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@ Faserbewehrtes Granulat zum Spritzgiessen von bakteriell abbaubaren Formteilen und ein Verfahren
zur Herstellung von bakteriell abbaubarem faserbewehrtem Granulat.

Das faserbewehrte Granulat zum Spritzgiessen von

bakteriell abbaubaren Formteilen umfasst einen Bin-
der und im Binder eingebettete natiiriche Fasern. Als Bin-
der wird Celiulose 2,5 Acetat oder Cellulosediacetat einge-
setzt. Dieses verbindet sich beim Spritzgiessen mit dem
aus den Fasern ausgeschwitzten Lignin.
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Beschreibung

Gegenstand der Erffindung ist ein faserbewehrtes
Granulat zum Spritzgiessen von bakteriell abbauba-
ren Formteilen gemass Oberbegriff des Anspruches
1.

Gegenstand der Erfindung ist weiter ein Verfah-
ren zur Herstellung von bakteriell abbaubaren faser-
bewehrtem Granulat geméass Oberbegriff des An-
spruches 3.

Die Herstellung von Formteilen aus faserbewehr-
tem Granulat ist seit langem bekannt. Ublicherweise
werden aus Erddl hergestelite Kunststoffe als Matrix
und anorganische Fasern, insbesondere Glasfasern,
eingesetzt. Diese Produkie sind weder biologisch
abbaubar noch kdnnen sie wiederverwertet werden.

Aus dem Stand der Technik, z.B. aus der WO
95/04 111, ist ein Granulat bekannt, das durch Ex-
trusion aus pflanzlichen Fasern und einem als Ma-
trix dienenden Bindemittel, wie Harzsaure, Fett, O},
Wachs, expansionsunterdriickenden Polyolen so-
wie Salzen, erzeugt wird. Dieses bekannte Produkt
lasst nur einen prozentual kleinen Faseranteil in der
gesamten Masse zu, was sich nachteilig auf die
Festigkeit des Endproduktes auswirkt.

Es ist auch eine Fasern enthaltende Formmasse
zum Heisspressen von Formteilen bekannt, welche
einen Faseranteil von bis zu 75% aufweisen kann.
Diese Formmasse lasst sich nur durch ein aufwan-
diges, teures und folglich fir die Massenfertigung
nicht geeignetes Heisspressen einsetzen. Heiss-
pressanlagen sind aufwandig und zudem nicht sehr
verbreitet.

Ein weiteres fir das Spritzgussverfahren entwi-
ckeltes Granulat stellt die Firma Duerba in CH-8280
Kreuziingen her. Dieses ist zwar biologisch abbau-
bar, weicht aber unter anderem wegen des hohen
Wassergehaltes von den heute Ublichen Verarbei-
tungsparametern erheblich von PE und PP ab. Dies
fihrt zu einem nicht tolerierbaren Mehraufwand bei
der Anpassung von Verarbeitungsmaschinen und
-werkzeugen. Die mit diesem Produkt meist im
Stangenangussverfahren gefertigten Formteile sind
dickwandig und sehr empfindlich gegen Feuchtig-
keit. Letzteres schrankt den Einsatz solcher Produk-
te stark ein.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines fa-
serbewehrten Granulates zum Spritzgiessen von
bakteriell abbaubaren Formteilen, das sich auf den
herkémmilichen, in grosser Zahl Uberall vorhande-
nen Spritzgiessmaschinen verarbeiten lasst.

Aufgabe der Erfindung ist weiter ein Verfahren
zur Hersteliung von bakteriell abbaubarem faserbe-
wehrtem Granulat.

Geldst werden die Aufgaben geméss den Merk-
malen der Anspriche 1 bzw. 3.

Das erfindungsgemasse Granulat lasst sich bei
Temperaturen zwischen 190° und 210° verarbeiten,
sodass eine Anpassung oder Umstellung der Spritz-
gussmaschinen von herkdmmlichen, petrochemisch
hergestellten Granulaten auf das erfindungsgemas-
se nicht notwenig ist. Es kénnen die bestehenden
Werkzeuge benutzt werden, was zu Kosteneinspa-
rungen fahrt.

Die Verbindung der natlrlichen Fasern mit der
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Matrix ist gegentiber den bisher bekannten Produk-
ten wesentlich hoher.

Ein ganz besonderer Vorteil besteht im Verlauf
der Festigkeit und Formstabilitit der Formteile mit
zunehmender Temperatur. Im Gegensatz zu her-
kommlichen Formwerkstoffen nimmt die Formbe-
standigkeit mit der Erhohung der Temperatur zu
und bricht erst spéat ein. Die Ausformung nach dem
Spritzvorgang kann wie bei petrochemisch herge-
steltten Bindern sehr rasch erfolgen und ermoglicht
damit eine hohe Spritzkadenz.

Die Formteile kénnen im Wesentlichen in allen
Bereichen der Technik, wie Elektro- und Automobil-
industrie, Birobedarf, hochwertige Gebrauchsge-
genstande sowie Kinderspielzeuge, verwendet wer-
den. Der neue oOkologische Werkstoff ist aber be-
sonders vorteithaft und wertvoll wegen seiner
Rezyklierbarkeit (geschredderte Formteile kdnnen
direkt durch Beigabe zu Neugranulat wieder ver-
spritzt werden) und kann kompostiert werden.
Durch mikrobielien Abbau und Freiheit von giftigen
Substanzen kann das Produkt der Natur zurlickge-
geben werden. Dennoch sind die aus dem Werk-
stoff hergestellten Formteile wasserfest, weil der bi-
ologische Abbau ausschliesslich durch einen mikro-
biellen Prozess, z.B. in einem Komposthaufen,
erfolgt.

Die Erfindung wird nachfolgend néher beschrie-
ben. Als Faserstoffe kénnen Chinaschilf-, Hanf-,
Lein-, Kenaf-, Sisal- und Ramifasern verwendet
werden. Es ist auch moglich, andere hier nicht
angefihrte Fasern zu verwenden. Sehr vorteilthaft
hat sich wegen des hohen Ligningehaltes China-
schilf (Miscanthus sinensis) erwiesen. Die Aus-
gangsprodukte werden vorzugsweise mechanisch
vereinzelt, d.h. in Einzelfasern oder Faserblschel,
aufgelost. Dies kann beispielsweise durch eine
Schlagmihle mit einer Matrize erfolgen. Aber auch
ein Zweischneckenextruder koénnte eingesetzt wer-
den.

Die vereinzelten Fasern werden danach mit Cel-
lulose 2,5 Acetat oder Cellulosediacetat, das unter
den Markennamen Bioceta, Biocell und Biocellat
bekannt ist, vermischt, wobei ein Faseranteil von
bis zu 50% mébglich ist. Ein vorteilhafter Gewichts-
anteil von 30% ermoglicht eine Verarbeitung des
Granulats ohne Anpassung insbesondere der Du-
sen in den Spritzmaschinen und erlaubt einen
Punktanguss. Bei hoheren Faseranteilen kann das
Spritzen im Stangenangussverfahren erfoigen. Die-
ser hohe Faseranteil bewirkt nebst der optimalen
Verbindung der Fasern mit der Matrix die extrem
hohe Festigkeit der Formteile.

Das Faser-Bindergemisch wird anschliessend zu
einem Granulat verpresst. Als besonders vorteilhaft
und mit einer hohen Leistung hat sich fir diesen
Arbeitsgang eine Warfeipresse, auch Pelletierma-
schine genannt, erwiesen. Eine stindliche Produkti-
on von 1,5 bis 5 Tonnen oder mehr kann auf diese
Weise erreicht werden. Der Arbeitsgang konnte
auch mit einem Ein- oder Doppelschnecken-Extru-
der durchgefihrt werden.

Die Erzeugung des Granulats erfolgt ohne Zuga-
be von Wasser. Dadurch lasst sich ein bereits fast
wasserfreies Ausgangsprodukt fir die Spritzguss-



3 CH 691 958 A5

maschine erzeugen. Die Restfeuchtigkeit kann, falls
notwendig, vor dem Spritzen mit geringem Energie-
aufwand auf unter 1% gesenkt werden.

Das natlrliche Fasern enthaltende Granulat wird
in bekannter Weise mit einer beheizten Schnecke in 5
die Kavitadt des Spritzgusswerkzeuges eingepresst.

Unter hohem Druck und hoher Temperatur
schwitzen die Fasern Lignin, insbesondere beim
Durchgang durch die beheizte Diise beim Eintritt in
die Kavitat des Werkzeuges, aus. Dadurch gehen 10
die Fasern eine sehr intensive Verbindung mit der
Matrix, hier Celiulose 2,5 Acetat oder Celiulosedia-
cetat, ein. Das ausgeschwitzte Lignin bildet namlich
den Kleber zwischen den Fasern und dem als Ma-
trix dienenden Binder und bewirkt eine bisher uner- 15
reicht gute Anbindung. Nach der Erkaltung des aus
dem erfindungsgeméassen Granulat hergesteliten
Formteiles weist Letzteres eine bisher unbekannt
hohe Festigkeit auf, welche die Verwendung auch
von sehr Kurzstapligen oder kurzgeschnittenen Fa- 20
sern zulasst. Die braune, vom Lignin stammende
Farbe der Formteile kann durch Zugabe von an-
dersfarbigen Pigmenten selbstverstandlich auch ge-
andert werden.

25
Patentanspriiche

1. Faserbewehrtes Granulat zum Spritzgiessen
von bakteriell abbaubaren Formteilen, umiassend
eine Matrix und in der Matrix eingebettete natirliche 30
Fasern, dadurch gekennzeichnet, dass das Granu-
lat fein vereinzelte oder blschelférmig vorliegende
Naturfasern enthalt, die in einer Matrix aus Cellulo-
se 2,5 Acetat oder Cellulosediacetat gebunden sind.

2. Granulat nach Anspruch 1, dadurch gekenn- a5
zeichnet, dass als Fasern Chinaschilf-, Hanf-, Lein-,
Kenaf-, Sisal-, Ramifasern oder andere Pflanzenfa-
sern verwendet werden.

3. Verfahren zur Herstellung von bakteriell ab-
baubarem faserbewehrtem Granulat, umfassend 40
eine Matrix aus Cellulose 2,5 Acetat oder Cellulose-
diacetat und in der Matrix verteilte natlrliche Fa-
sern, dadurch gekennzeichnet,

-~ dass die Faserausgangsprodukte in einer Zerklei-
nerungs- oder Vereinzelungsvorrichtung in einzelne 45
Fasern oder Faserbiischel aufgeldst und zerkleinert
werden,

— dass den Fasern in einem vorgegebenen Ge-
wichtsverhaltnis Cellulose 2,5 Acetat oder Cellulo-
sediacetat zugegeben und vermengt wird, 50
— dass das Gemenge zu Granulat verpresst wird,

— dass das Granulat getrocknet und durch Absie-

ben staubfrei gemacht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gemenge auf einer Wiirfelpres- 55
se, einem Einschnecken- oder einem Zweischne-
ckenextruder gewiirelt, pelletiert oder granuliert
wird.

5. Vertahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Granulat nach dem Pressen ge- 60
kihlt und getrocknet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Granulat mit
einem Sieb staubfrei gemacht wird.
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