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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kunstrasens, insbesondere für Sportplätze,
Gartengestaltung, Golfplätze und dergleichen mit einer
Basisschicht, einer Vielzahl von Halmen und einem
Dämpfungsmaterial.
[0002] Verfahren zur Herstellung von Kunstrasen sind
aus der Praxis grundsätzlich bekannt. Dabei hat es sich
bewährt, natürlichen Grashalmen ähnliche Fasern auf
einem Untergrund zu befestigen und die Zwischenräume
zwischen den Fasern mit einem Dämmmaterial zu ver-
füllen. Beispielsweise werden geschredderte Autoreifen
als Dämmmaterial verfüllt. Nachteilig bei den aus der
Praxis bekannten Kunstrasen ist, dass diese über eine
nicht ausreichende Resilienz verfügen bzw. sich nach
einer Belastung nicht wieder oder nicht ausreichend auf-
richten. Fernerhin stellen die geschredderten Autoreifen
eine Umweltbelastung dar.
[0003] Aus JP 2003-268648 A ist ein Kunstrasen mit
einer Basisschicht und einer Vielzahl von Halmen be-
kannt. Zur Herstellung des Kunstrasens kann PET bzw.
PBT eingesetzt werden. - Auch die WO 2005/005731 A
befasst sich mit einem Kunstrasen, und zwar mit verbes-
serten Filamenten für die Halme eines Kunstrasens. Die
Halme dieses Kunstrasens bestehen aus Filamenten,
die bezüglich ihres Querschnitts einen Zentralbereich
und zwei Flügelbereiche aufweisen. Es werden auch Fi-
lamente eingesetzt, die in ihrer Mitte gleichsam eine
Kern-Mantel-Konfiguration aufweisen. Der Kern kann
dabei auch aus PBT bestehen.
[0004] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde ein Verfahren zur Herstellung eines Kunstrasens
anzugeben, dessen Halme sich über einen langen Zeit-
raum zuverlässig nach einer Belastung aufrichten, der
über ein hervorragendes optisches Erscheinungsbild
und eine hohe Umweltverträglichkeit verfügt, der einfach
herstellbar ist und dessen Herstellung kostengünstig
durchführbar ist.
[0005] Zur Lösung des technischen Problems lehrt die
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Kunstra-
sens, insbesondere für Sportplätze, mit einer Basis-
schicht, einer Vielzahl von Halmen und einem Dämp-
fungsmaterial, wobei Halme erzeugt werden, die
größtenteils aus Polyethylenterephthalat (PET) aus Ab-
fallmaterialien und/oder Polybutylenterephthalat (PBT)
aus Abfallmaterialien bestehen, wobei die Halme als
Mehrkomponentenfasern mit Kern-Mantel-Konfiguration
mit der Maßgabe erzeugt werden, dass eine erste Kunst-
stoffkomponente den Mantel der Mehrkomponentenfa-
sern ausbildet und im Wesentlichen aus zumindest ei-
nem Kunststoff aus der Gruppe "PET aus Abfallmateria-
lien, PBT aus Abfallmaterialien, jungfräuliches PET,
jungfräuliches PBT’ besteht und wobei die Halme an der
Basisschicht fixiert werden und Dämpfungsmaterial zwi-
schen den Halmen angeordnet wird. Es liegt im Rahmen
der Erfindung, dass die Basisschicht eine flächige Grund-
schicht darstellt. Vorzugsweise wird ein Gewebe als Ba-

sisschicht eingesetzt. Zweckmäßigerweise besteht die
Basisschicht aus einem Kunststoff und empfohlenerma-
ßen aus einem Polyolefin und/oder einem Polyester der
Terephthalsäure, vorzugsweise aus einem Polyester der
Terephthalsäure aus Abfallmaterialien.
[0006] Dass die Halme größtenteils aus zumindest ei-
nem Polyester der Terephthalsäure aus Abfallmateriali-
en bestehen, meint im Rahmen der Erfindung, dass die
Halme zumindest 50 Gew.-%, vorzugsweise zumindest
60 Gew.-%, empfohlenermaßen zumindest 70 Gew.-%,
bevorzugt zumindest 80 Gew.-% und gemäß einer be-
sonders bevorzugten Ausführungsform zumindest 90
Gew.-% des Polyesters aus Abfallmaterialien enthalten.
Sehr bevorzugt bestehen die Halme vollständig aus dem
Polyester der Terephthalsäure aus Abfallmaterialien. Es
liegt insbesondere im Rahmen der Erfindung, dass der
erfindungsgemäß eingesetzte Polyester aus Abfallmate-
rialien von gebrauchten Kunststoffflaschen und/oder Fo-
lien stammt. Zweckmäßigerweise werden die gebrauch-
ten Kunststoffflaschen geschreddert, so dass sogenann-
te Flakes entstehen.
[0007] Gemäß einer Ausführungsform enthalten die
Halme zumindest einen Farbstoff und/oder zumindest ei-
nen UV-Stabilisator. Zweckmäßigerweise wird als Farb-
stoff ein anorganischer, mineralischer und/oder organi-
scher Farbstoff eingesetzt. Es liegt im Rahmen der Er-
findung, dass der Farbstoff in den Halm eingearbeitet
und/oder auf den Halm aufgetragen ist. Es empfiehlt sich,
dass zumindest ein die UV-Strahlung abhaltendes Pig-
ment und/oder zumindest ein die UV-Strahlung absor-
bierendes Additiv als UV-Stabilisator in den Halmen ent-
halten ist bzw. als Beschichtung auf die Halme aufgetra-
gen ist. Der UV-Stabilisator weist zumindest eine Kom-
ponente auf, die aus der Gruppe bestehend aus "Ben-
zotriazole, Benzophenone, aminbasierende Additive"
ausgewählt ist.
[0008] Erfindungsgemäß sind die Halme als Mehrkom-
ponentenfasern und vorzugsweise als Bikomponenten-
fasern ausgestaltet. Zweckmäßigerweise weisen die
Mehrkomponentenfasern eine erste Kunststoffkompo-
nente und eine zweite Kunststoffkomponente auf. Es
empfiehlt sich, dass die erste Kunststoffkomponente und
die zweite Kunststoffkomponente jeweils einen Teil des
Querschnitts der Mehrkomponentenfasern bilden. Es ist
grundsätzlich möglich, dass eine dritte Kunststoffkom-
ponente und ggf. eine Mehrzahl bzw. Vielzahl von wei-
teren Kunststoffkomponenten jeweils einen Teil des
Querschnitts der Mehrkomponentenfasern bilden.
Zweckmäßigerweise erstrecken sich die Kunststoffkom-
ponenten jeweils über die gesamte Länge bzw. im We-
sentlichen über die gesamte Länge der Halme bzw. der
Mehrkomponentenfasem. Vorzugsweise bestehen die
Mehrkomponentenfasern ausschließlich aus zwei
Kunststoffkomponenten bzw. sind als Bikomponenten-
faser ausgestaltet.
[0009] Erfindungsgemäß weisen die Mehrkomponen-
tenfasern eine Kern-Mantel-Konfiguration auf. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, dass die erste Kunststoffkom-
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ponente den Mantel und die zweite Kunststoffkomponen-
te den Kern einer Mehrkomponentenfaser bildet. Es
empfiehlt sich, dass die erste Kunststoffkomponente die
zweite Kunststoffkomponente zumindest bereichsweise
und vorzugsweise vollständig bzw. im Wesentlichen voll-
ständig und bevorzugt über die gesamte Länge bzw. im
Wesentlichen über die gesamte Länge der Mehrkompo-
nentenfaser umgibt. Grundsätzlich ist es auch möglich,
dass die erste Kunststoffkomponente die zweite Kunst-
stoffkomponente nur über einen Abschnitt der Länge der
Mehrkomponentenfaser umgibt. Gemäß einer Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Kunstrasens ist zwi-
schen der ersten Kunststoffkomponente und der zweiten
Kunststoffkomponente zumindest eine weitere Kunst-
stoffkomponente angeordnet, die vorzugsweise die
zweite Kunststoffkomponente vollständig umgibt und
empfohlenermaßen vollständig von der ersten Kunst-
stoffkomponente umgeben ist
[0010] Erfindungsgemäß besteht die erste Kunststoff-
komponente im Wesentlichen aus zumindest einem
Kunststoff aus der Gruppe "jungfräuliches PET, PET aus
Abfallmaterialien, jungfräuliches PBT, PBT aus Abfall-
materialien" besteht. Gemäß einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform besteht die erste Komponente ausschließlich
aus jungfräulichem PET und/oder jungfräulichem PBT.
Es ist aber auch möglich, dass die erste Komponente
ausschließlich aus PET aus Abfallmaterialien oder PBT
aus Abfallmaterialien besteht.
[0011] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die
zweite Kunststoffkomponente im Wesentlichen aus PET
aus Abfallmaterialien und/oder PBT aus Abfallmateriali-
en besteht. Es ist möglich, dass die zweite Kunststoff-
komponente Verunreinigungen, wie beispielsweise
Farbstoffe und/oder andere Kunststoffe und dergleichen
enthält. Gemäß einer Ausführungsform besteht die zwei-
te Kunststoffkomponente ausschließlich aus PET aus
Abfallmaterialien oder PBT aus Abfallmaterialien.
[0012] Vorzugsweise ist zumindest in der ersten
Kunststoffkomponente der Farbstoff und/oder der UV-
Stabilisator enthalten. In einer besonders bevorzugten
Ausführungsform ist der Farbstoff und/oder der UV-Sta-
bilisator ausschließlich in der ersten Kunststoffkompo-
nente angeordnet, bzw. auf die erste Kunststoffkompo-
nente aufgetragen. Mit anderen Worten enthält die zwei-
te Kunststoffkomponente dann keinen Farbstoff und kei-
nen UV-Stabilisator.
[0013] Gemäß einer Ausführungsform ist zwischen der
ersten Kunststoffkomponente und der zweiten Kunst-
stoffkomponente zumindest bereichsweise ein Haftver-
mittler angeordnet. Zweckmäßigerweise umgibt der
Haftvermittler als dritte Kunststoffkomponente die zweite
Kunststoffkomponente vollständig bzw. im Wesentlichen
vollständig über die Länge der Mehrkomponentenfaser.
Empfohlenermaßen wird die dritte Kunststoffkomponen-
te über die vollständige Länge der Mehrkomponentenfa-
ser vollständig bzw. im Wesentlichen vollständig von der
ersten Kunststoffkomponente umgeben.
[0014] Vorzugsweise besteht das Dämpfungsmaterial

aus Kunststofffasern, wobei die Kunststofffasern des
Dämpfungsmaterials als Monokomponentenfasern oder
vorzugsweise als Mehrkomponentenfasern ausgebildet
sind. Gemäß einer Ausführungsform sind die Kunststoff-
fasern des Dämpfungsmaterials texturiert bzw. gekräu-
selt. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das Dämp-
fungsmaterial im Wesentlichen zumindest einen Kunst-
stoff enthält, der aus der Gruppe "jungfräuliches PET,
PET aus Abfallmaterial, jungfräuliches PBT, PBT aus Ab-
fallmaterial" ausgewählt ist. Vorzugsweise enthält das
Dämpfungsmaterial zumindest einen Farbstoff und/oder
zumindest einen UV-Stabilisator, wobei der Farbstoff
und/oder der UV-Stabilisator in das Dämpfungsmaterial
eingebracht oder auf das Dämpfungsmaterial aufgetra-
gen sein kann.
[0015] Gemäß einer Ausführungsform sind die Kunst-
stofffasern des Dämpfungsmaterials jeweils zumindest
abschnittsweise und vorzugsweise vollständig bzw. im
Wesentlichen vollständig mit einem Garn umwunden
bzw. gezwimt oder capriert. Zweckmäßigerweise besteht
das Garn vollständig bzw. im Wesentlichen vollständig
aus zumindest einer Komponente aus der Gruppe "Po-
lyethylen (PE), Polypropylen (PP), jungfräulichem PET,
PET aus Abfallmaterialien, jungfräulichem PBT, PBT aus
Abfallmaterialien, Polyamid (PA)". Zweckmäßigerweise
ist das Garn durch Extrusion als glattes bzw. im Wesent-
lichen glattes Garn herstellbar. Gemäß einer Ausfüh-
rungsvariante werden das Garn und die Kunststofffasern
des Dämpfungsmaterials unabhängig voneinander bzw.
nebeneinander mit verschiedenen Tufting-Nadeln an der
Basisschicht fixiert. Gemäß einer weiteren Ausführungs-
variante werden das Garn und die Kunststofffasern des
Dämpfungsmaterials zusammen mit einer Tufting-Nadel
auf der Basisschicht befestigt. Es empfiehlt sich, dass
das Dämpfungsmaterial aus texturierten Kunststofffa-
sern besteht. Gezwirnt meint im Rahmen der Erfindung,
dass die Kunststofffasern des Dämpfungsmaterials je-
weils mit dem Garn verdreht werden. Fernerhin meint
capriert im Rahmen der Erfindung, dass die Kunststoff-
fasern des Dämpfungsmaterials jeweils mit dem Garn
umwickelt werden. Grundsätzlich ist es möglich, dass
das Garn mit einer Kunststofffaser des Dämpfungsma-
terials umwickelt bzw. capriert wird.
[0016] Es hat sich bewährt, dass die einzelnen Kom-
ponenten der Mehrkomponentenfasern des Dämpfungs-
materials jeweils einen Teil des Querschnitts der Mehr-
komponentenfaser bilden. Zweckmäßigerweise erstrek-
ken sich die einzelnen Komponenten vollständig bzw. im
Wesentlichen vollständig über die gesamte Länge der
Mehrkomponentenfasern des Dämpfungsmaterials. Es
empfiehlt sich, dass die Mehrkomponentenfasern eine
Kern-Mantel-Konfiguration aufweisen, wobei gemäß ei-
ner bevorzugten Ausführungsform eine Mantelkompo-
nente eine Kernkomponente vollständig bzw. im Wesent-
lichen vollständig umgibt. Vorzugsweise ist der Farbstoff
und/oder der UV-Stabilisator ausschließlich in der Man-
telkomponente angeordnet bzw. auf die Mantelkompo-
nente aufgetragen. Zweckmäßigerweise besteht die
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Kernkomponente größtenteils (mehr als 50 Gew.-%) und
vorzugsweise vollständig aus PET aus Abfallmaterialien
und/oder PBT aus Abfallmaterialien. Es empfiehlt sich,
dass die Mantelkomponente größtenteils (mehr als 50
Gew.-%) aus jungfräulichem PET bzw. jungfräulichem
PBT gefertigt ist.
[0017] Weiterhin lehrt die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines Kunstrasens, mit einer Basisschicht
und mit Halmen, wobei zunächst zumindest ein Polyester
in Form von Polyethylenterephthalat (PET) aus Abfall-
materialien und/oder Polybutylenterephthalat (PBT) aus
Abfallmaterialien kristallisiert und getrocknet wird, wobei
der Polyester anschließend in einem Extruder mit zumin-
dest einem Farbstoff und/oder zumindest einem UV-Sta-
bilisator versetzt wird, wobei Halme des Kunstrasens als
Mehrkomponentenfasern mit Kern-Mantel-Konfiguration
extrudiert werden, wobei die Extrusion mit der Maßgabe
durchgeführt wird, dass zumindest eine erste, den Mantel
bildende Kunststoffkomponente im Wesentlichen aus
dem PET aus Abfallmaterialien und/oder dem PBT aus
Abfallmaterialien besteht, und wobei diese Kunststoff-
komponenten den Farbstoff und/oder den UV-Stabilisa-
tor enthält, und wobei die Halme auf einer Basisschicht
fixiert werden. Zweckmäßigerweise wird dem Extruder
der Polyester aus Abfallmaterialien mittels einer Dosier-
vorrichtung und vorzugsweise mittels einer Dosier-
schnecke zugeführt. Erfindungsgemäß wird der Poly-
ester aus Abfallmaterialien in dem Extruder mit dem
Farbstoff und/oder dem UV-Stabilisator vermischt. Als
Extruder kann beispielsweise ein Einschneckenextru-
der, Doppelschneckenextruder, Mehrwellenextruder
oder Planetenextruder eingesetzt werden.
[0018] Erfindungsgemäß werden Mehrkomponenten-
fasern durch den Einsatz von zumindest einem und vor-
zugsweise von zumindest zwei Extrudern hergestellt
bzw. extrudiert. Zweckmäßigerweise weisen die Mehr-
komponentenfasern zumindest einen Polyester und vor-
zugsweise zwei verschiedene Polyester der Terephthal-
säure auf, die aus der Gruppe "jungfräuliches PET, PET
aus Abfallmaterialien, jungfräuliches PBT, PBT aus Ab-
fallmaterialien" ausgewählt sind. Erfindungsgemäß be-
steht zumindest eine Komponente der Mehrkomponen-
tenfaser größtenteils aus PET aus Abfallmaterialien und/
oder PBT aus Abfallmaterialien. Erfindungsgemäß ent-
hält zumindest eine Komponente und bevorzugt aus-
schließlich eine Komponente der Mehrkomponentenfa-
sern den Farbstoff und/oder den UV-Stabilisator. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, dass die Halme durch Tuften
auf der Basisschicht fixiert werden.
[0019] Erfindungsgemäß wird die Extrusion der Mehr-
komponentenfasern mit der Maßgabe durchgeführt,
dass die Mehrkomponentenfasern eine Kern-Mantel-
Konfiguration aufweisen und dass zumindest eine erste,
den Mantel bildende Kunststoffkomponente eines Hal-
mes den Farbstoff und/oder den UV-Stabilisator enthält.
Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass eine zweite, den
Kern bildende Kunststoffkomponente keinen Farbstoff
und keinen UV-Stabilisator enthält. Mit anderen Worten

ist lediglich bzw. ausschließlich die erste Kunststoffkom-
ponente mit dem Farbstoff und/oder dem UV-Stabilisator
versetzt bzw. beschichtet.
[0020] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der Po-
lyester der Terephthalsäure aus Abfallmaterialien in dem
Extruder mit zumindest einem Kettenverlängerer ver-
setzt wird. Ein Kettenverlängerer bzw. eine Kettenver-
längerungssubstanz wird auch als "Chain Extender" be-
zeichnet. Der Kettenverlängerer bindet vorzugsweise an
eine endständige funktionelle Gruppe eines ersten Mo-
leküls des Polyesters und verbindet das erste Molekül
mit einem zweiten Molekül des Polyesters. Auf diese
Weise werden zwei zweckmäßigerweise verschiedene
Moleküle eines Polyesters der Terephthalsäure mitein-
ander verbunden, wodurch eine Verlängerung des poly-
meren Molekülgerüstes resultiert. Vorzugsweise enthält
der Kettenverlängerer zumindest eine Substanz, die aus
der Gruppe "Lactamderivat, Oxazolderivat, Caprolac-
tamderivat" ausgewählt ist.
[0021] Gemäß einer Ausführungsform wird der Poly-
ester der Terephthalsäure aus Abfallmaterialien in einem
Extruder getrocknet, der aus der Gruppe "Einschnecken-
extruder, Doppelschneckenextruder, Mehrwellenextru-
der, Plantenextruder" ausgewählt ist. In einer bevorzug-
ten Ausführungsform wird die Trocknung des Polyesters
der Terephthalsäure in einem Mehrwellenextruder oder
Planetenextruder durchgeführt. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass der Doppelschneckenextruder unterfüt-
tert mit der Maßgabe gefahren wird, dass die Schnek-
kengänge lediglich zu 20 % bis 60 % und bevorzugt zu
30 % bis 50 % mit dem Polyester der Terephthalsäure
aus Abfallmaterialien gefüttert ist. Zweckmäßigerweise
wird dem Doppelschneckenextruder der Polyester der
Terephthalsäure aus Abfallmaterialien mittels der Do-
siervorrichtung zugeführt. Empfohlenermaßen weisen
beide Extruderschnecken des Doppelschneckenextru-
ders die gleiche Drehrichtung auf. Zweckmäßigerweise
ist der Extruderinnenraum des Extruders an eine Vaku-
umpumpe angeschlossen, durch deren Betrieb der
Druck in dem Extruderinnenraum abgesenkt wird. Emp-
fohlenermaßen erfolgt ein Entziehen bzw. Entfernen nie-
dermolekularer Verbindungen und Wasser aus dem Po-
lyester der Terephthalsäure in dem Extruderinnenraum
unter reduziertem Druck. Gemäß einer bevorzugten Aus-
führungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens wird
dem Doppelschneckenextruder durch die Dosiervorrich-
tung der vorzugsweise kristallisierte und zweckmäßiger-
weise nicht vorgetrocknete Polyester der Terephthalsäu-
re aus Abfallmaterialien zugeführt.
[0022] Zweckmäßigerweise wird zwischen den Hal-
men auf der Basisschicht ein Dämpfungsmaterial ange-
ordnet. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass das
Dämpfungsmaterial aus Monokomponentenfasern und
bevorzugt aus Mehrkomponentenfasern besteht. Vor-
zugsweise werden die Monokomponentenfasern bzw.
die Mehrkomponentenfasern des Dämpfungsmaterials
durch Extrusion durch eine Stauchkammer als texturierte
bzw. gekräuselte Monokomponentenfasern bzw. Mehr-
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komponentenfasern hergestellt. Gemäß einer Ausfüh-
rungsform bestehen die Monokomponentenfasern
größtenteils und vorzugsweise vollständig aus dem Po-
lyester der Terephthalsäure aus Abfallmaterialien.
[0023] Es empfiehlt sich, dass die Mehrkomponenten-
fasern des Dämpfungsmaterials eine Kern-Mantel-Kon-
figuration aufweisen. Zweckmäßigerweise besteht eine
Kernkomponente größtenteils und vorzugsweise voll-
ständig aus dem Polyester der Terephthalsäure aus Ab-
fallmaterialien und ist empfohlenermaßen vollständig
bzw. im Wesentlichen vollständig von einer Mantelkom-
ponente umgeben. Gemäß einer Ausführungsform be-
steht die Mantelkomponente im Wesentlichen aus einem
jungfräulichen Polyester der Terephthalsäure. Grund-
sätzlich ist es möglich, dass auch die Mantelkomponente
aus einem Polyester der Terephthalsäure aus Abfallma-
terialien gefertigt ist. Gemäß einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens wird der
Farbstoff und/oder der UV-Stabilisator ausschließlich in
die Mantelkomponente eingebracht bzw. auf die Mantel-
komponente aufgetragen.
[0024] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass der mit dem erfindungsgemäßen Verfahren herge-
stellte Kunstrasen über eine überraschend hohe Belast-
barkeit verfügt. Dies meint insbesondere, dass die Halme
eine hohe Resilienz bzw. Elastizität aufweisen. Wird ein
solcher Kunstrasen häufigen Belastungen ausgesetzt,
bei denen die Halme regelmäßig umgebogen werden,
so richten sich die Halme regelmäßig wieder vollständig
auf. Im Ergebnis verfügt der erfindungsgemäß herge-
stellte Kunstrasen auch nach einer langen Standzeit bzw.
Nutzungszeit weiterhin über ein ansprechendes bzw. op-
timales Erscheinungsbild. Wesentlich an der Erfindung
ist auch, dass der erfindungsgemäß hergestellte Kunst-
rasen hervorragende Dämpfungseigenschaften auf-
weist. Weiterhin zeichnet sich das erfindungsgemäße
Dämpfungsmaterial durch eine hervorragende Hautver-
träglichkeit aus, wodurch das Verletzungsrisiko für bei-
spielsweise auf dem Kunstrasen stürzende Sportler sehr
gering ist. Dies wird unter anderem durch die Ausgestal-
tung der texturierten, das Dämpfungsmaterial bildenden
Fasern erreicht. Fernerhin ist die Umweltverträglichkeit
des erfindungsgemäß hergestellten Kunstrasens unkri-
tisch.
[0025] Weiterhin liegt der Erfindung die Erkenntnis zu-
grunde, dass der erfindungsgemäß hergestellte Kunst-
rasen aus gut verfügbaren und kostengünstigen Aus-
gangsmaterialien problemlos herstellbar ist. Vorteilhaft
ist darüber hinaus, dass insbesondere die optische Qua-
lität der Kernkomponenten der Mehrkomponentenfa-
sern, die als Halme und als Dämfungsmaterial eingesetzt
werden können, keinen bzw. im Wesentlichen keinen
Einfluss auf das Aussehen des Kunstrasens haben.
[0026] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung näher erläutert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemäßen
Kunstrasens,

Fig.2 eine perspektivische Ansicht eines erfindungs-
gemäßen Halmes und

Fig.3 eine perspektivische Ansicht einer Mehrkom-
ponentenfaser des Dämpfungsmaterials.

[0027] Fig. 1 zeigt eine vergrößerte Ansicht des erfin-
dungsgemäßen Kunstrasens. Vorzugsweise und in dem
Ausführungsbeispiel sind Halme 1 an einer Basisschicht
2 fixiert. In dem Ausführungsbeispiel handelt es sich bei
der Basisschicht 2 um ein Gewebe. Es ist erkennbar,
dass zwischen den Halmen 1 auf der Basisschicht 2 ein
erfindungsgemäßes Dämpfungsmaterial 3 angeordnet
ist. In Fig. 2 ist dargestellt, dass ein erfindungsgemäßer
Halm 1 in dem Ausführungsbeispiel als Zweikomponen-
tenfaser mit einer Kern-Mantel-Konfiguration ausgestal-
tet ist.
[0028] In Fig. 3 ist eine Bikomponentenfaser 6 des er-
findungsgemäßen Dämpfungsmaterials 3 dargestellt,
die eine Kern-Mantel-Konfiguration aufweist. Vorzugs-
weise und in dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 3 be-
steht eine Kernkomponente 7 aus PET aus Abfallmate-
rialien, während eine Mantelkomponente 8 aus mit einem
Farbstoff und einem UV-Stabilisator versetztem, jung-
fräulichen PET besteht. In Fig. 3 ist fernerhin erkennbar,
dass die Bikomponentenfaser 6 des Dämpfungsmateri-
als 3 texturiert bzw. gekräuselt ist. Infolge dessen verfügt
die Bikomponentenfaser 6 des Dämpfungsmaterials 3
über eine hohe Elastizität und Rückstellkräfte, so dass
die über das Dämpfungsmaterial 3 hinausragenden Hal-
me nach einem Umbiegen beispielsweise durch Betreten
des Kunstrasens nach Beendigung der Belastung zuver-
lässig wieder aufgerichtet werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunstrasens, ins-
besondere für Sportplätze, Gartengestaltung, Golf-
plätze und dergleichen, mit einer Basisschicht (2),
einer Vielzahl von Halmen (1) und einem Dämp-
fungsmaterial (3),
wobei Halme (1) erzeugt werden, die größtenteils
aus Polyethylenterephthalat (PET) aus Abfallmate-
rialien und/oder Polybutylenterephthalat (PBT) aus
Abfallmaterialien bestehen,
wobei die Halme (1) als Mehrkomponentenfasern
mit Kem-Mantel-Konfiguartion mit der Maßgabe er-
zeugt werden, dass eine erste Kunststoffkomponen-
te den Mantel (4) der Mehrkomponentenfasern aus-
bildet und im Wesentlichen aus zumindest einem
Kunststoff aus der Gruppe "PET aus Abfallmateria-
lien, PBT aus Abfallmaterialien, jungfräuliches PET,
jungfräuliches PBT" besteht
und wobei die Halme (1) an der Basisschicht (2) fi-
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xiert werden und wobei Dämpfungsmaterial (3) zwi-
schen den Halmen (1) angeordnet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei den Halmen (1)
zumindest ein Farbstoff und/oder zumindest ein UV-
Stabilisator zugesetzt wird.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, wo-
bei die Halme (1) als Bikomponentenfasern erzeugt
werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, wobei
eine zweite Kunststoffkomponente den Kern (5) bil-
det und im Wesentlichen aus PET aus Abfallmate-
rialien und/oder PBT aus Abfallmaterialien besteht.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 4, wobei
zumindest in der ersten Kunststoffkomponente der
Farbstoff und/oder der UV-Stabilisator enthalten ist.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, wobei
das Dämpfungsmaterial aus Kunststofffasern be-
steht und wobei die Kunststofffasern des Dämp-
fungsmaterials als Monokomponentenfasern oder
vorzugsweise als Mehrkomponentenfasem ausge-
bildet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Kunststofffa-
sern des Dämpfungsmaterials (3) jeweils zumindest
abschnittsweise und vorzugsweise vollständig bzw.
im Wesentlichen vollständig mit einem Garn ge-
zwimt bzw. capriert werden und wobei das Garn voll-
ständig bzw. im Wesentlichen vollständig aus zumin-
dest einer Komponente aus der Gruppe "Polyethylen
(PE), Polypropylen (PP), jungfräulichem PET, PET
aus Abfallmaterialien, jungfräulichem PBT, PBT aus
Abfallmaterialien" besteht.

8. Verfahren zur Herstellung eines Kunstrasens mit ei-
ner Basisschicht (2) und mit Halmen (1), wobei zu-
nächst zumindest ein Polyester in Form von Polye-
thylenterephthalat (PET) aus Abfallmaterialien und/
oder Polybutylenterephthalat (PBT) aus Abfallmate-
rialien, kristallisiert und getrocknet wird, wobei der
Polyester anschließend in einem Extruder mit zu-
mindest einem Farbstoff und/oder zumindest einem
UV-Stabilisator versetzt wird, wobei Halme (1) des
Kunstrasens als Mehrkomponentenfasern mit Kern-
Mantel-Konfiguration extrudiert werden, wobei die
Extrusion mit der Maßgabe durchgeführt wird, dass
zumindest eine erste, den Mantel (4) bildende Kunst-
stoffkomponente im Wesentlichen aus dem PET aus
Abfallmaterialien und/oder dem PBT aus Abfallma-
terialien besteht und wobei diese Kunststoffkompo-
nente den Farbstoff und/oder den UV-Stabilisator
enthält und wobei die Halme (1) auf einer Basis-
schicht (2) fixiert werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei der Polyester in
dem Extruder mit zumindest einem Kettenverlänge-
rer versetzt wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 oder 9, wo-
bei der Polyester in einem Extruder getrocknet wird,
der aus der Gruppe "Einschneckenextruder, Dop-
pelschneckenextruder, Mehrwellenextruder, Plane-
tenextruder" ausgewählt ist.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 10, wobei
zwischen den Halmen (1) auf der Basisschicht (2)
ein Dämpfungsmaterial (3) angeordnet wird.

Claims

1. Method for producing an artificial turf, in particular
for sports fields, garden design, golf courses and the
like, comprising a base layer (2), a plurality of blades
(1) and a damping material (3),
wherein blades (1) are produced which consist for
the most part of polyethylene terephthalate (PET)
from waste materials and/or polybutylene terephtha-
late (PBT) from waste materials,
wherein the blades (1) are produced substantially as
multi-component fibres having a core-sheath config-
uration, with the proviso that a first plastic component
forms the sheath (4) of the multi-component fibres
and consists substantially of at least one plastic from
the group "PET from waste materials, PBT from
waste materials, virgin PET, virgin PBT"
and wherein the blades (1) are fixed to the base layer
(2) and wherein damping material (3) is arranged
between the blades (1).

2. The method according to Claim 1, wherein at least
one colouring agent and/or at least one UV stabiliser
is added to the blades (1).

3. The method according to one of Claims 1 or 2, where-
in the blades (1) are produced as bi-component fi-
bres.

4. The method according to one of Claims 1 to 3, where-
in a second plastic component forms the core (5)
and consists substantially of PET from waste mate-
rials and/or PBT from waste materials.

5. The method according to one of Claims 2 to 4, where-
in the colouring agent and/or the UV stabiliser is con-
tained at least in the first plastic component.

6. The method according to one of Claims 1 to 5, where-
in the damping material consists of plastic fibres and
wherein the plastic fibres of the damping material
are formed as single-component fibres or preferably
as multi-component fibres.
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7. The method according to Claim 6, wherein the plastic
fibres of the damping material (3) are in each case
twisted or down-twisted with a yarn at least in sec-
tions and preferably completely or substantially com-
pletely, and wherein the yarn consists completely or
essentially completely of at least one component
from the group "polyethylene (PE), polypropylene
(PP), virgin PET, PET from waste materials, virgin
PBT, PBT from waste materials".

8. A method for producing an artificial turf comprising
a base layer (2) and comprising blades (1) wherein
initially at least one polyester in the form of polyeth-
ylene terephthalate (PET) from waste materials
and/or polybutylene terephthalate (PBT) from waste
materials, is crystallised and dried, wherein the pol-
yester is then mixed in an extruder with at least one
colouring agent and/or at least one UV stabiliser,
wherein blades (1) of the artificial turf are extruded
as multi-component fibres having a core-sheath con-
figuration, wherein the extrusion is carried out with
the proviso that at least a first plastic component
forming the sheath (4) substantially consists of the
PET from waste materials and/or the PBT from waste
materials and wherein this plastic component con-
tains the colouring agent and/or the UV stabiliser and
wherein the blades (1) are fixed to a base layer (2).

9. The method according to Claim 8, wherein the pol-
yester is mixed in the extruder with at least one chain
extender.

10. The method according to one of Claims 8 or 9, where-
in the polyester is dried in an extruder, which is se-
lected from the group "single-screw extruder, dou-
ble-screw extruder, multi-shaft extruder, planetary
extruder".

11. The method according to one of Claims 8 to 10,
wherein a damping material (3) is arranged on the
base layer (2) between the blades (1).

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un gazon artificiel, notam-
ment pour des terrains de sport, de l’architecture
paysagiste, des terrains de golf et similaires, avec
une couche de base (2), une pluralité de brins (1) et
une matière amortisseuse (3),
au cours duquel on créé des brins (1) constitués en
majeure partie de téréphtalate de polyéthylène
(PET) recyclé et/ou de téréphtalate de polybutylène
(PBT) recyclé,
au cours duquel on créé les brins (1) en tant que
fibres à multicomposants, à configuration âme/en-
veloppe, avec la consigne qu’un premier composant
en matière plastique forme l’enveloppe (4) des fibres

à multicomposants et qu’il est sensiblement consti-
tué d’au moins une matière plastique du groupe com-
posé de « PET recyclé, PBT recyclé, PET vierge,
PBT vierge »
et au cours duquel on fixe les brins (1) à la couche
de base (2) et on dispose la matière amortisseuse
(3) entre les brins (1).

2. Procédé selon la revendication 1, au cours duquel
on rajoute aux brins (1) au moins un colorant et/ou
au moins un stabilisateur UV.

3. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 ou 2, au cours duquel on créé les brins (1) en tant
que fibres à bicomposants.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, un deuxième composant en matière plastique
formant l’âme (5) et étant sensiblement constitué de
PET recyclé et/ou de PBT recyclé.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
2 à 4, le colorant et/ou le stabilisateur UV étant con-
tenu dans le premier composant en matière plasti-
que.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, la matière amortisseuse étant constituée de
fibres de matière plastique et les fibres de matière
plastique de la matière amortisseuse étant conçues
en tant que fibres à monocomposant ou de préfé-
rence en tant que fibres à multicomposants.

7. Procédé selon la revendication 6, au cours duquel
on retord ou on double les fibres de matière plastique
de la matière amortisseuse (3) chacune au moins
en partie et de préférence entièrement ou presque
entièrement avec un filé et le filé étant constitué en-
tièrement ou presque entièrement d’au moins un
composant du groupe « polyéthylène (PE), polypro-
pylène (PP), PET vierge, PET recyclé, PBT vierge,
PBT recyclé ».

8. Procédé de fabrication d’un gazon artificiel, avec une
couche de base (2) et avec des brins (1), au cours
duquel on fait d’abord cristalliser et sécher un poly-
ester sous la forme de téréphtalate de polyéthylène
(PET)recyclé et/ou de téréphtalate de polybutylène
(PBT) recyclé, puis on mélange ensuite le polyester
dans une extrudeuse avec au moins un colorant
et/ou avec au moins un stabilisateur UV, alors qu’on
extrude les brins (1) du gazon artificiel en tant que
fibres à multicomposants, avec une configuration
âme/enveloppe, l’extrusion étant réalisée avec la
consigne qu’au moins un premier composant en ma-
tière plastique formant l’enveloppe (4) est sensible-
ment constitué du PET recyclé et/ou du PBT recyclé
et ledit composant en matière plastique contenant
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le colorant et/ou le stabilisateur UV et au cours du-
quel on fixe les brins (1) sur une couche de base (2).

9. Procédé selon la revendication 8, au cours duquel
dans l’extrudeuse, on mélange le polyester à au
moins un allongeur de chaîne.

10. Procédé selon l’une quelconque des revendications
8 ou 9, au cours duquel on fait sécher le polyester
dans une extrudeuse choisie dans le groupe com-
prenant les « extrudeuses à une vis, les extrudeuses
à deux vis, les extrudeuses à plusieurs arbres, les
extrudeuses planétaires ».

11. Procédé selon l’une quelconque des revendications
8 à 10, au cours duquel on dispose entre les brins
(1) sur la couche de base (2) une matière amortis-
seuse (3).
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