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4)  VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON FORMARTIKELN AUS SEKUNDAERMATERIALIEN

57) Verfahren zur Herstellung von Formartikeln aus Sekundarmaterialien, dessen Ziel und Aufgabe
s ist, heterogene Thermoplastabfaile unter Zugabe matrixbildender Stoffe, vorzugsweise
Jekundarmaterialien, und einem Bindemittel unter Umgehung aufwendiger Vorprozesse zu
sbenen Formartikeln verarbeiten zu knnen. Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe dadurch gelost,
iaRR duroplastische Bindemittel mit Holzspanabféllen, Textilabfailen, Mineralwollefasern u.a.

sine Tragermatrix bilden, in die durch Stauchdeformation und bei gleichzeitiger Warmeeinwirkung
jie zerkieinerten Thermoplastabfalie eingelagert werden und so den chemisch ablaufenden
Harteprozef im Formartikel durch die zusatziiche physikalische Hartung beim Abkihlen auf
Gebrauchstemperatur ergénzen. Die Verarbeitung kann auf konventionellen Pressen erfolgen.
Durch das erfindungsgemafe Verfahren sind auch thermoplastische Sekundarmaterialien mit
hohen Verschmutzungsanteilen, Feuchtegehalten und unterschiedlichster Zusammensetzung zu
ebenen Formartikeln mit und ohne gleichzeitiger Oberflachenverediung verarbeitbar, z.B.

Montageelemente fir den Ausbau.
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung von Formartikeln aus
Sekunddrmaterialien

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vérarbeitung
von Thermoplastabfillen aus Gemischen unterschiedlich-
ster Thermoplastiypen und -sorten, die neben ihrer
hetercgenen Natur weifere organischs und anorganische

Premdstoffe 2ls auch Wasser enthalien kinnen nnd des- .

halb bisher nicht oder nur mit unvertretbarem tkonomi-
gchen Anfwand verarbeitet werden konnten,

Mittels matrixbildender Sekundidrmeterialien und unter
Zusatz geringer Mengen duroplastisch hirtbaren Binde-
mitteln sind vorrangig ebene Formartikel erreichbar.
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Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Die Verarbeitung von heterogenen Thermoplastabidllen,
die sowohl stark verunreinigt als auch thermisch und
chemisch durch ihre unterschiedliche Vorgeschichte ge-
schédigt.sind; sind mittels der bekannten Verfahren,
wie Extrusion, SpritzgieBen, Kalandrieren usw, nicht
oder nur pedingt weiterverarbeitbar. Die Erzeugnisse
‘nach diesen Verfahren weisen nur eine geringe Qualit&®
suf. Fiir Thermoplastabfdlle ist neben ihrer nicht defi-
niepten Zusammensetzung charakteristisch, daB Vertrig-
lichkeitsprobleme, schwankende Feuchtegehalte, Ver-
schmutzungen und Entmischungsvorgénge eine Verarbei-
tung nur durch eine xostenanfwendige Vorbehandlong er-
m&glichen. Die Vorbehandlungsprozesse, wie Sortieren,
Waschen, Trocknen, Zugabe von Vertriglichkeifsvermiti-
lern usw, sind im Vergleich zu den erzielbaren Quali-
titsparametern der Produkte aus Sekundérrohstoffen zu
xosten- und zeitaufwendig.

Bekanni ist weiterhin nach Patentschrift 146 911,

WP B 29 C/216 3975 die Aufbereitung und Verarbeitung
von Thermoplastabfdllen in Verbindung mit Abfdllen
textilen Charakters, mit Phenolharzabfdllen, Holzs&ége-
mehl, gemshlener Grobkeramik- und Porzellanabfillen
unter Stanchdeformation und Temperatureinwirkung, Wo-
pei die Thermoplastanteile im Stoffgemisch fir die
matrixbildende Bigenschaft verantwortlich sind.

Die Weiterverarbeitung setzt Uber eine innige Vermi-
schung eine quasi homogene Masse voraus, die abge-
kiihlt und zerkleinert oder als ausgewalztes Fell wei-
terverarbeitet wird,

Rekannt sind auch Brkenntnisse nach einem Veffahren,
rach dem zerkleinerte Gummireifenpartikel mit thermo-
plastischen Abfallen durch Stauchdeformation und
Tarmeeinwirkung verarbeitet werden.

Die Nachteile der bekannten Verfahren bestehen darin,
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daB sie von einem {ber einen thermisch und/oder durch
Druck erzeugten innigen homogenen Stoffgemisch ausge-
hen, dessen Formstabilitit einzig vom thermischen Zu-
stand des Stoffgemisches abhingig ist und die Tréger-
matrix durch den Thermqplasténteil bestimmt wird,

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, heterogene Thermoplasige-
mische aus Abf#llen unter Zugabe metrixbildender Stoz-
fe, vorwiegend Sekundirstoffe, deren Schmelz- oder
Zersetzungspunkte.iiber denen der thermoplastischen
Fiillstoffe liegen, so zu verarbeiten, daB direkt unter
Werme- und Druckeinwirkung ein formstabiles Produkt
entsteht, ohne die Temperatur der Formstabilitdt der
thermoplastischen Fiillstoffe zur Entformung unter-
schreiften zu miissen,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die genann-
ten thermoplastisch-heterogenen Abfallgemische weit-
gehend unabhingig von ihren Verunreinigungen und
FPeuchtegehalten direkt zu Formartikeln zu verarbeiten,
Erfindungsgemi wird die Aufgabe dadurch gelsst, das
die Komponenten der Matrix mit Bindemitteln duropla-
stischen Charakters vor dem Mischprozel so benetzt
werden, daf eine innige Durchdringung und Verteilung
der matrixbildenden Materialien mit diesen Bindemit-
teln erzielt wird. Diesem Stoffgemisch wird das zer-
kleinerte Thermoplastgemisch als Fiillstoff unterge-
mischt, Zine Weiterverarbeitung zum Endprodukt ist
vorrangig darch Stauchdeformation und Wérmeéinwirkung
auf klassischen Maschinen, wie z. B. Pressen vorzu-
nehmen, '
Durch Steuerung der Wirmszufuhr, der Prefzeit, des
Druckes, des‘Bindemittelanteils'und der Stoffzusammen—
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setzung nach Typ und Masseanteil kann das. Endprodukt
in seinen mechanischen Bigenschaften variiert werden,

Im Gegensatz zu bereits bekannten Ldsungen ist nicht
der Plastanteil allein fiir die mechanische Verankerung
umd als Matrix wirksam, sondern er wirkt als Fiillstoff
und zusitzliches Bindemittel in einer Trigermatrix,
die durch warmhiritende Bindemittel duroplastischen
Charakters ihre Stabilitst erhdlt, Die durch Druck und
Temperatur plastischen Thermoplastabfille verstirken
diese Wirkung durch die mechanische Verankerung in der
Trigermairix,

Die im Vergleich zn bekannten Verfahren st8renden
Feuchtegehalte und Verunreinigungen sind ebenso uner-
heblich wie Stoffzusammensetzung aus unterschiedlichen
Plastmaterialien, '

Die Endfestigkeit wird mit der Gebrauchstemperatur des
Erzeugnisses erreicht.

Der wesentliche Vorteil der erfindungsgemifen Verfah-
ren besteht in der Kombination der physikalischen mit
chemischen Hirtung im Stoffgemisch und der demit mSg-
lich werdenden kiirzeren Zykluszeiten bei der Verarbei-
tung darch eine Anfangsfestigkeit, die durch die chemi~
sche Hirtung des Bindemittels erzielt wird..

Der Skonomische Effekt der erfindungsgemlen Lisung

ist weiterhin darin begriindet, dad eine Mischung von
Thermoplastabfillen und matrixbildenden Materialien

mit Bindemitteln direkt zum Endproduki weilterverarbeit-
bar ist, ohne daB ein Homogenisierungsprozel als Vor=-
stufe erfordsrlich wird, Der matrixbildende Stoff kann
gleichermaBen wie der Thermoplastabfall Sekundirstoff
der stoffwandelnden Indusirie sein.
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AusTihrungsbeispiel

Die Erfindung soll niher an einem Beispiel erliuteri
werden,

Die Verstédrkung von 4 - 8 mm dicken Mosaikelementen aus
Holz zur Verwendung als Montageelemente fiir FuBboden
erfolgt durch riickseitiges Aufbringen einer Triger-
schicht, Diese Tr#gerschicht besteht aus 30 Gewichis-%
zerkleinertem Thermoplastabfall (vorwiegend 60 % PVC-
hart-Modifikationen, 25 % PVC-weich und 15 % Polyole-
finen), 65 Gewichts-% Holzsp&#nen und 5 Gewichts-%
Phenolharzleim, |

Zur Herstellung dieses Trigerschichtgemisches wird der
Phenolharzleim in langsam laufenden Trommelmischern ver-
diist den Holzspinen zugefiihrt und nach AbschluB dieses
Vorgangs zerkleinert der Thermoplasiabfall unfterge-
mischt, Diese Mischung wird riickseitig auf die Mosaik-
elemente als Schiittung aufgebracht und nach der Vorver-
dichtung in bekannten Pressen einer deformativen Bean-
spruchung bel einer Temperatur von 150°C und einer Zeit
von 10 min., ausgesetzt. Nach Ablauf von 10 min. erfolzgt
die Entnehme des noch warmen Endproduoktes,

Nach Abkiihlung anf Raumtemperatur ist der endgiiltige
stabile Zustand erreicht.
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Vorfahren zur Herstellung von Formartikeln aus
Sekundérmateriaiien, gekennzeichnet dadurch, daB
Holzspanabfille mit unausgehdrteten duroplastischen
Bindemitteln innig vermischt und diesem Gemisch mif
matrixbildender Eigenschaft zerkleinerte thermopla-
stische AbTHlle im gereinigten oder unzgereinizten
Zustand untergemischi werden und zur Hersiellung
der ebenen Formartikel im an sich bekannten Verfah-
ren des Pressens diese Mischung einer Stauchdefor-
mation bei gleichzeitiger Warmeeinwirkung ausgesetzi
wird,

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,

daB die Matrix aus sangfinigem portsen Irigerma-
terial mit einem Schmelz~ oder Zersetzungspunkt, der
iber dem des thermoplastischen PFiillmaterials liegt,
wie Textilschnitzel, Mineralfaserabfille u,a., und
duroplastischen Bindemitteln in Mischang mit zer-
¥leinertem Thermoplasiabfall besteht, in der minde-
stens einer der Thermoplaste PVC, PS, Polyolefine,
PA oder deren Modifikationen enthaltsn ist,

Verfanren nach Punkt 1, gekenngeichnet dadurch,
dag die Thermoplastabfille bis zu 10 % Restfeuchte
besitzen kpnnen, die organischen und anorganischen
Verunreinigungen weniger als 15 % betragen und
Maschenweiten einer SiebgrsBe zwischen 0,5 mm. und
10 mm passieren.

Verfahren nach Punkt 1 und 2, gékennzeichnet da=-
durch, daB die Oberfliéchen durch Kaschiermate-
rialien im Verarbeitungsprozel der Druck- und
Wirmeeinwirkung veredelt werden,
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