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64 Thermoplastischer Werkstoff.

Auf dem Markt bekannte und zur Herstellung von Ba-

dewannen und dergleichen dienende thermoplasti-
sche Verbundstoffe bestehen vorzugsweise aus Acrylbuta-
dienstyrol (ABS) und/oder Polymethacrylester-Verbindun-
gen (PMMA). Aus ABS und/oder PMMA bestehende Ba-
de- und Duschwannen haben eine beschrankte Festigkeit,
weshalb sie zusétzlich mit Glasfasern verstarkt werden
missen. Hierzu werden beispielsweise die bereits durch
Tiefziehen geformten Wannen durch Auftragen einer glas-
faserhaltigen Polyesterschicht verstarkt. Der Einsatz von —] ¥
Glasfasern zur Wandverstarkung ist aber bekannterweise 15, el et Y
sehr kostenintensiv und mit einem verhaltnisméssig gros- 23 =
sen Arbeitsaufwand verbunden, was insbesondere be- ' (5

. triebswirtschaftliche Nachteile zur Folge hat. Der Erfindung |

hat nun u.a. einen zur Herstellung von Badewannen und 2T 25 31 43 g1 53
dergieichen dienenden Verbundstoff zum Gegenstand, der 3 o, 41 <5
die Verwendung von Glasfasern nicht mehr nétig macht. \ : -
Dieser Verbundstoff besteht dabei aus PMMA und ge-
schidumtem PVC, wobei letzteres vorzugsweise eine Dich- T
te von 0,7 kg/dm? besitzt. 3y
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen thermoplastischen
Werkstoff.

Der Werkstoff kann als Wandverstarkung fir Ba-
dewannen, Duschkabinen, Whirlpools, Tarkisch-
badern und dergleichen verwendet werden, in dem
dieser auf deren Oberflache aufgepresst oder auf-
geklebt wird, um dadurch die Festigkeit der Wan-
nen etc. zu erhdhen und diese vor einem frihzeiti-
gen Verschleiss durch Benutzung zu schitzen.

Die Erfindung betrifft insbesondere auch einen
sum  Tiefziehen bestimmten, thermoplastischen
Werkstoff, ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Werkstoffes sowie dessen Verwendung. Der
Werkstoff ist dabei vorzugsweise ein plattenférmiger
Verbundstoff aus mindestens zwei Kunststoff-Kom-
ponenten, der u.a. zur Herstellung von Erzeugnis-
sen der vorstehend genannten Art verwendet wer-
den kann.

Ein auf dem Markt bekannter und zur Herstellung
von Badewannen und dergleichen dienender ther-
moplastischer Verbundstoff besteht vorzugsweise
aus Polymethacrylester-Verbindungen (nachfolgend
auch PMMA genannt) und Acrylbutadienstyrol
(nachfolgend auch ABS genannt). In diesem Ver-
bundstoff weist die ABS-Schicht die grossere
Wandstarke auf als die PMMA-Schicht. Dafiir bildet
aber letztere die Innenflache solcher Wannen.

Aus ABS und PMMA bestehende Bade- und
Duschwannen sind starken Alterungs- und Abnut-
zungserscheinungen ausgesetzt, sodass bei diesen
(nachfolgend auch ABS-Wannen genannten) Wan-
nen im Veraufe der Zeit eine Verformung sowie
eine Versprodung stattfinden kann. ABS-Wannen
haben also eine beschrankte Festigkeit, weshalb sie
zusatzlich mit Glastasern verstarkt werden missen.
Hierzu werden beispielsweise die bereits durch Tief-
ziehen geformten Wannen durch Auftragen einer
glasfaserhaltigen Polyesterschicht verstarkt.

Der Einsatz von Glasfasern zur Wandverstarkung
von Kunststoff-Erzeugnissen, wie Badewannen,
Duschkabinen etc. ist bekannterweise sehr kosten-
intensiv und mit einem verhaltnismassig grossen Ar-
beitsaufwand verbunden, was insbesondere be-
triebswirtschaftliche Nachteile zur Foige hat.

Bade- und Duschwannen werden heute auch aus
Kunststoffplatten hergestellt, welche nur aus PMMA
bestehen. Solche Duschwannen weisen aber im
Wesentlichen die gleichen Nachteile auf wie die
vorstehend genannten ABS-Wannen. So mussen
auch die nur aus PMMA gebildeten Wannen mit
glasfaserhaltigem Polyester und einer Bodenplatte
aus Holz, welche ihrerseits in die Polyesterschicht
eingearbeitet wird, verstéarkt werden.

Die Verwendung von Glasfasern als Wandver-
starkung fir Kunststoff-Erzeugnisse hat aber noch
weitere Nachteile. So ist die Verarbeitung von glas-
faserhaltigem Polyester fir das mit der Herstellung
von solchen Badewannen verraute Personal nicht
ungeféhrlich. Auch lassen sich glasfaserverstérkte
Badewannen und dergleichen nicht oder nur sehr
schwer entsorgen oder wiederverwerten, sodass
dieser Einsatz von Glasfasern auf Dauer nicht sinn-
voll ist. Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen,
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dass bereits in verschiedenen Landern Gesetze in
Kraft sind, die die Wandverstérkung von Kunststoff-
Erzeugnissen mit Glasfasern in dieser Form verbie-
ten.

Zur Wandverstarkung von Kunststoff-Wannen mit
glasfaserfreien Materialien wurden bereits verschie-
dene Versuche gemacht. So wurde beispielsweise
auch der Einsatz von Polyurethan als Wandverstar-
kung fur solche Erzeugnisse getestet. Dies hat sich
aber bis heute nicht bewahrt, da auch der Einsatz
von Polyurethan verhaltnismassig teuer ist. Dazu
kommt, dass das Polyurethan doch einige fur ein
Wand-Verstarkungsmittel notwendigen physikalisch-
chemischen Eigenschaften nicht aufweist.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
einen Werkstoff vorzuschlagen, der anstelle von
glasfaserhaltigem Polyester zur Wandverstarkung
von Badewannen, Duschkabinen und dergleichen
verwendbar ist.

Der Erfindung liegt aber auch die Aufgabe zu-
grunde, einen neuen Verbundstoff zu schaffen, der
unter anderem zum Tiefziehen geeignet ist und ins-
besondere in verarbeitetem Zustand wéhrend lan-
gerer Zeit verhaltnismassig starken Belastungen
ausgesetzt werden kann, also zur Herstellung von
glasfaserfreien Badewannen, Duschkabinen und
dergleichen verwendbar ist.

Diese Aufgaben werden durch einen Werkstoft
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

Weitere vorteilhafte Ausbildungen des Werkstof-
fes oder des Verbundstoffes sind Gegenstand der
abhangigen Anspriiche.

Die Erindung betrifft auch die Verwendung von
Werkstoffen. Nachstehend werden daher nicht nur
Ausfuhrungsbeispiele sondern auch die verschie-
denartige Verwendung von solchen beschrieben.

Werkstoffe aus geschaumtem PVC haben eine
vielseitige Verwendung und gegentber bekannten
Werkstoffen, die dem hier beschriebenen Zweck
dienen, verschiedene Vorteile. Ein bevorzugtes Ein-
satzgebiet ist dabei im Sanitarbereich zu sehen.

So lassen sich zum Beispiel platten- oder tafel-
férmige Werkstoffe, die mindestens zum Teil aus
geschdumtem PVGC gebildet sind, zur Verstarkung
von Wannen aus ABS und/oder PMMA verwenden.
Hierzu kann der unter Umstanden auch Recycling-
Material aus der Wannen-Produktion enthaltende
Werkstoff wie folgt auf die zu verstarkende Wanne
aufgetragen werden. Zum einen kann der Werkstoff
in Form von ebenen Platten und vorgeformten Roh-
lingen auf die Aussenseite der Wannen aufgeklebt
werden. Andererseits kann dieser zur Verstérkung
dienende Werkstoff als planarer Rohling zusammen
mit dem zum Beispiel aus ABS und PMMA beste-
henden und zum Tiefziehen bestimmten Verbund-
stoff in der Tiefziehmaschine verpresst werden, und
zwar entweder wahrend oder nach dem eigentli-
chen Tiefziehen.

Die Vorteile der Verwendung von aus ge-
schaumtem PVC gebildeten Werkstoffen zur Ver-
starkung von Kunststoffwannen und dergleichen lie-
gen auf der Hand. So lassen sich mit soichen
Werkstoffen die Verwendung von Glasfasern ver-
meiden und aufgrund des verhaltnismassig leichten
Gewichtes der aufzupressenden oder aufzutragen-
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den Werkstoffe eine Gewichtseinsparung erzielen,
was nicht zuletzt auch eine Kosteneinsparung zur
Folge hat. Schliesslich hat auch die Verwendung
von Recyclingmaterial einen aus okologischer Sicht
nicht zu unterschatzenden Vorteil.

in einer weiteren bevorzugten AusfUhrungsform
ist der erfindungsgemasse Werkstoff ein plattenfér-
miger Verbundstoff aus PMMA und geschaumtem
PVC. Die Dichte des PVC betragt in diesem Ver-
bundstoff vorzugsweise 0,4 bis 1 kg/dm3, beispiels-
weise 0,7 kg/dm3. Die PMMA-Schicht bildet dabei
vorzugsweise etwa 10%—20% und die PVC-Schicht
90%-80% der Plattendicke.

Ein solcher Verbundstoff weist eine Reihe von
Vorteilen auf. So kann dieser ohne Schwierigkeiten
zur Herstellung von Badewannen, Whirlpools, und
dergleichen verwendet werden, und hat gegentiber
den bekannten aus ABS und PMMA bestehenden
Verbundstoffen, den Vorteil, dass beim Tiefziehen
keine Verminderung der Festigkeit auftritt, welche
gine zuséatzliche Wandverstarkung mittels Glasfa-
sern nétig macht. Letzteres wird sehr oft bei der
Herstellung von aus ABS und/oder PMMA gebilde-
ten Wannen beobachtet.

Die Verwendung von aus geschaumtem PVC und
PMMA gebildeten Verbundstoffen hat den weiteren
Vorteil, dass eine aus einem solchen Verbundstoff
tiefgezogene Badewanne nicht noch zusétzlich mit
einer glasfaserhaltigen Polyesterschicht Uberzogen
werden muss. Die mit dem erfindungsgeméssen
Verbundstoff hergesteliten Wannen haben schon in
der tiefgezogenen Form die notige Festigkeit und
Stabilitat und geniigen schon in dieser Ausbildung
und Komposition den technischen Erfordernissen,
welche fir sanitare Einrichtungen dieser Art vorge-
schrieben sind.

Zusatziiche Vorteile der erfindungsgeméssen Ver-
bundstoffe liegen in der einfachen Verarbeitung der-
selben. So lassen sich solche sehr leicht verkleben
und verformen.

Schliesslich sind die aus einem erfindungsge-
massen Verbundstoff gebildeten Erzeugnisse nicht
nur kostengiinstiger herzustellen als Kunststoff-Er-
zeugnisse aus ABS und/oder PMMA, sondern zu-
dem auch noch wiederverwertbar.

Die Erfindung betrifft des Weiteren auch ein Ver-
fahren zur Herstellung von thermoplastischen Werk-
stoffen aus geschaumtem PVC, wobei dieses Ver-
fahren gemass der Erfindung durch die Merkmale
des Anspruches 5 gekennzeichnet ist.

Die geschaumtes PVC enthaltenden Verbundstof-
fe lassen sich an sich mittels bekannten Verfahren
herstellen, wobei im hier vorliegenden Fall nicht nur
eine PVC-Schicht mit einer PMMA-Schicht verklebt
oder verpresst, sondern erstere auch noch mit ei-
nem Treibmittel aufgeschaumt wird. Zur Erzeugung
der PVC-Schicht dient dabei insbesondere eine Ex-
truderpresse, der nachfolgend noch im Detail be-
schriebenen Art, mit welcher sich ein geschaumter
PVC-Strang oder ein geschaumtes PVC-Band her-
stellen lasst.

So lassen sich Platten-Strange oder Bénder aus
PMMA und geschaumtem PVC gemeinsam koextru-
dieren oder auf konventionelle Art und Weise mit-
einander verkleben oder verpressen. Auch ist es
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méglich, durch Laminieren oder Extrusionsbeschich-
tung den einen Platten-Strang, bzw. das eine Band
mit dem anderen Strang, bzw. dem anderen Band
zu verbinden.

Nachstehend wird schliesslich noch anhand der
Zeichnung ein Verfahren zur Herstellung eines
Werkstoffes beschrieben, der zur Verstarkung von
Wannen und dergleichen verwendet werden kann
und zum Teil aus Recycling-Material besteht.

Die einzige Figur der Zeichnung zeigt dabei eine
vereinfachte Darstellung einer zur Durchflihrung
dieses Verfahrens dienenden Einrichtung.

Die in der Figur dargestellte Einrichtung zur Her-
stellung von aufgeschaumten Werkstoffen weist
eine Zerkleinerungsvorrichtung 1 auf. Diese besitzt
einen Einlass 3, einen Auslass 5 und ein Werkzeug
zum Zerkleinern von durch den Einlass 3 zuge-
fuhrtem Recyclingmaterial. Ein Reservoir 11 ist Gber
eine Fordervorrichtung 13 mit einem Mischer 15
verbunden. Die Fordervorrichtung 13 kann dabei
aus einer Ruttelvorrichtung und/oder einer Band-
waage bestehen. Ferner ist ein zweites Reservoir
17 vorhanden, das PVC 19 enthalt und mit dem
Mischer 15 Uber eine Dosiervorrichtung 21 verbun-
den ist. Die Dosiervorrichtung 21 weist eine mit ei-
ner Antriebsvorrichtung versehene Schnecke auf.
Der Mischer 15 weist einen Behalter auf, in wel-
chem mindestens ein mit einer Antriebsvorrichtung
versehenes Mischwerkzeug drehbar gelagert ist.
Der Ausgang des Mischers miindet (iber eine moto-
risch angetriebene Schnecke, die als Dosiervorrich-
tung 23 dient, in den Einlasstrichter 25 einer Extru-
derpresse 27. Diese besitzt eine doppelwandige,
horizontalachsige, zylindrische Kammer 29, die ei-
nen Innenraum 31 begrenzt. In der Doppelwand ist
eine Heizvorrichtung 33 angeordnet, die eine Rohr-
schiange zum Hindurchleiten eines Heizfluides auf-
weist. Im Innenraum 31 ist als Pressorgan eine
Schnecke 35 angeordnet, die axial unverschiebbar
gelagert ist und mit einer Antriebsvorrichtung 37 um
ihre horizontale Achse 39 gedreht werden kann.
Ferner weist die Kammer 29 zusatzlich einen Flus-
sigkeitseinlass auf. Dieser Einlass mindet — in Be-
zug auf die Forder- und Pressrichtung — in die hin-
tere Halfte des Innenraums 31. Der Flussigkeitsein-
lass ist dabei Uber eine Leitung 41 und durch eine
Pumpe 43 und ein Ventil 45 an das Reservoir 47,
das eine als Treibmittel dienende Substanz 49 ent-
halt, angeschlossen. Der mit 51 bezeichnete Aus-
lass 51 der Kammer 29 ist als Breitschlitzdlse aus-
gebildet. Neben dem Auslass 51 ist eine Schneide-
vorrichtung 53 mit einem Messer 55 zum Zerteilen
des aus der Extruderpresse 27 austretenden Mate-
rialstranges oder Materialbandes angeordnet.

Beim Betrieb der Einrichtung wird Recycling-Ma-
terial, das zum Beispie! bei der ABS-Wannen-Pro-
duktion anfallt, der Zerkleinerungsvorrichtung 1 zu-
gefuhrt. Diese werden dort zerhackt und/oder zer-
mahlen, sodass ein zerkleinertes Material 91
entsteht. Die Fordervorrichtung 13 fihrt dem
Mischer 15 vom Reservoir 11 das Material 91 zu.
Dieses wird dann im Mischer 15 mit PVC vermischt,
wobei diese Beifligung im Reservoir 17 gespeichert
und Uber eine Forder- und Dosiervorrichtung 21
dem Material 91 zugefihrt wird. Die durch diese
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Beifligung im Mischer 15 entstandene Mischung 93
weist beispielsweise hochstens 60 Gew.-% PVC
auf. Die Mischung 93 wird dann aus dem Mischer
durch die Dosiervorrichtung 23 dem Einlasstrichter
25 der Extruderpresse 27 zugefihrt. Die das Press-
organ bildende, rotierende Schnecke 35 fordert die
Mischung 93 vom Einlass zum Auslass 51 und ver-
dichtet und homogenisiert sie dabei. Die Mischung
93 wird durch diesen Foérder-, Press- und Verdich-
tungsvorgang erwarmt und zu einer pastésen Masse
verarbeitet und kann mit der Heizvorrichtung 33
noch zusétzlich erwarmt werden. Der entstandenen
pastésen Masse wird dann — in Bezug auf die For-
derrichtung — in der hinteren Halfte der Kammer 29
Uber die Zuleitung 41 ein Treibmittel beigefiigt, so-
dass die Masse beim Austritt aus dem Auslass 51
aufschaumt und zu einem porésen und aufge-
schaumten Strang oder zu einer porésen und aufge-
schaumten Bahn 94 mit einer Dichte von beispiels-
weise 0,4 bis 1 kg/dm3 geformt wird. Der Strang
bzw. die Bahn 94 wird dann durch die Schneidevor-
richtung 53 zu einem Endprodukt verarbeitet, nam-
lich zu platten- oder tafelférmigen Werkstoffen.

Abschliessend sei an dieser Stelle noch darauf
hingewiesen, dass die vorstehend genannten Ver-
wendungsarten des erfindungsgeméssen Werkstof-
fes nur eine Auswahl von mehreren moglichen Ver-
wendungen darstellen. So lassen sich beispiels-
weise die aus PMMA und geschdumtem PVC gebil-
deten Verbundstoffe auch zur Herstellung von
Wandverkleidungen im Fassaden- und Fensterbau,
fir den Fahrzeugbau, sowie auch zur Herstellung
von diversen Mdbeln, Reklametafeln, Behaltern und
sogar Telefonkuppeln verwenden.

Patentanspriche

1. Thermoplastischer Werkstoff, dadurch gekenn-
zeichnet, dass er mindestens zum Teil aus ge-
schaumtem PVC besteht.

2. Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass er ein plattenférmiger Verbundstoff
ist und aus PMMA und geschaumtem PVC besteht.

3. Verbundstoff nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die PMMA-Schicht 10%—-20%
und die PVC Schicht 90%-80% der Plattendicke
bildet.

4. Verbundstoff nach einem der Anspriche 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die PVC-
Schicht eine Dichte von 0.7 kg/dm?3 besitzt.

5. Verfahren zur Herstellung von Werkstoffen
nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass PVC in einer Extruderpresse
(27) erwarmt und zu einer pastésen Masse verar-
beitet wird, wobei eine fllissige und/oder gasférmige
Substanz (49) ebenfalls in die Extruderpresse (27)
eingebracht wird, und dass die so erhaltene Masse
beim Austritt aus der Extruderpresse (27) durch die
als Treibmittel wirkende Substanz (49) aufschédumt
und zu einer Bahn oder zu einem Strang geformt
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das in die Extruderpresse (27) ein-
gebrachte PVC zuvor mit Kunststoff-Recycling-Ma-
terial angereichert wird.
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7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aufgeschdumte Bahn aus PVC
oder der aufgeschaumte Strang aus PVC mit einer
Bahn bzw. mit einem Strang aus PMMA verklebt
oder verpresst wird.

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aufgeschaumte Bahn aus PVC
oder der aufgeschaumte Strang aus PVC zusam-
men mit einer Bahn bzw. mit einem Strang aus
PMMA koextrudiert wird.

9. Verwendung eines Verbundstoffes nach einem
der Anspriiche 2 bis 4 zur Herstellung von sanita-
ren Erzeugnissen, wie Badewannen, Whirlpools.

10. Verwendung eines Verbundstoffes nach ei-
nem der Anspriche 2 bis 4 zur Herstellung von Au-
tomobilen, Wandverkleidungen oder Telefonkuppein.
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