

Verwendung einer Abdeckplatte gemaft dem
Anspruch 14 als Bestandteil fir Haushaltstrockner.

Verwendung einer Abdeckplatte gemal dem
Anspruch 14 als Bestandteil einer Waschmaschine.

Verwendung einer Abdeckplatte gemaft dem
Anspruch 14 als Bestandteil eines Geschirrspllers.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 1 081 268 A2

FIG.1




EP 1 081 268 A2

FIG.2

1 2

- ::‘_:':."""1‘-"’;

e A

ST by At U it . Sttt vt e § o e @ e

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

