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(54) Title: METHOD AND SYSTEM FOR PRODUCING COMPOSITE MATERIALS FROM THE WASTE OF THERMO-
PLASTIC PLASTICS

(54) Bezeichnung : DAS VERFAHREN UND DIE ANLAGE ZUM HERSTELLEN DER VERBUNDWERKSTOFFE AUS AB-
FALLEN THERMOPLASTISCHER KUNSTSTOFFE

(57) Abstract: The invention relates to a method and a system for producing composite materials from the waste of thermoplastic
plastics. In the method according to the invention, the filler, favorably: pearlite, bentonite, microsphere, fly ash at a volume of
20-70% relative to the total mass of the mixture of the thermoplastic materials is subjected to a thermal pre-treatment at the tempe-
rature of 180-250°C, which is a function of the melting point of the mixture of the thermoplastic material waste, favorably poly-
amide, polyester, polystyrene, polypropylene (binding component), wherein the binding component was heated at the same time to
the temperature in the range of 90-120°C depending on the type of the binding component, at a volume of 30-80% of the total
mass of the composite material, and optionally a heat-resistant dye and stabilizer were added, then the heated components of the
composite material were brought into the mixing and reducing apparatus at variable mixing speed and were mixed in the tempera-
ture regime in the range of 130-150°C in a time period of 2-3 minutes, the composite material compound obtained in such a way
was brought into the pot of the transter mold and was subjected to a compression of the hydraulic press at an adjustable compres-
sive

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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force in the range of 10-200 tonnes, and the composite material obtained in such a way was cooled in order to obtain the desired
product. The system for producing the composite material is characterized in that the hydraulic press (1) has four working secti-
ons, the press-in section (2) of the hydraulic press (V) being used to fill the pot (3) of the transfer mold (6), the upper pressing
section (4) pouring in the composite material through the upper pressure plate (5) and pressing the composite material into the
transfer mold (6), the lower pressing section (7) pressing the composite material into the transfer mold (6) from below through the
lower pressure plate (8) in succession, and the press-out section (9) being then used to press out the transfer mold (6) under the
hydraulic press (V) onto the transporter (10).

(57) Zusammenfassung: Der Gegenstand der Erfindung ist das Verfahren und die Anlage zum Herstellen der Verbundwerkstoffe
aus Abfdllen thermoplastischer Kunststoffe. In dem erfindungsgeméfien Verfahren wird der Fiillstoff, glinstigerweise: Perlit, Ben-
tonit, Mikrosphére, Flugasche in einem Volumen von 20-70% im Verhéltnis zur Gesamtmasse der Mischung der thermoplasti-
schen Stoffe einer thermischen Vorbehandlung in der Temperatur von 180-250°C, die Funktion des FlieBpunktes der Mischung
der thermoplastischen Stoffabfille, glinstigerweise Polyamid, Polyester, Polystyren, Polypropylen (Bindekomponente) ist, unter-
zogen, wobei die Bindekomponente parallel auf die Temperatur im Bereich von 90-120°C je nach der Art der Bindekomponente,
in einem Volumen von 30-80% zur Gesamtmasse des Verbundwerkstoffes erwdrmt und ggt. ein hitzebesténdiger Farbstotff und
Stabilisator zugegeben wurden, anschlieBend wurden die erwédrmten Komponenten des Verbundwerkstoffes in die Misch- undZer-
kleinerungseinrichtung mit verdnderbarer Mischgeschwindigkeit gebracht und in einem Zeitraum von 2-3 Minuten im Tempera-
turregime im Bereich von 130-150°C gemischt, die so erhaltene Verbundwerkstoffmasse wurde in die Vorkammer der Spritz-
pressform gebracht und einem Pressdruck der Hydraulikpresse mit einstellbarer Presskratt im Bereich von 10-200 Tonnen unter-
zogen, der so erhaltene Verbundwerkstoff wurde gekiihlt, um das gewiinschte Produkt zu erhalten. Die Anlage zum Herstellen des
Verbundwerkstoffes zeichnet sich dadurch aus, dass die Hydraulikpresse (1) vier Arbeitssektionen hat, wobei die Einpress-Sekti-
on (2) der Hydraulikpresse (V) zur Einfiillung der Vorkammer (3) der Spritzpressform (6) dient, die obere Press-Sektion (4) fiillt
durch die obere Anpressplatte (5) den Verbundwerkstoff ein und presst ihn in die Spritzpressform (6) ein, nacheinander presst die
untere Press-Sektion (7) durch die untere Anpressplatte (8) den Verbundwerkstoff in die Spritzpressform (6) von unten ein, an-
schliefend dient die Auspress-Sektion (9) zum Auspressen der Spritzpressform (6) unter der Hydraulikpresse (V) hervor auf den
Transporter (10).
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pas Verfahren und die Anlage zum Herstellen der Verbundwerkstoffe aus
Abfillen thermoplastischer Kunststoffe

Der Gegenstand der Erfindung ist das Verfahren und die Anlage zum
Herstellen der Verbundwerkstoffe aus Abfallen thermoplastischer Kunststoffe und »
Additiven (Fullstoffen) wie Perlit, Bentonit, Mikrosphare, Flugasche, Stoffe in der
Mischung der Abfille mit dem FlieBpunkt Gber der Temperatur des technologischen
Verfahrens, zur Produktion glnstigerweise der Elemente von Transportpaletten,
Damm-, Ausbau-, Deckplatten etc. Die Anlage zur Umsetzung des Verfahrens
beinhaltet  beheizte  Behilter, Misch-" und  Zerkleinerungseinrichtung,
Schneckenférderer und Hydraulikpresse.

Es ist vom Patent Nr. PL 201220 das Verfahren zum Herstellen der Stoffmasse aus
Abfillen thermoplastischer Kunststoffe, Bindekomponente - genannt, und
Zuschlagstoff (Fillstoffy sowie ggf. Farbstoff bekannt. Das erfindungsgemafie
Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass der Zuschlagstoff, ginstigerweise Sand,
Kies’rhit einer Kérnigkeit von 0,2-0,5 mm in einem Volumen von 70-80% zur
Gesamtmasse des Kunststoffes in einer Temperatur von 500-550°C thermisch
vorbehandelt wird. Nachdem sich die Temperatur stabilisiert, werden der
Zuschlagstoff und die Abfille aus thermoplastischen Polymeren, ginstigerweise
Polyamid, Polyester, Polystyren, Polyathylen, Polypropylen (Bindekomponente) in
einem Volumen von 20-30% zur Gesamtmasse des Kunststoffes und ggf.
hitzebesténdiger Farbstoff in die Mischeinrichtung gebracht und in einer Temperatur

von 180-240°C uber einen Zeitraum von 15-20 Minuten gemischt. Die erhaltene
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Stoffmasse wird im Temperaturregime von 140-160°C auf eine in das geschlossene
Umlaufkihisystem eingebundene Form gegeben und auf die Temperatur von 50°C
beim gleichzeitigen Pressdruck der Hydraulikpresse mit einer Presskraft von
mindestens 100 Tonnen gekihlt, was ermdéglicht das gewiinschte Produkt zu
erhalten. _

In der Patentschrift Nr. PL 201262 wurde das Verfahren zum Herstellen der
Polymerkompositionen beschrieben, das darin besteht, dass der primare bzw.
Abfallstoff, welcher Polyolefin ist, insbesondere Polyathylen niederer Dichte oder
lineares Polyathylen niederer Dichte, unter Zusatz vom Maleins&ureanhydrid,
eingesetzt in einer. Menge von 0,05 bis 5 Gew.-% im Verhaltnis zur
Polyolefinmasse, und vom organischen Perioxid, eingesetzt in einer Menge von 1
bis 10 Gew.-% im Verhaltnis zum Maleinsdureanhydrid, ggf. unter Zusatz vom
Polyamid und/oder thermoplastischen Polyester, mit synthetischen Textilabféllen,
insbesondere Polyester und/oder Polyamid, eingesetzt in einer Menge von 10-60
Gew.-% im Verhaltnis zur Kompositionsmaése, uber einen Zeitraum von 1-5
Minuten, ginstigerweise unter Schutzgas, in einer giinstigerweise gleichlaufigen
Zweischneckenpresse, in einer Temperatur von 230-260°C gemischt und
stranggepresst werden. Giinstigerweise ist das Maleinsaureanhydrid in einer Menge
von 0,2 bis 3 Gew.-% im Verhdltnis zur Polyolefinmasse einzusetzen.
Giinstigerweise ist das organische Perioxid in einer Menge von 2 bis 5 Gew.-% im
Verhiltnis zur Masse des Maleinsdureanhydrides einzusetzen. Im Verfahren zum
Herstellen der Polymerkompositionen nach der angefiihrten Beschreibung kann
Polyolefin zundchst geschmolzen und mit dem Maleinsdureanhydrid und
organischen Perioxid unter Schutzgas gemischt werden. Ein so modifiziertes
Polyolefin wird mit den Polyester- und/oder Polyamidtextilabféllen gemischt und
stranggepresst.

In dem erfindungsgeméRen Verfahren zum Herstellen des Verbundwerkstoffes
wurde der Fillstoff, giinstigerweise Perlit, Bentonit, Mikrosphére, Flugasche in
einem Volumen von 20-70% im Verhédltnis zur Gesamtmasse des
Verbundwerkstoffes, einer thermischen Vorbehandlung in einer Temperatur von
180-250°C, die die Funktion des FlieRpunktes der Mischung thermoplastischer
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Kunststoffabfalle, ginstigerweise Polyamid, Polyester, Polystyren, Polyéthylen,
Polypropylen (Bindekomponente) ist, unterzogen, wobei die Bindekomponente
parallel auf die Temperatur in einem Bereich von 90-120°C je nach der Art der
Bindekomponente, in einem Volumen von 30-80% zur Gesamtmasse des
Verbundwerkstoffes erwdrmt sowie ggf. ein hitzebesténdiger Farbstoff und
Stabilisator zugegeben wurden, anschlieBend wurden die vorgewarmten
Komponenten des Verbundwerkstoffes in die Misch- und Zerkleinerungseinrichtung
mit variabler Mischgeschwindigkeit gebracht und (iber einen Zeitraum von 2-3
Minuten im Temperaturregime in einem Bereich von 130-150°C gemischt, die so
erhaltene Masse des Verbundwerkstoffes wurde in die Vorkammer der
Spritzpressform gebracht und einem Pressdruck der Hydraulikpresse mit
verstellbarer Presskraft in einem Bereich von 10-200 Tonnen unterzogen. Der so
erhaltene Verbundwerkstof wurde gekiihlt, um das gewinschte Produkt zu
erhalten.

Giinstig ist es auch, wenn die Mischung der Kunststoffabfélle, die die
Bindekomponente des Verbundwerkstoffes bilden, das Granulat des Kunststoffs
enthalt, welches den Fullstoff mit dem FlieBpunkt dber der Temperatur des
geftihrten technologischen Verfahrens bilden kann. |

Das Wesentliche der erfindungsgemaRen Anlage zum Herstellen des
Verbundwerkstoffes aus der Mischung thermoplastischer Kunststoffabfélle liegt
darin, dass die Hydraulikpresse Uber vier Arbeitssektionen verfiigt, wobei die
Einpress-Sektion zur Einfillung der Vorkammer der Spritzpressform dient, die obere
Press-Sektion filllt durch die obere Anpressplatte den Verbundwerkstoff ein und
presst ihn in die Form ein, nacheinander presst die untere Press-Sektion den
Verbundwerkstoff in die Form von unten ein und anschlieBend presst die Auspress-
Sektion die Form unter der Hydraulikpresse hervor auf den Férderer aus. Gunstig ist
es, wenn die Anlage zum Herstellen des Verbundwerkstoffes tiber eine Misch- und
Zerkleinerungseinrichtung verfugt, in welcher ein drehzahlgeregeltes Misch- und
Zerkleinerungselement, ausgestattet mit den Blattern mit dem verénderbaren

Anstellwinkel, montiert wird.
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Beispiel | Der Verbundwerkstoff, der die Stander fur die Verkehrszeichen
bildet, enthalt: Bindeprodukt in einer Menge von 50-60% Polyolefine + PCV,
Polystyren, Polyamid in einer Menge von 20% mit einer Kérnigkeit von 0,6-0,8 mm,
was ein Volumenverhéltnis von 70-80% zur Gesamtmasse des Verbundwerkstoffes
darstellt, das in einen elektrisch beheizten Behalter eingefillt wird. Die Erwarmung
des Bindeproduktes wird bis zur Temperatur von 90-110°C fortgesetzt. Nachdem
das Bindeprodukt die angegebene Temperatur erreicht, wird es in einem
geschlossenen System zu der arbeitenden Misch- und Zerkleinerungseinrichtung
zugefiihrt. Nach einer Vorvermischung in einer Temperatur im Bereich von 130-
150°C wird zu der arbeitenden Misch- und Zerkleinerungseinrichtung von einem
zweiten elektirisch beheizten Behélter der zerkleinerte Fillstoff des schweren Typs —
Bentonit oder Flugasche in einer Volumen von 20-30% der Gesamtmasse des
Verbundwerkstoffes, erwarmt auf die Temperatur von 180-200°C zugegeben. Im
Arbeitsregime der Misch- und Zerkleinerungseinrichtung, in einem Zeitraum von 2-3
Minuten, fihren wir zur Erhaltung einer gleichmafig verbundenen Konsistenz des
Kunststoffes mit dem Fullstoff zu. Je nach Bedarf geben wir wahrend des
Mischvorgangs den Stabilisator und die hitzebestandigen Farbstoffe hinzu. Die
erhaltene Verbundwerkstoffmasse pressen wir im Temperaturregime von 130-
150°C in die Vorkammer der Spritzpressform ein und unterziehen dem Pressdruck
der Presse mit einer Leistung von mindestens 100 Tonnen. Die hindurchgepresste
Form mit dem Verbundwerkstoff wird einer Wasserzwangskihlung unterzogen.
Nach der Abkiihlung wird das fertige Produkt an einer Einrichtung zur Demontage
der Formen ausgepresst. Der erfindungsgemaR erhaltene Verbundwerkstoff hat die
folgenden Eigenschaften:
- ist 6kologisch rein — frei von Schadzuséatzen;
- ist besténdig gegeniiber Saure und andere aggressiven chemischen
Verbindungen;
- ist wasserundurchlassig und unhygroskopisch;
- es gibt keine Produktionsabfille, da die Resten aus der Form bzw. beschadigten
und verbrauchten Produkte, die aus dem vorgenannten Kunststoff entstehen,

wiederverwendbar sind.
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Beispiel Il. Der Verbundwerkstoff, der Baustein fir die Europalette bildet,

enthalt ausschlieBlich Polyolefine + PCV, Polystyren, Polyamid in einer Menge von

100% Komponenten mit einer Kérnigkeit von 0,6-0,8 mm werden in den elektrisch

beheizten Behalter eingefiillt. Die Erwarmung des Bindeproduktes und Fiillstoffes

wird bis zur Temperatur von 80-110°C fortgesetzt. Die erhaltene Stoffmischung wird

nach der Erreichung der angegebenen Temperatur in dem geschlossenen System

zu der arbeitenden Misch- und Zerkleinerungseinrichtung transportiert. Im

Arbeitsregime der Misch- und Zerkleinerungseinrichtung fithren wir in einem

Zeitraum von 2-3 Minuten in einer Temperatur von 180-200°C zur Erhaltung einer

gleichmaRig verbundenen Konsistenz der Stoffe, die den Verbundwerkstoff bilden,

zu. Je nach Bedarf geben wir wahrend des Mischvorgangs den Stabilisator und die

hitzebestandigen Farbstoffe zu. Die erhaltene Verbundwerkstoffmasse pressen wir

ein einer Temperatur von 130-150°C in die Vorkammer der Spritzpressform ein und

unterziehen dem Pressdruck der Presse mit einer Leistung von mindestens 10

Tonnen. Die hindurchgepresste Form mit dem Verbundwerkstoff wird einer

Wasserzwangskihlung unterzogen. Nach der Abkiihlung wird das fertige Produkt

an einer Einrichtung zur Demontage der Formen ausgepresst. Der

erfindungsgeman erhaltene Verbundwerkstoff hat die folgenden Vorteile:

- reduzierte Herstellungskosten der Europalette im Vergleich zur Holzpalette;

- hohe Ausfiihrungsasthetik;

- Bestandigkeit gegenilber aggressive chemische Verbindungen und
Unhygroskopizitat;

- hohe Bruchfestigkeit;

- Abriebbestandigkeit;

- Frostbestandigkeit.

Der Gegenstand der Erfindung, welcher die Anlage ist, wurde in einer beispielhaften

Ausfihrung in der Abbildung dargestellt, in der Fig. 1 die Seitenansicht der Anlage

und Fig. 2 die Frontansicht der Anlage prasentieren.

In Fig. 1 wurde die Anlage dargestellt, die aus einem thermisch geddmmten

Fullbehalter 13 fur den Fillstoff, der mit den Thermoelementen 14 beheizt wird,

besteht. Der Fillbehélter 13 hat in seinem Unterteil eine Fillklappe 15, die dazu
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dient, den auf die entsprechende Temperatur erwdrmten Filistoff auf die
Transportschnecke 16 zu geben. Die Transportschnecke 16 ist durch das Getriebe
17 mit dem elektrischen Antrieb 18 angetrieben. Ein identischer Fullbehalter 13 zur
Erwarmung des Bindematerials des Verbundwerkstoffes ist reihenweise in der Linie
der Transportschnecke 16 montiert. Die thermisch geddammte Transportschnecke
16 ist mit einem Kanal mit dem Oberteil der Misch- und Zerkleinerungseinrichtung
11 verbunden, die mit Thermoelementen 14 versehen wird, die dazu dienen, die
Mischung vom Fiilistoff und Bindematerial des Verbundwerkstoffes zu erwarmen. Im
Unterteil der Misch- und Zerkleinerungseinrichtung 11 ist ein Misch- und
Zerkleinerungselement 12, ausgestattet mit den Blattern 13 mit dem veranderbaren
Anstellwinkel, montiert. Zusétzlich hat die Misch- und Zerkleinerungseinrichtung 11
einen Auslasskanal 26, verschlieBbar mit einer schwenkbaren Klappe 27. Der
vermischte und auf entsprechende Temperatur erwarmte Verbundwerkstoff wird in
den thermisch gedammten Kanal 20 der Einpress-Sektion 2 der Hydraulikpresse 1,
die vier Arbeitssektionen hat, gebracht. Der Verbundwerkstoff wird in die
Vorkammer 3 der Spritzpressform 6 der Hydraulikpresse 1 durch die Einpress-
Sektion 2 eingepresst. Die zweite Press-Sektion der Hydraulikpresse 1 bildet die
obere Press-Sektion 4, welche mit der oberen Anpressplatte 8, die ein Element der
Vorkammer 3 der Spritzpressform bildet, verbunden ist. Im Arbeitsvorgang der
oberen Press-Sektion 4 wird der Verbundwerkstoff in die Spritzpressform 6 gepresst
und unter einem Pressdruck von 10-200 Tonnen je nach der Art des Erzeugnisses
vorgepresst. Im SchluBarbeitsvorgang wird die obere Anpressplatte 5 mit den
oberen Schléssern 21 verriegelt. Im Arbeitsvorgang der unteren Press-Sektion 7,
die mit den unteren Schiéssern 22 verriegelt ist, wird der Verbundwerkstoff in der
Form 6 durch die untere Anpressplatte 8 unter einem Pressdruck von 10-100
Tonnen je nach der Art des Erzeugnisses gepresst. Nach dem Loslassen des
Pressdrucks der oberen 4 und unteren 7 Press-Sektion wird die Form 6 durch die in
Fig. 2 dargestellte Auspress-Sektion 9 mit hydraulischem Antrieb 24, mittels
Kolbenstange 23 auf den Rollentransporter 28 zur Einrichtung zur Demontage 25

der Form 6 ausgepresst.
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Abweichend vom bekannten Verfahren zur Wiederverwendung der Abfélle, welche
als ,harte und weiche Plastike® genannt sind, das sich darauf beschrankt die
primare Bestimmung der Abfille im Rahmen des Recyclings wiederherzustellen,
ermoglicht das erfindungsgemafle Verfahren die Abfdlle des vorgenannten
Werkstoffes jahrelang zu bewirtschaften, und zwar zur Produktion unterschiedlicher
Bauteile, insbesondere Dachdeckungen, Terrassen-, Gehweg- und Bodenplatten,
Europaletten etc. Die Nutzungsweise der Abfille ist voll &kologisch und wenig
energieintensiv. So wird das einfachste Verfahren, das heiflt die Verbrennung von
Kunststoffabfallen und somit die Belastung der Umwelt mit schédlichen

Verbrennungsprodukten, vermieden.
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Patentspriiche

1. Das Verfahren zum Herstellen des Verbundwerkstoffes aus der Mischung der
thermoplastischen Kunststoffabfalle, der eine Bindekomponente ist, und des
Fullstoffes mit einer Kornigkeit von 0,1-8,0 mm sowie Farbstoffes und
Stabilisators, dadurch gekennzeichnet, dass der Fllstoff glinstigerweise: Perlit,
Bentonit, Mikrosphére, Flugasche in einem Volumen von 20-70% im Verhaltnis zur
Gesamtmasse der Mischung der thermoplastischen Stoffe einer thermischen
Vorbehandlung in einer Temperatur von 180-250°C, die die Funktion des
FlieRpunktes der Mischung der thermoplastischen  Kunststoffabfalle,
glinstigerweise Polyamid, Polystyren, Polyéthylen, Polypropylen
(Bindekomponente), ist, unterzogen wurde, wobei die Bindekomponente parallel
auf die Temperatur im Bereich von 90-120°C je nach der Art der
Bindekomponente in einem Volumen von 30-80% zur Gesamtmasse des
Verbundwerkstoffes erwarmt und ggf. eein hitzebestandiger Farbstoff und
Stabilisator zugegeben wurden, anschlieBend wurden die erwédrmten
_Komponenten des Verbundwerkstoffes in die Misch- und
Zerkleinerungseinrichtung mit veranderbarer Mischgeschwindigkeit gebracht und
iber einen Zeitraum von 2-3 Minuten im Temperaturregime in einem Bereich von
130-150°C gemischt, die so erhaltene Verbundwerkstoffmasse wurde in die
Vorkammer der Spritzpressform gebracht und einem Pressdruck der
Hydraulikpresse mit einstellbarer Presskraft in einem Bereich von 10-200 Tonnen
unterzogen, der so erhaltene Verbundwerkstoff wurde gekihlt, um das

gewlinschte Produkt zu erhalten.
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2. Das Verfahren zum Herstellen des Verbundwerkstoffes nach Patentspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass die Mischung der Kunststoffabfélle, die
Bindekomponente des Verbundwerkstoffes bilden, das Granulat des Stoffes
enthilt, das den Fillstoff mit dem FlieBpunkt tiber der Temperatur des gefiithrten
technologischen Verfahrens bilden kann.

3. Die Ahlage zum Herstellen des Verbundwerkstoffes aus ‘der Mischung der
thermoplastischen Kunststoffabfélle, die (ber beheizte Behdlter, Misch- und
Zerkleinerungseinrichtung, Transportschnecke und Hydraulikpresse verfigt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hydraulikpresse (1) vier Arbeitssektionen hat,
wobei die Einpress-Sektion (2) der Hydraulikpresse (1) zur Einfullung der
Vorkammer (3) der Spritzpressform (6) dient, die obere Press-Sektion (4) fllt
durch die obere Anpressplatte (5) den Verbundwerkstoff ein und presst ihn in die
Spritzpressform (6) ein, nacheinander presst die untere Press-Sektion (7) durch
die untere Anpressplatte (8) den Verbundwerkstoff in die Spritzpressform (6) von
unten ein, anschlieRend dient die Auspress-Sektion (9) zum Auspressen der
Spritzpressform (6) unter der Hydraulikpresse (1) hervor auf den Transporter (10).

4. Die Anlage zum Herstellen des Verbundwerkstoffes nach Patentspruch 3
dadurch gekennzeichnet, dass die Misch- und Zerkleinerungseinrichtung (11)
iiber ein drehzahlgeregeltes Misch- und Zerkleinerungselement (12), ausgestattet

mit den Blattern (13) mit dem veranderbaren Ansteliwinkel, verflgt.
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