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(57) Sammendrag

Oppfinnelsen angar en fremgangsmate for fremstilling av reaktive plastikkformemner med
hay andel grovkornet fyllstoff, hvori det grovkornede fylistoffet blir varmet til en hayere

temperatur for det blir helt over i formen.
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Oppfinnelsen angdr en fremgangsmate for fremstilling av formede emner for en matriks
av et reaktivt plastmateriale, s@rlig polyuretan, med grovmalt fyllstoff, slik som grus,
steinmateriale, slagg, pulveriserte murblokker, skumsement, plastavfall eller lignende,

omgitt deri.

Et forslag som allerede er er blitt fremlagt for produksjon av syntetiske stenblokker
ligger i 4 blande deler av sten med et organisk bindemiddel i en blandeanordning under
vakuum og deretter, etterfelgende kompaksjon, presse dem til blokker i en vakuumform
gjennom vibrering (DE-A 35 22 910). Reaktive plastmaterialer, szrlig de med hay
reaksjonshastighet, kan ikke anvendes som bindemidler i en fremgangsmate av denne
typen, da reaksjonen vil starte idet bindemidlet blandes med stendelene.

1 WQ 91/18725 foreslas at fyllstoffet ferst mates i formen og deretter tilsettes den
reaktive blandingen til den lukkede formen ved hjelp av slanger, som blir trukket tilbake
fra formen idet hulrommet som er igjen i den sistnevnte blir fylt. Ifelge US-A 5.328.648
blir bindingselementer for sementinnstepte produsert ved denne fremgangsmaéten. I dette
tilfellet har stilrorene ikke-innkapslede ender som blir sveiset sammen. Sveisesemmen
blir deretter omgitt av en hylse hvori innmatningsslangene for bindemidlet og grusen
anvendt som fyllstoff blir tilsatt. En reaktiv polyuretanblanding blir deretter matet inn
gjennom slangene, som blir fjernet fra hylsen idet hulrommene mellom fyllstoffet fylles
med reaktiv blanding. En ulempe ved denne metoden ligger i det faktum at
innmatningsslangene for den reaktive blandingen som skal fjernes etterlater hulrom som
forarsaker at bindemidlet blir inhomogent fordelt, idet minste i omridet hvor slangene
ble plassert til & begynne med. En annen ulempe ligger i det faktum at alderen pa
bindemidlet i formemnet fordeles over geometrien til sistnevnte. Nar det anvendes raskt
reagerende reaktive plastmaterialer, vil andelen av formemnet som ferst blir fylt med
bindemiddel allerede ha starknet idet den siste delen av formen fylles med bindemiddel.
Dette fordrsaker inhomogene krefter i det stepte emnet som kan fere til forbrenning og
til og med frakturer. For 2 imetekomme dette, foreslar US-A 5.328.648 & utvide
bindemidlet ved vesentlige mengder av mykgjorer, slik som organiske karbonater.

Publikasjon JP 05269799 angir en fremgangsmate for spraytestaping, der en
spreyteform mates med et granuleert fylistoff gjennom &pning, hvorpa et meliomrom
mellom formen og fyllstoffet p&fylles med en reaktiv skumplastblanding.

Det er blitt funnet at stepeformer basert pé raskt reagerende reaktive plastmaterialer og
som har en hoy andel grovmalt fyllstoff enkelt kan produseres hvis fyllstoffet har en
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temperatur pd 60 til 80°C, som akselererer herdingen av bindemidlet, mens den
sistnevnte blir matet til formen.

Den foreliggende oppfinnelsen tilveiebringer derved en fremgangsmate for produksjon
av reaktive plastikkformemner med en hey andel av grovmalt fyllstoff som er
kjennetegnet ved at fyllstoffet blir varmet opp til en temperatur pd 60 til 80°C, fyllstoffet
blir deretter matet inn i formen, ukomprimert eller komprimert, og den reaktive
plastblandingen blir deretter tilsatt formen. Den reaktive plastblandingen blir
foretrukkent tilfoert fra bunnen av formen.

Det er sarlig foretrukket for den reaktive plastblandingen 4 bli fremstilt i et motstrems
heytrykksblandekammer umiddelbart for det blir tilsatt formen. Temperaturen til den
reaktive plastblandingen kan ligge mellom 10 og 30°C, serlig ved
omgivelsestemperatur.

Stepte former som i det vesentlige er stressfrie oppnds ifelge oppfinnelsen. Dette er pa
grunn av det faktum at de reaktive plastblandingene herder sveert raskt pa overflaten av
fyllstoffet, som har en heyere temperatur, og intermediatvolumet mellom
fyllstoffpartiklene forblir ennd fluid og blir ytterligere fordelt ved det direkte trykket av
bindemidlet i formen, hvor det reagerer ut pd andre fyllstoffoverflater, Ifelge
oppfinnelsen resulterer dette 1 for det ferste en enhetlig aldringsfordeling av den reaktive
plastblandingen pa grunn av at overflatene til fyllstoffpartiklene blir dekket av
bindemidlet som er tilfart inn ferst og mellomrommene som blir okkupert av
bindemidlet som blir tilfart inn sist. For det andre, herder det formede emnet fra
overflatene av fyllstoffpartiklene innover mot mellomrommene. Det herdede emnet kan
som et resultat adaptere stressfritt til formen inntil det er blitt fullstendig herdet.

Den reaktive plastblandingen som anvendes er foretrukkent en reaktiv
polyuretanblanding. Egnede bestanddeler av den reaktive polyuretanblandingen er
generelt fremlagt i for cksempel DE-A 1 694 138. Isocyanatene anvendt er foretrukkent
de som er basert pd difenylmetandiisocyanat. Foretrukne polyoler er polyeterpolyoler.
Blandingen kan ogsd innbefatte ekspanderingsmidler i mengder slik at den resulterende
tettheten av den herdede polyuretanen er mellom 200 og 1.200 kg/m®, foretrukkent 400
til 800 kg/m’>. Det er foretrukkent & anvende vann i mengder pa 0,5 til 3 vekt-%, med
hensyn til blandingen, som ekspanderingsmiddel.
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Blandingen blir foretrukkent fremstilt i et injeksjonsblandehode, hvis utlep gir direkte
inn i formen. Det grunnleggende ved miksehodene av denne typen er kjent i
polyuretanteknologi (se Becker/Braun, Kunststoff-Handbuch (Plastics Handbook), vol.
7: Polyurethanes, 1993, s. 177 ff.). Avhengig av kompleksiteten av formen som skal
fremstilles, kan det veere nedvendig a tilveiebringe et stort antall blandehoder simultant
som leverer til formen for & fordele reaksjonsblandingen enhetlig over formvolumet.

Fordelene ved de formede emnene ifalge oppfinnelsen med hensyn til sement eller
vanlig polymersement er hoyere produktivitet, pd grunn av rask herding av den reaktive
polyuretanblandingen, forbedret motstand av formemnene mot kjemikalier og slitasje,
forbedret hardhet og redusert vekt.

Formede emner ifalge oppfinnelsen kan fremstilles som lydtette vegger,
kloakkledninger, takrenner, gruveforebyggere, avvanningssystemer, maskinrammer,
bareelementer, foringskanaler eller til og med fettseparatorer. P4 grunn av at den
reaktive polyuretanblandingen limes seerlig godt til sement, er fremgangsmaéten ifolge
oppfinnelsen ogsa svert godt egnet for & binde sementelementer pa
bygningskonstruksjonsomradet eller nér det legges sementrer. I dette tilfelle blir
elementene som skal bindes omgitt av hylser som danner formhulrommet.

Oppfinnelsen er illustrert i detalj i det falgende pa basis av vedlagte figurer.

Figur 1 illustrerer i det vesentlige produksjonen av et formet emne ifglge oppfinnelsen.
Formen 1 bestér foretrukkent av formveggelementer som kan dpnes ved hjelp av
hengsler 2. Et injeksjonsblandingshode 3 (eventuelt flere av dette) er foretrukkent
anbragt i bunnomréadet av formen, til hvilket hode komponentene i den reaktive
blandingen blir tilfert, som er indikert ved pilene 31 og 32. Det grovmalte fyllstoffet,
som foretrukkent har en malestarrelse pé 5 til 25 mm, som er forvarmet til den pakrevde
temperaturen, mates inn i formen via trakt 4. Formen blir deretter lukket og den reaktive
blandingen injisert. I lapet av noen f& minutter, eventuelt bare deler av minutter, kan
stepingen fjemes fra formen.

Figur 2 viser mikrografen ev et seksjonalt stept emne ifsige oppfinnelsen som bestr av
en tett pakking av sméstein 21 og en polyurctanskummatriks 22 med en tetthet pa 650
kg/m’.
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1.

Fremgangsmate for fremstilling av reaktive plastikkformede emner med en hey andel av
grovmaltfyllstoff, k a r a k terisert v ed atfylstoffeter
varmet til en temperatur pa 60 til 80°C, matet ti] formen, ukomprimert eller komprimert,
og den reaktive plastblandingen blir deretter tilsatt til formen.

2.
Fremgangsmite ifolgekravl, k ara k terisert ved at
den reaktive plastblandingen som anvendes er en polyuretanblanding.

3.

Fremgangsméte ifelgekravleller2, k ara kterisert ved
at den reaktive plastblandingen produseres i et motstrems hoaytrykksblandkammer
umiddelbart for den blir tilsatt formen.

4.
Fremgangsmite ifolgeetavkravene 1til3, k ara k terisert

v e d at den reaktive plastblandingen blir varmet til en temperatur pa mellom 10 og
30°C.

5.

Fremgangsmite ifelge etavkravene 1til4, k a ra k terisert

v e d at den reaktive plastblandingen innbefatter et skummemiddel i en mengde slik
at tettheten av det herdede reaktive plastmaterialet er mellom 200 og 1.200 kg/m’.

6.
Fremgangsmate ifelpeetavkravene 1til5, k a r a k t e ri s e r t
v e d at det grovkornede fyllstoffet har en kornsterrelse pd 5 til 25 mm.

7.

Fremgangsmdte ifolpe et avkravene 1til6, k a r a k t e r i s e r t
v e d at grus, oppmalt stenmateriale, slagg, sten, cellebetong eller plastavfall
anvendes som det grovkornede fyllstoffet.



8.
Fremgangsmite ifolge etavkravene 1til7, k a ra k t er i s ert
v e d at forsterkningselementene som bestdr av stal, glassfiberknipper eller

glassfiberduk blir i tillegg tilfort formen.
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