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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Formteil aus Polymermaterial mit einer Beschichtung.

[0002] Kunststoffformteile aus dem Elektronik-, Elektro-, Möbel-, Medizin-, Fahrzeug- oder Baubereich wie 
Kantenbänder, Sockelleisten, Schrankrollladenprofile, Wandanschlussprofile, Küchenarbeitsplatten, Tür- und 
Haltegriffe, Schalter, Behälter, Schläuche und dergleichen sind bekannt.

Stand der Technik

[0003] Kantenbänder aus Kunststoff zur Verwendung als Kantenumleimer sind z.B. in der DE 8605651 U1
beschrieben. Sie dienen zum Schutz der Kanten von Möbelbauplatten genauso wie zur Dekoration. Als Kunst-
stoffe finden dabei insbesondere Polyvinylchlorid (PVC), Polypropylen (PP), Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) 
oder Polyester Einsatz. Thermoplastische Kantenbänder kommen an Büro-, Küchen-, Wohn- und Badezim-
mermöbeln, insbesondere an Fronten, Arbeitsplatten, Korpussen, Einlegeböden und Wangensystemen zum 
Einsatz und erfordern deshalb einen hohen Widerstand – insbesondere auf ihrer Oberfläche – gegen Verkrat-
zung, Abrieb oder Beschädigung, auch durch spitze, scharfe Gegenstände. Diesen leisten die heute verfügba-
ren Kantenbänder aus thermoplastischen Polymeren nicht oder nur ungenügend.

[0004] Hinzu kommt ein immer mehr wachsendes Bewusstsein in der Bevölkerung nach Hygiene und das da-
mit verbundene Bedürfnis nach Keimfreiheit, gerade auch im Küchen-, Büro- und Möbelbereich.

[0005] Zum Oberflächenschutz und zur Versiegelung werden die Kunststoffformteile deshalb in üblicher Wei-
se auf der Oberfläche mit einer Klarlackschicht versehen. Thermisch härtende Klarlacke weisen zwar ein gutes 
Leistungsspektrum auf, der Vernetzungsprozess ist jedoch aufgrund der langen Trocknungszeiten energie- 
und kostenintensiv und wenig für den industriellen Einsatz gerade im Hinblick auf hohe Fertigungsgeschwin-
digkeiten tauglich. Auch UV-vernetzbare Klarlacke sind bekannt und finden Einsatz z.B. bei der Beschichtung 
von Parkettböden.

[0006] Auch werden Kantenbänder beispielsweise bedruckt, um die Optik der Möbelbauplatte abzubilden, 
und dann mit einer UV-vernetzbaren Klarlackschicht oberflächlich versiegelt.

[0007] Einer der wichtigsten Vorteile des UV-vernetzbaren Klarlackes, im Vergleich zum thermisch härtenden 
Lack, ist die höhere Vernetzungsgeschwindigkeit, verbunden mit wirtschaftlichen Vorteilen.

[0008] Biozide Additive auf Basis von organischen Chemikalien (Triclosan, quartäre Ammoniumverbindun-
gen, Tributylzinn) oder von Silberionen können einem Formteil – sowohl eincompoundiert in die Kunststoffma-
trix als auch als Lackadditiv in einer Beschichtung – die erwünschten antimikrobiellen Eigenschaften verleihen. 
Die Wirksamkeit solcher Silberprodukte beruht dabei auf einer langsamen und kontinuierlichen Auswaschung 
feinster Silberionen, die auf vielfältige Weise in den Stoffwechsel der Mikroorganismen eingreifen. Die Freiset-
zung der Silbersalze hängt jedoch von der Löslichkeit in der jeweiligen Umgebung ab. Silbersalze in der Kunst-
stoffmatrix führen oft zu einer Verfärbung der Formteile im Lauf der Zeit.

[0009] Seit kurzem auf dem Markt ist auch nanopartikuläres Silber für die antimikrobielle Ausrüstung. So be-
schreibt die DE 10146050 A1 einen antimikrobiellen Kleb- und Beschichtungsstoff, der metallische Silberpar-
tikel mit einer mittleren Korngröße von weniger als 100 Nanometern enthält. Nanosilber nach dem Stand der 
Technik ist jedoch aufgrund seiner großen Oberfläche extrem schwierig im Lack zu dispergieren. Auch sind 
antimikrobielle Formteile mit Nanosilber zudem stark kratzempfindlich.

Aufgabenstellung

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein beschichtetes thermoplastisches Formteil zur 
Verfügung zu stellen, welches die genannten Nachteile nicht aufweist.

[0011] Eine weitere Aufgabe stellt sich hinsichtlich der Angabe des Verfahrens, das Formteil mit einer Be-
schichtung zu versehen.

[0012] Erfindungsgemäß gelingt die Lösung der Aufgabe durch die Bereitstellung eines beschichteten ther-
moplastischen Formteils mit einem UV-härtenden Lack, das sich insbesondere durch eine hohe Kratzbestän-
digkeit auszeichnet – mit einer Mikrohärte von größer 200 N/mm2 nach DIN EN ISO 14577 und der Eigenschaft, 
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bei einer dynamischen Ritzprüfung mit einem Stahlrad bis 20 N Krafteinwirkung mit Ritzgeschwindigkeit von 2 
bis 3 cm/s und einem Rittweg von 22,5 mm keine sichtbaren Kratzer aufzuweisen – sowie in einem Test nach 
AATCC 100-1998 nach Animpfung von z.B. Staphylococcus aureus die Bakterienzellzahl auf kleiner/gleich 103

zu reduzieren.

[0013] Die Lösung der Aufgabe erfolgt durch ein widerstandsfähiges, in gewisser Weise glasähnlich be-
schichtetes Formteiles nach den Merkmalen des Anspruchs 1, das Verfahren, ein Formteil mit der Beschich-
tung zu versehen, erfolgt gemäß Anspruch 12.

[0014] Bevorzugte Ausführungen und Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteransprüchen ausge-
führt.

[0015] Die Zusammensetzung der Beschichtung besteht aus mindestens sechs Komponenten (A), (B), (C), 
(D), (E) und (F).

[0016] Überraschenderweise führt die erfindungsgemäße Auswahl der Komponenten (A) bis (F) als Be-
schichtungszusammensetzung bei Einhaltung des beschriebenen definierten Verfahrens zur Beschichtung zu 
einem überlegenden Eigenschaftsbild, wie es in der Aufgabenstellung und den Beispielen formuliert ist.

[0017] Das erfindungsgemäße Kunststoffformteil mit einer sehr widerstandsfähigen, glasähnlichen, antimi-
krobiellen Beschichtung in einer Schichtdicke von 8 bis 40 μm weist eine Mikrohärte von größer 200 N/mm2

nach DIN EN ISO 14577 auf, weiterhin zeigt es bei dynamischen Ritzprüfungen mit einem Ritzhärteprüfer nach 
Clemen eine exzellente Widerstandsfähigkeit, indem bei einer Krafteinwirkung von 20 N mit einem Stahlrad bei 
einer Ritzgeschwindigkeit von 2 bis 3 cm/s und einem Ritzweg von 22,5 mm keine sichtbaren Kratzer hinter-
lassen werden und weist in einem Test nach AATCC 100-1998 nach Animpfung von z.B. Staphylococcus au-
reus eine Bakterienzellzahl kleiner/gleich 103 auf.

[0018] Im Folgenden wird die Erfindung näher erläutert.

[0019] Komponente (A) der Zusammensetzung für die Beschichtung des Kunststoffformteils ist ein Polyac-
rylat, ausgewählt aus der Gruppe Epoxydacrylat, Polyesteracrylat, Polyetheracrylat, Polyurethanacrylat, Sili-
konacrylat oder ein ungesättigtes Acrylatharz.

[0020] Komponente (B) der Zusammensetzung für die Beschichtung des Kunststoffformteils ist ein Füllstoff, 
ausgewählt aus der Gruppe, welche umfasst Siliciumdioxid, Aluminiumoxid, Zirkoniumdioxid, Titandioxid oder 
Cerdioxid.

[0021] Besonders bevorzugt sind amorphe SiO2-Partikel mit einer Oberfläche gemessen nach DIN ISO 9277 
von 50 bis 300 m2/g und einer mittleren Teilchengröße von 20 bis 200 nm.

[0022] Ganz besonders bevorzugt sind Abmischungen aus amorphen SiO2-Partikel mit einer Oberfläche ge-
messen nach DIN ISO 9277 von 50 bis 200 m2/g und einer mittleren Teilchengröße von 30 bis 100 nm und 
synthetischem Korund mit einer mittleren Teilchengröße von 1 bis 5 μm.

[0023] Der Gewichtsanteil der Komponenten (B), bezogen auf die Komponente (A), kann zwischen 0,1 und 
80 Teilen betragen.

[0024] Komponente (C) der Zusammensetzung für die Beschichtung des Kunststoffformteils ist ein reaktiver 
Verdünner, ausgewählt aus der Gruppe Monoacrylsäurester oder Acrylsäureester von Polyolen.

[0025] Der Gewichtsanteil der Komponente (C), bezogen auf die Komponente (A), kann zwischen 0,1 und 
100 Teilen betragen.

[0026] Besonders bevorzugt sind polyfunktionelle Acrylester von Polyalkoholen wie Hexadioldiacrylat oder 
Trimethylolpropantriacrylat oder Pentaerythrittri- und/oder -tetraacrylat oder Acrylester mehrfunktioneller Poly-
etheralkohole wie Diethylenglykol- oder Dipropylenglykoldiacrylat, die Acrylsäureester von ethoxylierten Gly-
cerin oder Trimethylpropan oder Ditrimethylpropan oder Pentaerythritol und Dipentaerythritol.

[0027] Komponente (D) der Zusammensetzung für die Beschichtung des Kunststoffformteils ist ein Vinylsilan, 
ausgewählt aus der Gruppe Vinyltrimethoxysilan, Vinyltriethoxysilan, 3-Aminopropyltrimethoxysilan, 3-Amino-
3/8



DE 10 2005 032 616 A1    2007.01.25
propyltriethoxysilan, Vinyltris(2-methoxyethoxy)silan, Oligomeren von Vinyltrimethoxysilan, Oligomeren von 
Vinyltriethoxysilan oder 3-Glycidoxypropyltrimethoxysilan oder 3-Glycidoxypropyltriethoxysilan.

[0028] Der Gewichtsanteil der Komponente (D), bezogen auf die Komponente (A), kann zwischen 0,1 und 50 
Teilen betragen.

[0029] Komponente (E) der Zusammensetzung für die Beschichtung des Kunststoffformteils ist ein Photoini-
tiator, ausgewählt aus der Gruppe 2-Hydroxy-2-methyl-1-phenyl-propan-1-on oder 1-Hydroxy-cyclohexylphe-
nylketon oder 2,4,6-Trimethylbenzoylphenylphosphorsäureethylester. Der Gewichtsanteil der Komponente 
(E), bezogen auf die Komponente (A), kann zwischen 0,1 und 5 Teilen, vorzugsweise zwischen 2 bis 3 Teilen, 
betragen.

[0030] Komponente (F) der Zusammensetzung für die Beschichtung des Kunststoffformteils ist ein Additiv 
ausgewählt aus der Gruppe Silbersalze, metallisches Silber, Triclosan oder eine quartäre Ammoniumverbin-
dung.

[0031] Der Gewichtsanteil der Komponente (F), bezogen auf die Komponente (A), kann zwischen 0,1 und 20 
Teilen betragen.

[0032] Die Zusammensetzung für die Beschichtung des Kunststoffformteils kann gegebenenfalls bis zu 200 
Gewichtsanteile Zusätze, bezogen auf Komponente (A), zusätzlich enthalten, in Form von Wasser, Katalysa-
toren wie Dicarbonsäuren, Stabilisatoren, organischen Lösemitteln, Pigmenten, Rheologieadditiven, Ent-
schäumern, Entlüftern, Verdickungsmitteln, Thixotropierungsmitteln, Lichtschutzmitteln, Netz- und Dispergier-
mitteln, Mattierungsmitteln wie Polyethylenwachsen oder weitere Füllstoffe wie Ruße, Glimmer, Kreide, Dolo-
mit, Kieselsäuren, Talkum, Kaolin, Schwerspat.

[0033] Die Mischung der Komponenten (A) bis (F) für die Zusammensetzung für die Beschichtung kann auf 
konventionelle Art und Weise über ein kontinuierliches oder diskontinuierliches Verfahren (Batch-Verfahren) in 
Standardmisch- oder Dispergieraggregaten erfolgen.

[0034] Die Oberfläche des Kunststoffformteils wird gegebenenfalls zur Verbesserung der Haftfestigkeit der 
glasähnlichen Beschichtung vorbehandelt. Dies kann durch einen physikalischen oder chemischen Aktivie-
rungsprozess wie Beflammen, Plasmaverfahren, Corona-Entladung, Fluorierung oder Ätz- oder Beizvorgang 
mittels organischen und/oder anorganischen Chemikalien erfolgen. Mitunter kann die Lackhaftung durch den 
Einsatz eines Haftvermittlers bzw. eines Haftprimers soweit verbessert werden, dass auf eine Vorbehandlung 
verzichtet werden kann. Gegebenenfalls sind jedoch ein Verfahren zur Vorbehandlung und ein Haftprimer zu 
kombinieren.

[0035] Die Applikation der Beschichtung erfolgt durch Streichen, Rollen, Ziehen, Wischen, Gießen, Walzen, 
Tauchen, Trommeln, Fluten, Spritzen oder Sprühen. Besonders bevorzugt ist die Walztechnik im Gegenlauf-
verfahren (Reversverfahren), bei dem die Auftragswalze entgegen der Bewegungsrichtung des Kunststoff-
formteils rotiert.

[0036] Die so applizierten Beschichtungen werden dann mittels Ultraviolettstrahlung innerhalb von 0,1 bis 5 
s gehärtet, indem die absorbierte Strahlungsenergie die radikalische Polymerisation der Komponenten (A) und 
(C) über Komponente (E) und in Gegenwart der Komponenten (B), (D) und (F) auslöst. Dabei kommen Queck-
silber- Niederdruck und Hochdruckstrahler zum Einsatz.

[0037] Die Schichtstärke der Beschichtung beträgt 8 bis 40 μm, bevorzugt 10 bis 20 μm.

[0038] Die erfindungsgemäßen Kunststoffformteile mit der widerstandsfähigen, glasähnlichen, antimikrobiel-
len Beschichtung werden bevorzugt im Elektronik-, Elektro-, Möbel-, Fahrzeug, Medizin- oder Baubereich als 
Kantenbänder, Sockelleisten, Schrankrollladenprofile, Wandanschlussprofile, Brüstungskanäle, Kabelkanäle, 
Küchenarbeitsplatten, Tür- und Haltegriffe, Schalter, Fensterinnenbänke, Fensterbauprofile, transparente 
Formteile, Flaschen oder Schläuche, Rohre und Profile, die in der Anwendung bzw. im Gebrauch einem be-
sonderen Verschleiß und einer hohen Keimbelastung unterliegen, verwendet.

[0039] Die folgenden Beispiele gemäß Tabelle 1 erläutern die vorliegende Erfindung, ohne jedoch darauf be-
schränkt zu sein.
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Ausführungsbeispiel

[0040] Die aufgeführten Zusammensetzungen der Beschichtung sind für drei Beispiele (Beispiel 1, Beispiel 
2, Beispiel 3) in Gewichtsanteilen, bezogen auf 100 Gewichtsanteile der Komponente (A), angegeben.

[0041] Hierbei bedeuten: 
[1] hexafunktionales aliphatisches Urethanacrylat (Ebecryl EB 1290 von Firma UCB Chemicals)
[2] bifunktionales aromatisches Urethanacrylat (Laromer 8983 von Firma BASF)
[3] Gemisch aus aliphatischem Urethanhexaacrylat und Pentaerythritoltriacrylat oder -tetraacrylat (CAS: 
3524-68-3)
[4] Amorphe SiO2-Partikel mit einer Oberfläche gemessen nach DIN ISO 9277 von 200 m2/g und einer mittleren 
Teilchengröße von 30 nm
[5] synthetischer Korund mit einer mittleren Teilchengröße von 3 μm
[6] amorphe SiO2-Partikel mit einer Oberfläche gemessen nach DIN ISO 9277 von 50 m2/g und einer mittleren 
Teilchengröße von 30 nm
[7] 1,6-Hexandioldiacrylat (CAS: 13048-33-4)
[8] Dipropylenglycoldiacrylat (CAS: 57472-68-1)
[9] Gemisch aus Oligomeren von Vinyltrimethoxysilan
[10] Vinyltrimethoxysilan (CAS: 78-08-0)
[11] 2-Hydroxy-2-methyl-1-phenyl-propan-1-on (CAS: 7473-98-5)
[12] 2,4,6-Trimethylbenzoylphenylphosphorsäureethylester (CAS: 84434-11-7)
[13] 1-Hydroxy-cyclohexylphenylketon (CAS: 947-19-3)
[14] Silber-Zink-Zeolith mit 2,1 Gewichtsprozent Silber und 16 Gewichtsprozent Zink und einer mittleren Teil-
chengröße von 6 μm.

[0042] Dem steht folgendes Vergleichsbeispiel gemäß Tabelle 2 gegenüber: 

[0043] Hierbei bedeuten: 
[1] Epoxydacrylat (Laromer EA 81 von Fa BASF)

Tabelle 1

Tabelle 2
5/8



DE 10 2005 032 616 A1    2007.01.25
[2] 1,6-Hexandioldiacrylat (CAS: 13048-33-4)
[3] 1,1,1-Trihydroxymethylpropyltriacrylat (CAS: 15625-89-5)
[4] 2-Hydroxy-2-methyl-1-phenyl-propan-1-on (CAS: 7473-98-5)
[5] Silber-Zink-Zeolith mit 2,1 Gewichtsprozent Silber und 16 Gewichtsprozent Zink und einer mittleren Teil-
chengröße von 6 μm.

[0044] Die erfindungsgemäßen beschichteten Kunststoffformteile weisen folgende Eigenschaften gemäß Ta-
belle 3 bezüglich Mikrohärte und Ritzbarkeit sowie antimikrobieller Wirkung ihrer Oberfläche auf: 

[0045] Demgegenüber zeigt das Vergleichsbeispiel Eigenschaften gemäß Tabelle 4: 

[0046] Die Ritztests mit dem Ritzhärteprüfgerät nach Clemen mit einem Stahlrad, einer Stahlkugel, bzw. ei-
nem Stahlstichel als Ritzwerkzeuge werden wie folgt vorgenommen:  
Die Probe wird mit Hilfe von Spannleisten auf einen beweglichen Schlitten montiert. Über diesen Schlitten be-
findet sich ein auf zwei Metallsäulen montierter Pendelbalken mit dem entsprechenden Ritzwerkzeug sowie 
dem entsprechenden Gewichtsblock. Die gewünschte Ritzkraft (1 bis 20 N) wird durch Verschieben des Ge-

Tabelle 3

Tabelle 4
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wichtsblockes auf der Skala des Pendelbalkens eingestellt. Zu Beginn der Prüfung wird das Prüfwerkzeug im 
Vorlauf auf die Probe abgesenkt und ritzt diese mit einer definierten Geschwindigkeit von 2 bis 3 cm/s über 
einen Ritzweg von 22,5 mm; der Rücklauf erfolgt mit angehobenem Prüfwerkzeug. Die Auswertung der Ritz-
breite erfolgt mit Hilfe eines Lichtmikroskops.

[0047] Um die antimikrobielle Wirkung gegen Bakterien oder Pilze zu charakterisieren, wurde ein Test in An-
lehnung an AATCC 100-1998 durchgeführt.

[0048] Der beschichtete Prüfkörper in der Größe 2 × 2 cm wird in eine sterile Petrischale gelegt und auf der 
Oberfläche mit 0,25 ml verdünnter Bakteriensuspension angeimpft. Dann wurde der Probekörper in einem Ex-
sikkator inkubiert für 24 h bei 37 °C. Der Teststamm war ein Staphylococcus aureus nach ATCC 6538 (Bakte-
rien Gram +).

[0049] Die gewachsenen Kolonien wurden ausgezählt und die Zellzahl (Koloniebildende Einheiten) pro Probe 
dokumentiert.

[0050] Aus dem Vergleich der Eigenschaften der erfindungsgemäßen beschichteten Kunststoffformteile mit 
dem Vergleichsbeispiel wird deutlich, welche große Verbesserung hiermit bei der mechanischen Widerstands-
fähigkeit, insbesondere was die Verkratzbarkeit angeht, bei gleichzeitiger antimikrobieller Ausstattung, erreicht 
wurde.

Patentansprüche

1.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften, bestehend aus einem polymeren 
Substrat und einer mindestens abschnittsweise auf die Oberfläche des Formteils aufgebrachten, mittels 
UV-Strahlung gehärteten, vernetzten Beschichtung, wobei die Zusammensetzung für die unvernetzte Be-
schichtung mindestens aus folgenden Komponenten besteht:  
(I) 100 Gewichtsanteile einer Komponente (A) bestehend aus einem Polyacrylat;  
(II) 0,1 bis 80 Gewichtsanteile einer Komponente (B), bezogen auf Komponente (A), bestehend aus Silicium-
dioxid oder Aluminiumoxid oder Zirkoniumdioxid oder Titandioxid oder Cerdioxid;  
(III) 0,1 bis 100 Gewichtsanteile einer Komponente (C), bezogen auf Komponente (A), bestehend aus Mono-
acrylsäurester oder Acrylsäureester von Polyolen;  
(IV) 0,1 bis 80 Gewichtsanteile einer Komponente (D), bezogen auf Komponente (A), bestehend aus einem 
Vinylsilan;  
(V) 0,1 bis 5 Gewichtsteile einer Komponente (E), bezogen auf Komponente (A), bestehend aus 2-Hydro-
xy-2-methyl-1-phenyl-propan-1-on oder 2,4,6-Trimethylbenzoylphenylphosphorsäureethylester oder 1-Hydro-
xy-cyclohexylphenylketon oder Gemischen aus diesen;  
(VI) 0,1 bis 20 Gewichtsteile einer Komponente (F), bezogen auf Komponente (A), bestehend aus einem Sil-
bersalz, metallischen Silber, Triclosan oder einer quartären Ammoniumverbindung;  
und eine Viskosität bei 20 °C von 8 bis 20 s nach DIN ISO 2431 aufweist und die UV-gehärtete, vernetzte Be-
schichtung eine Schichtdicke von 8 bis 20 μm und eine Mikrohärte von größer 200 N/mm2 nach DIN EN ISO 
14577 besitzt und bei einer dynamischen Ritzprüfung auf einem Ritzhärteprüfer nach Clemen mit einem Stahl-
rad bis 20 N Krafteinwirkung mit einer Ritzgeschwindigkeit von 2 bis 3 cm/s und einem Ritzweg von 22,5 mm 
keine sichtbaren Kratzer zeigt und in einem Test nach AATCC 100-1998 nach Animpfung von z.B. Staphylo-
coccus aureus eine Bakterienzellzahl kleiner/gleich 103 aufweist.

2.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Polyacrylat aus Komponente (A) bevorzugt ein Epoxydacrylat oder ein Polyesteracrylat 
oder ein Polyetheracrylat oder ein Polyurethanacrylat oder ein Silikonacrylat oder ein ungesättigtes Acrylatharz 
ist.

3.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Füllstoff aus Komponente (B) bevorzugt ein Siliciumdioxid oder ein Aluminiumoxid oder ein 
Zirkoniumdioxid oder ein Titandioxid oder ein Cerdioxid mit einer Oberfläche gemessen nach DIN ISO 9277 
von 50 bis 300 m2/g und einer mittleren Teilchengröße von 20 bis 200 nm ist.

4.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der reaktive Verdünner aus Komponente (C) ein Monoacrylsäurester oder ein Acrylsäureester 
von Polyolen ist.
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5.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vinylsilan aus Komponente (D) bevorzugt ein Vinyltrimethoxysilan, Vinyltriethoxysilan, 
3-Aminopropyltrimethoxysilan, 3-Aminopropyltriethoxysilan, Vinyltris(2-methoxyethoxy)silan, Oligomeres von 
Vinyltrimethoxysilan, Oligomeres von Vinyltriethoxysilan oder 3-Glycidoxypropyltrimethoxysilan oder 3-Glyci-
doxypropyltriethoxysilan ist.

6.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Silbersalz aus Komponente (F) bevorzugt ein Silberhalogenid, Silber-Zeolith, Sil-
ber-Zink-Zeolith oder ein Silberglas ist.

7.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das metallische Silber aus Komponente (F) bevorzugt eine Teilchengröße von kleiner 100 nm 
aufweist.

8.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Füllstoff aus Komponente (B) eine Abmischung von Siliciumdioxid mit Aluminiumoxid oder 
Zirkoniumdioxid oder Titandioxid oder Cerdioxid ist.

9.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Füllstoffkombination eine Abmischung von amorphen SiO2-Partikeln mit einer Oberfläche 
gemessen nach DIN ISO 9277 von 50 bis 200 m2/g und einer mittleren Teilchengröße von 30 bis 100 nm und 
synthetischem Korund mit einer mittleren Teilchengröße von 1 bis 5 μm ist.

10.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der reaktive Verdünner bevorzugt ein polyfunktioneller Acrylester von Polyalkoholen wie Hexa-
dioldiacrylat, Trimethylolpropantriacrylat, Pentaerythrittri- und/oder -tetraacrylat oder ein Acrylester mehrfunk-
tioneller Polyetheralkohole wie Diethylenglykol- oder Dipropylenglykoldiacrylat, die Acrylsäureester von etho-
xylierten Glycerin, Trimethylpropan, Ditrimethylpropan, Pentaerythrit und Dipentaerythrit ist.

11.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach einem der vorigen Ansprüche, 
dadurch gekennzeichnet, dass Zusätze in Form von Wasser, Katalysatoren wie Dicarbonsäuren, Stabilisato-
ren, UV-Photoinitiatoren, organischen Lösemitteln, Pigmenten, Rheologieadditiven, Entschäumern, Entlüftern, 
Verdickungsmitteln, Thixotropierungsmitteln, Lichtschutzmitteln, Netz- und Dispergiermitteln, Mattierungsmit-
teln wie Polyethylenwachse oder weitere Füllstoffe wie Ruße, Glimmer, Kreide, Dolomit, Kieselsäuren, Talkum, 
Kaolin, Schwerspat enthalten sind.

12.  Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffformteils mit verbesserten mechanischen Eigenschaften 
nach den Ansprüchen 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung für die Beschichtung 
durch Streichen, Rollen, Ziehen, Wischen, Gießen, Walzen, Tauchen, Trommeln, Fluten, Spritzen oder Sprü-
hen aufgebracht wird.

13.  Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffformteils mit verbesserten mechanischen Eigenschaften 
nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung für die Beschichtung mittels einer 
Walztechnik im Gegenlaufverfahren (Reversverfahren) aufgebracht wird, bei dem die Auftragswalze entgegen 
der Bewegungsrichtung des Kunststoffformteils rotiert.

14.  Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffformteils mit verbesserten mechanischen Eigenschaften 
nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung in einer Schichtstärke von 8 bis 
40 μm, bevorzugt 10 bis 20 μm, aufgebracht wird.

15.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach einem der Ansprüche 1 bis 11 
zur Anwendung in den Bereichen Elektronik, Elektrotechnik, Möbelbau, Medizintechnik, Fahrzeugtechnik oder 
Bautechnik.

16.  Kunststoffformteil mit verbesserten mechanischen Eigenschaften nach Anspruch 15, umfassend Kan-
tenbänder, Sockelleisten, Schrankrollladenprofile, Wandanschlussprofile, Brüstungskanäle, Kabelkanäle, Kü-
chenarbeitsplatten, Tür- und Haltegriffe, Schalter, Fensterinnenbänke, Fensterbauprofile, transparente Form-
teile, Flaschen oder Schläuche, Rohre und Profile, die in der Anwendung bzw. im Gebrauch einem besonderen 
Verschleiß und einer hohen Keimbelastung unterliegen.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
8/8


	Titelseite
	Beschreibung
	Stand der Technik
	Aufgabenstellung
	Ausführungsbeispiel

	Patentansprüche

