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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o compozitie pe baza de polimer
termoplastic sideseu CR - 39 rezultat de la prelucrarea
lentilelor de ochelari, la un procedeu de obtinere a
acesteia si la un procedeu de utilizare a compozitiei
pentru obtinerea de piese injectate. Compozitia conform
inventiei are urmatoarea compozifie exprimatd in
procente gravimetrice: 60...95% polimer termoplastic
ales dintre poliolefine, polimeri si copolimeri stirenici,
polimeri vinilici, poliesteri, poliacrilati si poliamide si
5...40% deseu de material plastic termorigid CR - 39.
Procedeul de obtinere conforminventiei consta in usca-
rea materialului plastic rigid CR - 39 intr-o etuva cu
circulatie de aer, timp de 2 ore la 120°C pana la un con-
tinut de substante volatile < 0,3%, urmata de macinarea
acestuia intr-o moara cu stifturi pentru obtinerea unei
pulberi cu dimensiuni de particuld < 500 um, care apoi
se amesteca cu polimerul termoplastic, uscat in preala-
bil 2 ore la 80°C sub vid, Tntr-un amestecator rotativ

gravitational, la temperatura camerei timp de 10...15
min., amestecul rezultat se omogenizeaza in topitura
intr-un extruder dublu - snec echisens, la o turatie de
80...100 rpm si o temperatura pe capul de extrudare de
180...235°C, firele extruse fiind preluate de o banda
transportoare, racite in aer si granulate, rezultand
granule de compozit care, dup& uscare 2 ore la 80°C,
se utilizeaza la obtinerea pieselor injectate. Procedeul
de utilizare a compozitiei pentru injectia de piese con-
form inventiei se desfasoara la o temperaturd de
190...240°C si temperatura matritei de 60...70°C, con-
ducand la obtinerea de piese din materiale compozite
cu stabilitate termica si proprietati fizico - mecanice > cu
5...10%, mai rigide cu 10% si cu rezistenta la tractiune
> 15...90%.
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COMPOZITIE PE BAZA DE POLIMER TERMOPLASTIC SI DESEU CR-39
REZULTAT DE LA PRECLUCRAREA LENTILELOR DE OCHELARI

Inventia se referd la o compozifie termoplasticd pe bazd de polimer termoplastic si deseu de
material plastic termorigid CR-39, rezultat in urma procesului de prelucrare prin frezare
(umeda si uscatd) a lentilelor de ochelari, la un procedeu de obfinere a acesteia si de utilizare a
respectivei compozitii pentru obtinerea de piese injectate cu proprietdti fizico-mecanice
echilibrate.

Lentilele din material plastic sunt preferate lentilelor din sticld deoarece sunt usoare, se sparg
greu si sunt usor de colorat. Totusi, din punct de vedere al rezisteniei la zgariere si al
rezistentei termice, lentilele din plastic sunt inferioare lentilelor din sticla. La obtinerea de
lentile pentru ochelari se utilizeaza atit polimerii termoplastici, cét si cei termorigizi. Dintre
polimerii termoplastici, policarbonatul (PC), polimetacrilatul de metil (PMMA) si polistirenul
(PS) sunt utilizati in proportie de 70-80% la obfinerea de lentile pentru ochelari datorita
proprietatilor lor optice bune si a costului scazut. Dintre polimerii termorigizi cei mai utilizati
sunt polialil diglicol carbonatul cunoscut ca polimer CR-39 sau ADC, poliuretanul si
politiouretanul. Polimerul CR-39 prezinti o transparentd optica ridicata, o densitate scazuti si
o duritate a suprafetei acceptabili. Este rezistent la majoritatea solventior si a altor chimicale,
la iradiere gama, la imbatranire si la oboseala. Poate fi utilizat continuu la temperaturi sub 100
°C si pana la 1 ord la temperatura de 130 °C. Aceastd combinatie de proprietéti excelente nu
se regaseste la celelalte materiale plastice transparente. Totusi, ca orice plastic termorigid, CR
-39 formeaza in timpul procesului de prelucrare structuri reticulate intre macromolecule,
produsele lor fiind insolubile, fard a putea fi topite si reprelucrate. Prin urmare, deseurile de
plastice termorigide sunt greu de reciclat. Multa vreme s-a crezut ca aceste deseuri nu pot fi
reciclate, acumuldndu-se in mediu si producind daune importante. In prezent, metodele de
reciclare se bazeaza pe incinerare, maruntire si depozitare in gropile de gunoi, tratare chimica
sau mecanicd. Prin incinerare se elibereaza o cantitate mare de gaze toxice care polueazi grav
mediul. In plus, prin incinerare se pierde o cantitate mare de resurse cu valoare addugata mare
continute in aceste materiale. Depozitarea in gropile de gunoi provoacéd poluarea mediului in
sol si a apelor subterane, deoarece polimerii termorigizi au o structurd stabila, nedegradabila
in conditii naturale. Cele mai promititoare metode de reciclare raman insd metoda chimica si
cea mecanica.

Deseurile de plastic CR-39 pot fi sub forma de placid/foaie neconforma, sub forma de resturi

(buciti) inutile de placd ramasa in urma formarii lentilelor sau sub formd de span (aschii,
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pulbere) rezultat in urma prelucririi (slefuire find, netezire, tesire, rotunjire, etc.) prin frezare
a lentilelor. Dimensiunea de particule in deseurile rezultate in urma frezarii este de 0,1-2 mm,
si pot fi utilizate atit prin metode chimice, cit si mecanice, fiind necesard obtinerea, prin
uscare si mécinare, de pulberi cu dimensiuni de particule de 0,05-0,1 mm.

Metoda chimicd presupune o reactie chimicd in prezenfa unui catalizator. In general,
tehnologiile de reciclare chimica recomanda lucrul in conditii severe de temperatura (>200
°C) si presiune ridicata, utilizarea de sisteme catalitice acide, inalt corozive (acid azotic, acid
sulfuric), ceea ce conduce la descompunerea polimerului. De aceea, s-a Incercat dezvoltarea
unor tehnologii de reciclare chimicé in condifii mai blande.

Brevetul CN103483620A descric o metodd de descompunere a deseurilor de lentile din
polimer termorigid prin alcoolizd, in prezenta unui catalizator, in conditii controlate de
temperatura, intre 120 °C si 260 °C si timpi de reactie scurti, de 1-3 ore. Produsii obtinuti sunt
lichide transparente, cu viscozititi de 180-285 mPas si cu voaloare de utilizare ridicata, de
exemplu la obtinerea de materiale poliuretanice, spume poliuretanice, poliesteri nesaturati,
etc. Chiar dacd metoda descrisd este prietenoasd mediului, procesul de reactie decurge in
conditii etanse si nu necesitd operatii de separare-purificare, nu implica utilizarea de solventi
agresivi, acizi sau bazici, concentrajia de catalizator este redusd si nu influenteazi
proprietitile produsului final, totusi nu reprezintd o metodad eficienta din punct de vedere
economic pentru reducerea cantititilor uriase de deseuri de lentile de ochelari din polimeri
termorigizi care contamineaza mediul.

Metoda de reciclare mecanicd presupune utilizarea deseurilor de plastice termorigide in
amestecuri compozite, termorigide sau termoplastice si reprelucrarea (la rece sau la
temperaturd) in produse noi. Brevetele existente se referd la compozitii pe baza de deseuri de
plastice termorigide in general, provenite mai ales din industria auto, componente electrice si
electrocasnice si nu strict la deseuri de plastic termorigid din lentile de ochelari si cu atat mai
putin la deseuri de plastic CR-39.

In Brevetul CN111574806A este descrisd o metodd de amestecare, in raport 4:6, a deseului
de rasina termorigida de exemplu plastic fenolic/fenolic modificat, poliester nesaturat uscat,
melamind, plastic ureic, etc., care, in prealabil, este obfinut sub forma pulverulents, cu
dimensiuni de particule de 0,18-0,4 mm, prin macinare intr-un laminor, la viteza mica de 150-
200 rpm, cu un material compozit compus din 50-55% rasina fenolica, 10-40% fiina de lemn,
10-20% umplutura minerald, 10-13% urotropind, 0,5-2% agent de colorare, 1-3% stearat de
zine si 1-3% oxid de magneziu. Amestecul rezultat se granuleaza sub presiune la rece intr-un

echipament de compaoundare-extrudare de mare eficientd. Deseul de rasina termorigida are
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rol de umpluturd in cadrul amestecului, contribuind la scdderea timpului de reactie cu 40%
fatd de vitezele de formare ale materialelor termorigide obisnuite.

Brevetul KR20020032149A descrie o metodd de reciclare a deseurilor de material
termoplastic impreund cu deseuri de plastic termorigid, utilizate ca agen{i de ranforsare.
Metoda constd in amestecarea a 15-95% deseu termoplastic (amestec de PE, PP, ABS
ignifugat, ABS uz general, cauciuc, HIPS, PBT / Fibra de sticla (FS), PBT / FS / Ignifugant,
PC / ABS, PC / ABS / Ignifugant, nylon), sub forma de pulbere cu dimensiuni de particula de
1000 um, cu 5-85% deseu de rasind termorigida care se intéreste la cald, sub forma de pulbere
cu dimensiuni de particuld de 1000 pm si cu 0-10% cauciuc natural sau sintetic (SBR, NBR,
EPDM, EPR, MBS, etc.), cu rol de agent de compatibilizare si modificator de soc,
omogenizarea in topiturd la 220-250 °C prin extrudare si prelucrarea in articol finit prin
compresie sau injectie. In descrierea brevetului sunt prezentate doud exemple de
compoundare a amestecului de deseu termoplastic (A) cu deseul termorigid (B) in rapoarte
90:10 si respectiv 60:40 si prelucrare prin extrudare, compresie si injectie. Materialele
compozite rezultate prezintd o prelucrabilitate excelentd, sunt mai usoare fatid de cele care
confin agenti de ranforsare clasici (fibrd de sticla, talc, CaCQOs, etc.) si au o rigiditate la
incovoiere ridicatd, putind fi utilizate ca materiale de constructie (proprietitile acestora sunt
de 3-5 ori mai bune ca ale plicilor de beton/ciment de aceeasi grosime).

In Brevetul JP2000084928A este descrisd o metoda de reutilizare a deseurilor de poliuretan
termorigid la obtinerea unor produse pe bazi de poliuretan termoplastic. Metoda constd in
compoundarea poliuretanului termoplastic cu max 30% deseu de poliuretan termorigid,
macinat in prealabil pana la dimensiuni de max 3 mm? si obtinerea unui amestec care se poate
prelucra prin injectie, extrudere sau suflare. Proprietdtile mecanice (modulul la 100% si la
300% si rezistenta la tractiune) ale materialului rezultat sunt usor mai scizute (exceptie
alungirea care este usor mai ridicatd) faii de materialul de referintd care este numai din
poliuretan termoplastic.

Brevetul DE4125267A1 descrie o compozitie constituitd din (A) 1-45% deseu termoplastic
(policarbonat, poliamida, polistiren, poliolefine, policlorura de vinil, ABS, etc.), care se
gonfleaza intr-un solvent, se indeparteazd agentul de gonflare si reziduul se macind pentru
obtinerea de particule cu dimensiuni de 0,1-5 mm, (B) 1-5% plastic termorigid reticulat
(rasina poliesterica ranforsatd cu fibra de sticla, rasind epoxi ranforsata cu fibra de sticla/de
carbon, poliuretan ranforsat cu fibra de sticla, etc.), macinat la dimensiuni de particule de 0,1-
5 mm si (C) 50-99% o rasina de reactie (rasina poliesterica nesaturatd pe baza de acid maleic,

dietilenglicol, diciclopentadiend si 35% stiren). Compozitia rezultatd poate fi prelucrata prin
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presare obisnuitd la temperaturi de 80-350 °C. Materialele rezultate pot fi utilizate in aplicatii
in care nu sunt solicitate proprietiti mecanice ridicate iar aspectul de suprafatd nu este
important (ex. paleti, traverse de cale ferata, etc.).

Avantajul inventiei noastre este cd in compozitie, deseul de plastic termorigid CR-39, sub
forma de pulbere cu dimensiuni de particule < 500 um, este uniform dispersat intr-o matrice
termoplasticd, in conditii obisnuite de prelucrare materiale plastice, astfel incét, fard a fi
necesard utilizarea unor agenti de compatibilizare/dispersie, compozifia rezultatd prezinta
proprietati fizico-mecanice echilibrate putand fi utilizatd la obtinerea prin injectie a unor
materiale compozite, usor reciclabile si cu posibile aplicatii in domenii care nu solicitd
proprietati specifice imbunétitite (mecanice, de suprafata, etc.).

Problemele tehnice pe care le rezolvd inventia constau in realizarea unei compozifii
termoplastice pe baza de polimer termoplastic si deseu de material plastic termorigid CR-39,
rezultat in urma procesului de prelucrare prin frezare (umedd si uscatd) a lentilelor de
ochelari, folosit sub forma de pulbere uscatd si cu dimensiuni de particule < 100 um si a unui
procedeu pentru obtinerea compozitiei, in care deseul de material plastic termorigid CR-39
este distribuit uniform. Matricea termoplastica, forma de utilizare a deseului de plastic CR-39,
raportul dintre componenti si conditiile de amestecare si omogenizare in topiturd sunt stabilite
astfel incat compozifia rezultatd sid poatd fi prelucratd usor prin injectie iar materialele
compozite rezultate sd prezinte stabilitate termicéd si proprietafi fizico-mecanice echilibrate,
similare sau chiar imbunétitite, cu 5-10%, in ceea ce priveste stabilitatea termica, cu cca 10%,
in ceea ce priveste rigiditatea, cu 15-90% 1in ceea ce priveste rezistenta la tractiune $i cu un
aspect de suprafata corespunzitor, fatd de matricea termoplastica.

Compozitia pe bazd de polimer termoplastic si deseu de material plastic termorigid CR-39,
rezultat in urma procesului de prelucrare prin frezare (umedd si uscatd) a lentilelor de
ochelari, conform inventiei inlaturd dezavantajele mentionate prin aceea ca este constituitd din
urmitoarele componente, exprimate in procente gravimetrice: 60% ... 95% polimer
termoplastic, ales dintre poliolefine, polimeri §i copolimeri stirenici, polimeri vinilici,
poliesteri, poliacrilati si poliamide si 5% ... 40%, deseu de material plastic termorigid CR-39,
rezultat in urma procesului de prelucrare prin frezare (umeda si uscatd) a lentilelor de
ochelari.

Procedeul pentru obtinerea compozitiei si de utilizare a acesteia la obtinerea de piese injectate
cu proprietati fizico-mecanice echilibrate constd in aceea ca, deseul de material plastic
termorigid CR-39, rezultat in urma procesului de prelucrare prin frezare (umeda si uscatd) a

lentilelor de ochelari, se usuca 2 ore la 120 °C, intr-o etuva cu circulatie de aer, pand la un
4
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continut de substante volatile < 0,3%, apoi se macind intr-o moara cu stifturi pentru obfinerea
unei pulberi cu dimensiuni de particule < 500 pum, care apoi se amestecid cu polimerul
termoplastic, uscat in prealabil 2 ore la 80 °C, sub vid sau intr-o etuvi cu circulatie de aer sau
conform indicatiilor din fisa tehnica, intr-un amestecétor rotativ gravitational, la temperatura
camerei, timp de 10-15 minute, dupd care, amestecul rezultat se omogenizeazi in topitura
intr-un extruder dublu-snec echisens, la o turatie a melcilor principali de 80-100 rpm si o
temperaturd pe capul de extrudare de 180-235 °C sau in conditii de prelucrare specificate in
fisa tehnicd a polimerului termoplastic folosit, firele extruse fiind preluate de o banda
transportoare, ricite cu aer si apoi granulate intr-un granulator montat in flux cu extruderul,
rezultand granule de compozit care, dupd uscare 2 ore la 80 °C, se utilizeaza la obtinerea de
piese injectate, la temperatura de 190-240 °C si temperatura matritei de 60-70 °C.

Aplicarea inventiei conduce la urmatoarele avantaje:

- prevenirea risipei unei resurse valoroase prin oferirea unei solutii de reciclare
eficientd a deseului de material plastic termorigid CR-39, rezultat in urma procesului de
prelucrare prin frezare (umeda si uscatd) a lentilelor de ochelari;

- deseul de plastic termorigid CR-39, sub forma de pulbere cu dimensiuni de particule
< 500 pum, se disperseazd usor si uniform intr-o matrice termoplastica, chiar la concentratii
mari de 30-40%, in conditii obisnuite de prelucrare materiale plastice, astfel incat, in functie
de gradul de interactiune dintre componenti, poate avea rol de umplutura, cand rigiditatea
compozitului nu se modifica, dar rezistenja mecanicé scade drastic (cu 10-25% rezistenta la
tractiune si cu 15-90% rezistenta la soc) sau de agent de ranforsare, ceea ce se reflectd in
imbunatitirea atat a rigiditatii, cu cca 10%, cét si a rezistentei la tractiune cu 15-90%, in timp
ce rezistenta la soc nu se modifica;

- obtinerea unei compozifii cu stabilitate termica si proprietdti mecanice similare sau
chiar imbunatatite fatd de polimerul termoplastic fara deseu de plastic CR-39, reciclabila si
prelucrabila in produse finite prin procedee clasice de prelucrare materiale plastice (extrudare,
presare, injectie);

- obtinerea de materiale compozite cu pret de cost mai scazut si cu greutate specifica
redusa fajd de compozitele cu continut similar de umpluturi clasice, ca de ex. talc sau CaCO;
si cu proprietafi fizico-mecanice care permit utilizarea acestora pentru diferite aplicatii in
domenii care nu solicitd proprietdti specifice imbunatatite (mecanice, de suprafata, etc.)

- procedeul conform inventiei este simplu §i se aplica pe utilaje tipice de prelucrare

materiale plastice, similare celor din dotarea producitorilor de profil.
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Polimerii termoplastici utilizati in aceasta inventie pentru exemplificarea obtinerii compozitiei
termoplastice pe baza de polimer termoplastic i deseu de material plastic termorigid CR-39
sunt:

- o polipropilena homopolimer (PP), cu greutate moleculard scazuta, curgere ridicata,
recomandatd pentru prelucrarea prin injectie de articole destinate unei game largi de
aplicatii;

- un copolimer ABS, sort de injectie, de uz general, cu rezistentd ridicatd la soc si
curgere buna.

Compozitia conform inventiei nu se limiteazd numai la aceste doud tipuri de polimeri
termoplastici, putdnd contine si alte tipuri (polietilend, polistiren, policarbonat, poliamida,
etc.).

Deseul de material plastic termorigid C-39 este o pulbere cu dimensiuni de particule > 1000
um si cu umiditate > 30%, rezultata in urma procesului de prelucrare prin frezare (umeda si
uscatd) a lentilelor de ochelari.

Proprietitile la tractiune ale compozitelor s-au determinat conform ISO 527, 1a 23 °C si 50%
umiditate relativa, cu 50 mm/min pentru rezistenta la tractiune si 1 mm/min pentru modulul
de elasticitate, utilizandu-se cite 5 epruvete pentru fiecare test, din fiecare proba. Rezistenta la
soc Izod, crestat s-a masurat conform ISO180, utilizdndu-se cite 5 epruvete pentru fiecare
proba. Inainte de incercirile mecanice la tractiune si soc, epruvetele au fost conditionate 48
ore, la 23°C si 50% umiditate relativa. Densitatea si indicele de curgere in topitura (ICT) s-au
determinat conform ISO 1183 si respectiv ISO 1133 (la 230 °C si 2,16 kg pentru PP si la 220
°C si 10 kg pentru ABS), rezultatul pe probd reprezentind media a trei determindri.
Stabilitatea termicé s-a determinat prin analizd termogravimetrica (TGA).

Realizarea inventiei este explicatd mai in detaliu prin urmatoarele 5 exemple:

Exemplul 1

Pulberea de deseu de material plastic termorigid C-39, cu umiditate 30% si dimensiune
particule de aprox. 1 mm, s-a usucat 2 ore la 120 °C, intr-o etuva cu circulatie de aer, pani la
un continut de substante volatile de 0,13% (rezultat TGA, la 100 °C), apoi s-a macinat intr-o
moara cu stifturi, obtindndu-se o pulbere cu dimensiuni de particule de 63-500 um (prin sitare
granulometricd), apoi 5% din pulberea de deseu obtinutd s-a amestecat cu 95% PP, intr-un
amestecdtor rotativ gravitational, la temperatura camerei, timp de 10 minute, dupa care,
amestecul rezultat s-a omogenizat in topiturd intr-un extruder dublu-snec echisens, la o turatie
a melcilor principali de 100 rpm §i o temperaturd pe capul de extrudare de 180 + 5 °C, firele

extruse fiind preluate de o banda transportoare, ricite cu aer si apoi granulate intr-un
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granulator montat in flux cu extruderul, rezultand granule de compozit care, dupa uscare 2 ore
la 80 °C, s-au utilizat la obtinerea de epruvete injectate, la temperatura de 190 £ 5 °C si
temperatura matritei de 60 £ 5 °C. Epruvetele injectate sunt conforme, fard contractii sau
bavuri si cu suprafata lucioasd. Fatd de PP, materialul compozit final se caracterizeazad prin
rezistentd la tractiune la rupere imbunatititi cu 90%, in timp ce curgerea, rigiditatea si
rezisten{a la soc rdiman nemodificate.

Exemplul 2

Procedeul de obtinere a compozitiei a fost similar celui descris in Exemplul 1 cu deosebirea ca
intr-un amestecdtor rotativ gravitational, s-au amestecat la temperatura camerei 80% PP cu
20% pulbere de deseu de plastic CR-39, cu dimensiuni de particule 63-500 um (prin sitare
granulometricd), timp de 12 minute. Materialul compozit final se caracterizeaza prin stabilitate
termicd imbunatititd (temperatura la viteza maximi de descompunere creste cu 20 °C),
rigiditatea si rezistenta la tractiune la rupere imbunatatite cu 10% si respectiv 15%, in timp ce
curgerea $i rezistenta la soc sunt mai scézute cu 25% si respectiv 15%.

Exemplul 3

Procedeul de obtinere a compozitiei a fost similar celui descris in Exemplul 1 cu deosebirea ca
intr-un amestecdtor rotativ gravitational, s-au amestecat la temperatura camerei 60% PP cu
40% pulbere de deseu de plastic CR-39, cu dimensiuni de particule 63-500 um (prin sitare
granulometricd), timp de 15 minute. Materialul compozit final se caracterizeaza prin stabilitate
termicd imbundtititd (temperatura la viteza maximi de descompunere creste cu 30 °C),
rigiditate similard PP, rezistentd la soc nemodificata, ICT si rezistenta la tractiune la rupere
mai scizute cu 40% si respectiv 20%, fatd de PP. La un continut de 40% pulbere de deseu,
densitatea creste doar cu 13%, fatd de o crestere cu 34-36% in cazul PP cu 40% talc.
Exemplul 4

Pulberea de deseu de material plastic termorigid CR-39, cu umiditate 44% si dimensiune
particule de aprox. 1 mm, s-a usucat 2 ore la 120 °C, intr-o etuvi cu circulatie de aer, pani la
un continut de substante volatile de 0,24% (rezultat TGA, la 100 °C), apoi s-a macinat intr-o
moara cu stifturi, obtinandu-se o pulbere cu dimensiuni de particule 63-500 um (prin sitare
granulometricd), apoi 15% din pulberea de deseu obtinuti s-a amestecat cu 85% ABS, intr-un
amestecdtor rotativ gravitational, la temperatura camerei, timp de 12 minute, dupi care,
amestecul rezultat s-a omogenizat in topitura intr-un extruder dublu-gnec echisens, la o turatie
a melcilor principali de 80 rpm si o temperaturd pe capul de extrudare de 235 + 5 °C, firele
extruse fiind preluate de o bandd transportoare, ricite cu aer si apoi granulate intr-un

granulator montat in flux cu extruderul, rezultand granule de compozit care, dupa uscare 2 ore
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la 80 °C, s-au utilizat la obtinerea de epruvete injectate, la temperatura de 240 = 5 °C si
temperatura matritei de 60 = 5 °C. Epruvetele injectate sunt conforme, fird contractii sau
bavuri dar cu aspect ,marmorat”al suprafetei. Fata de ABS, materialul compozit final se
caracterizeazi prin rezistenti la tractiune la rupere mai mica cu 14%, rezisten{d la soc mai mica
de cca 7 ori, stabilitate termica i rigiditate nemodificate.

Exemplul 5

Procedeul de obtinere a compozitiei a fost similar celui descris in Exemplul 4 cu deosebirea ca
intr-un amestecétor rotativ gravitational, s-au amestecat la temperatura camerei 75% ABS cu
25% pulbere de deseu de plastic CR-39, cu dimensiuni de particule 63-500 pm (prin sitare
granulometricd), timp de 15 minute. Materialul compozit final se caracterizeaza prin stabilitate
termica si rigiditate similare ABS, rezistentd la soc mai micé de aprox. 10 ori, ICT si rezistenta
la tractiune la rupere mai scdzute cu 50% si respectiv 25%, fatdi de ABS. Densitatea
compozitului creste doar cu 6%.

Exemplu pentru utilizarea materialului compozit

Compozitul obtinut se poate prelucra prin injectie la temperatura de 190-240 °C si temperatura
matrifei de 60-70 °C, conducénd la obtinerea de piese din materiale compozite cu o stabilitate
termicd si proprietdfi fizico-mecanice echilibrate, similare sau chiar imbunititite, cu 5-10%,
in ceea ce priveste stabilitatea termicd, cu cca 10%, in ceea ce priveste rigiditatea, cu 15-90%
in ceea ce priveste rezistenta la tractiune si cu un aspect de suprafatd corespunzitor, fata de

matricea termoplastica.
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COMPOZITIE PE BAZA DE POLIMER TERMOPLASTIC SI DESEU CR-39
REZULTAT DE LA PRECLUCRAREA LENTILELOR DE OCHELARI

REVENDICARI

1. Compozitie pe bazi de polimer termoplastic si deseu de material plastic termorigid CR-39,
rezultat in urma procesului de prelucrare prin frezare (umeda si uscatd) a lentilelor de
ochelari, caracterizati prin aceea ci este constituitd din urmaitoarele componente,
exprimate in procente gravimetrice: 60% ... 95% polimer termoplastic, ales dintre
poliolefine, polimeri si copolimeri stirenici, polimeri vinilici, poliesteri, poliacrilagi si
poliamide si 5% ... 40%, deseu de material plastic termorigid CR-39.

2. Procedeu pentru obtinerea compozitiei conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca,
deseul de material plastic termorigid CR-39, se usucd 2 ore la 120 °C, intr-o etuvd cu
circulatie de aer, pand la un continut de substante volatile < 0,3%, apoi se macina intr-o
moara cu stifturi pentru obtinerea unei pulberi cu dimensiuni de particule < 500 pum, care
apoi se amestecd cu polimerul termoplastic, uscat in prealabil 2 ore la 80 °C, sub vid sau
intr-o etuvd cu circulatie de aer sau conform indicatiilor din fisa tehnicd, intr-un
amestecdtor rotativ gravitational, la temperatura camerei, timp de 10-15 minute, dupa care,
amestecul rezultat se omogenizeaza in topiturd intr-un extruder dublu-snec echisens, 1a o
turatie a melcilor principali de 80-100 rpm si o temperaturd pe capul de extrudare de 180-
235 °C sau in conditii de prelucrare specificate in fisa tehnicd a polimerului termoplastic
folosit, firele extruse fiind preluate de o banda transportoare, réacite cu aer si apoi granulate
intr-un granulator montat in flux cu extruderul, rezultind granule de compozit care, dupa
uscare 2 ore la 80 °C, se utilizeaza la obtinerea de piese injectate.

3. Procedeu de utilizare a compozitiei conform revendicérii 1, caracterizat prin aceea ca,
procesul de prelucrare prin injectie, se desfasoarda la temperatura de 190-240 °C si
temperatura matritei de 60-70 °C, conducéand la obtinerea de piese din materiale compozite
cu o stabilitate termicid §i proprietdti fizico-mecanice echilibrate, similare sau chiar
imbunétatite, cu 5-10%, in ceea ce priveste stabilitatea termica, cu cca 10%, in ceea ce
priveste rigiditatea, cu 15-90% in ceea ce priveste rezistenfa la tractiune si cu un aspect de

suprafatd corespunzator, fatd de matricea termoplastica.
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