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57) Das erfindungsgemanie Verfahren und die Vorrichtung zu seiner Durchfiihrung kénnen fiir das
ZusammenflieRen von Reaktorflocken, beispielsweise Polyéthylenflocken, oder zum Vermischen
ron Zuschlagstoffen mit Polymeren verwendet werden. Ziel der Erfindung ist die Produktivitatser-
16hung. Die technische Aufgabe besteht in dem weiteren wesentlichen Erwarmen des Materials.
Sie wird geldst mittels folgender Verfahrensschritte: Einflihrung des Materials in wenigstens eine
/on mindestens zwei axial parallele zylindrische Trommeln; Fiillung der Doppeltrommel mit einem
Arbeitsmedium; Erwarmen und Dispergieren des Materials im Arbeitsmedium wenigstensin Nahe
ler Trommelwandungen auf dem gesamten Umfang durch Umriihren mit einem Rotor (iber die ge-
samte Trommelldnge und mit radial hervorstehenden und axial rdumlich unterteilten Schaufeln;
legelung der Temperatur innerhalb der Trommel; Ineinandergreifen der Trommeln unter Bildung
sines offenen Bereiches zwischen ihnen, in dem die Materialteilchen beider Trommeln sich mi-
schen; Entnahme. Anwendbar ist die Erfindung bei der Kunststoffherstellung beispielsweise zur
zinsparung der Granulatherstellung als Verarbeitungszwischenstufe. — Fig.2 —
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Warmebehandlung von Material unterschiedlicher Teilchen-
grofle, insbesondere von Kunststoffflocken

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Wirmebehandlung von
Material unterschiedlicher TeilchengrofBle, insbesondere von
Kunststoffflocken, und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens.

Das Verfahren kann im besonderen fir das ZusemmenflieBen von
Reaktorflockeh, wie etwa Polydthylen~ oder Polypropylenflocken
und die Verbesserung des FlieBvermSgens eingesetzt werden.
Auch ist ein Einsatz fiir das Vermischen von Zusatzstoffen,

zum Beispiel von Pigmenten, mit einem Polymer mdglich.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Aus der US=PS Nr, 32 29 002 ist die Entwicklung eines Verfah-
reng fiir die Behandlung von Kunststoffteilchen bekannt ge-
worden. Zum Beispiel handelt es sich dabei um Polydthylen=-
teilchen mit einer Feinheit von -35 Maschen. Nach diesem Ver-
fahren soll die FlieBfdhigkeit der Teilchen in der Veise ver-
bessert werden, daBl das Poly&thylen besser flir das Spritz-
gieBlen sowie bei der Herstellung von Teppichunterlagen einge-
setzt werden kann, Das Verfahren 1&8% sich in Kilrze wie folgt
beschreiben: Durchgsng des Xunststoffes durch eine Trommel,

- in der ein Rotor mit rdumlich getrennten Schaufeln oder Stan-

gen das Material kr&aftig durchwirbelt, um zu einer Dispersion
zu gelangen. Durch diese Einwirkung wird das lMaterial er-
wirmt, und dies bedingt Verdnderungen, die sich in Form einer
Verbesserung der FlieBfdhigkeit auswirken,
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Nachfolgend wurde dieses Verfahren auf das Mischen verschie-
denartiger Stoffe in Anwendung gebracht, zum Beispiel von
Pigmenten und Vachsen mit Kunststoffteilchen, Diese Erwei-
terung fihrte zu der US-P -Anmeldung mit der Ser.-Nr.

772 894, eingereicht am 28, PFebruar 1977. Hierbei wird er-
‘neut von einem Erwdrmen Gebrauch gemacht, da dieses dazu bei-
Jtrégt, daB der Kunststoff und die Zusatzstoffe sich vereinigen.,

Kiirzlich wurden Versuche unternommen,das Verfahren auf die Be-
handlung von Reaktorflocken in Anwendung zu bringen. Die
Flocken entsprechen einem Polymer im Herstellungszustand in
einem Reaktor. Die Polymere von Interesse waren das Poly-
&thylen und das Polypropylen, insbesondere das Polydthylen.
Das Polymer liegt in Teilchenform mit unterschiedlichen Teil-
chengrsfien vor, Auf Grund der unterschiedlichen TeilchengrsBe
eignen sich die Flocken nicht flir einen Einsatz in bestimmten
Verarbeitungsmaschinen,

Beispielsweise beiﬁ Blasformen extrudiert der Extruder das
Polydthylen zu einem Schlauch, welcher zerschnitten wird. Die
sich dabel ergebenden Teile werden nach dem Verfahren des
Blasformens formgepreft, Die Flocken mit ihren sehr unter-
schiedlichen TeilchengroBen eignen sgich fiir den Transport

zu der Blasformmaschine und filir einen Einsatz im Extruder der
Formmaschine nicht., Bei den lMaterialflocken weisen die klei-
nen Teilchen einen hohen Schmelzindex und die groflen Teil=-
chen einen niedrigen Schmelzindex auf. Ganz offensichtlich
machen diese Bedingungen zusammen mit Segregationen mit Be-
zug aul die TeilchengroBe die Flocken filir ein Strangpressen
im Extruder der Blasformmaschine ungeeignet. Um dieser Situa-
tion abzuhelfen, besgteht die Praxis in der Industrie darin,
daBl der eigentliche Hersteller des Polydthylens die Flocken
extrudiert und das ' dabei anfallende Produkt zu Granulat um-
formt. Das Strangpressen durch den eigentlichen Hersteller.
stellt einen Produktionsvorgang mit einem hohen Energie~
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verbrauch dar,und zusitzlich verursacht die dabei entste-
hende W&rme eine gewisse Qualitédtsverschlechterung.

Es wurden also Anstrengungen unternommen, Verfahren ﬁnd Vor-
richtungen im Rahmen des weiter oben erwdhnten Patentes fiir
ein Mischen der groBen und kleinen Flockenteilchen zu Teil-
“Chen einzusetien, die sich sowohl aus den groRen als auch den
kleinen Teilchen zusammensetzen. Bei dem Verfahren nach dem
vorstehenden Patent wird die Wirme dazu benutzt, um die ge-
wiinschte Behandlung zu bewirken., In bezug auf das flockige
Polymermaterial haften die kleinen Teilchen an den grofleren
Teilchen oder lBsen sich auf den. groferen Teilchen auf. Das
aus den Flocken hergestellte Erzeugnis schien, obwohl es
keine einheitliche GroBe aufwies, was fiir Granulat iiblich ist,
fiir den Binsatz in einer Formmaschine ziemlich gut geeignet
zu sein, wohingegen bei dem Verfahren gemifB dieser Erfindung
der Energieﬁerbrauch wesentlich geringer ist und es zu
keiner Qualitdtsverschlechterung kommt.

Die Verarbeitungéképazitét jedoch, die die ZErsthersteller der
Kunststoffe verlangen, ist viel grofler gegeniliber der Kapazitit,
die mit den gegenwdrtigen Anlagen erzielt werden kann, d. h,
mit den Vorrichtungen gem#fB der Beschreibung in dem vorste-

- henden US-Patent. Das Problem kann durch eine VergroBerung

der Anlagen gemeistert werden, aber die GréBe der Anlage wiirde
denn derart sein, daB das Mischwerk fiir die Ersthersteller
unattraktiv sein wirde.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur
Wermebehandlung von Material unterschiedlicher Teilchengrsfe,
insbesondere von Kunststoffflocken, und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens zu entwickeln, die eine hohere
Produktivitét zulassen, ohne den Aufwand fir die Vorrichtung
zu erhochen, |
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Darlegung des Vegeng der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung ist darin zu sehen, bei dem Verfah-
ren zur Warmebehandlung von Material untergchiedlicher Teil-
chengroBe und mit Hilfe der dazu geeigneten Vorrichtung ein
weiteres wesentliches Erwdrmen des Materials herbeizufilhren.

Das lerkmal des erfindungsgeméflen Verfahrens, durch welches
die vorstehend genannte Aufgabe gelost wird, besteht
aus folgenden Schritten:

Aus der Einfilhrung des Materials in wenigstens eine von min-
destens zwei im allgemeinen axial parallel angeordneten, zylin-
drischen Trommeln; aus einer Fillung der besagten Doppeltrom-
mel mit einem Arbeitsmedium; aus einem ErwZrmen und Disper-

- gleren des Materials in dem Arbeitsmedium wenigstens in der
N&ghe der'Wandung jeder Trommel auf dem gesamten Umfang

jeder Trommel, Dies geschieht durch Umrilhren des Materials mit
einem Rotor unter Anordnung lber die gesamte Liénge jeder Trom-
mel und mit radial hervorstehenden und axial r8&umlich unter-
teilten Schaufeln flir das Bewirken des Umriihrens, Die Anord-
nung der Dbppeltrommel ergibt einen offenen Bereich zwilschen
den beiden Trommeln,und das Umrllhren trégt dazu bei, daB sich
die Teilchen der einen Trommel mit den Teilchen der anderen .
Trormel in den benachbarten Regionen auf jeder Seite des
offenen Bereiches miteinander vermischen. Die Temperatur des
Materisls in der Trommel wird durch Temperaturregler kontrol-
liert und der durch die Wirme behandelte Kunststoff des Misch-
werkes von der Einfiuhrungsstelle des Kunststoffes entnommen.,
Was das Arbeitsmedium in der Anlage anbelangt, so wird ein
Gas, in der Regel Luft, besonders ins Auge gefaSit.

Ein weiteres Merkmal des erfindungsgemiien Verfahrens besteht
darin, daB die besagte Entnahme des Xunststoffes iiber eine
Austrittsoffnung erfolgt, die sich auf der Umfangsperipherie
der Trommel angeordnet befindet.
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Auch darin ist ein Merkmal des Verfahrens entsprechend der
Erfindung zu sehen, daB die besagte Austritisoffnung im un-
teren Teil der Trommel engeordnet ist.

Erfindungsgemifl ist weiterhin, daB bei dem Verfahren die
GroBe der Austrittstffnung wéhrend der Vdrmebehandlung durch

“y

~den Temperaturregler filir die Regelung der Temperatur inner-
halb der Trommel eingestellt wird.

Das Verfshren umfalt gleichfels das Merkmal, wonach die Rotore:
in dieselbe Richtung in Umlauf gebracht werden. '

Ebenfalls als erfinderisches Verfahrensmerkmal ist anzusehen,
daB3 die Trommeln eine Stirnwand aufweisen, an deren Ende der
Kunststoff entnommen wird, wobei eine bestimmte lenge des
Kunststoffes von einem zweiten Austrilt entnommen wird unter
Definition durch eine Austregsoffnung in der Stirnweand radial
nach innen von der Umfangsperipherie der Trommel. Ein weiteres
Merkmal des Verfahrens besteht darin, dall die Trommel hori-
zontal angeordnet ist und Uber glatte Innenoberfl&échen ver-
fligt.

Auch darin besteht ein Merkmal des erfindungsgemiBen Verfah-
rensg, dalB das besagte llaterial einem Polymer in der Form von
Materialteilchen mit unterschiedlicher Grofe entspricht und
wihrend der Warmebehandlung kleine und grdBere Teilchen
zusammenflieBen,

Dariiber hinaus umfaBt das Verfahren entsprechend der Erfindung
ein Merkmal, welches darin zu sehen ist, daB das Polymer dem
Polydthylen oder dem Polypropylen entspricht,

‘Gleichfalls zu den Merkmalen des Verfahrens entsprechend dex
Erfindung ist zu rechnen, daf das Polymer dem Poly&thylen
entspricht. .
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Nach einem anderen Merkmal des Verfahrens entspricht das
Polymer dem Polypropylen,

Als erfinderisches Merkmal des Verfahrens ist ebenfalls an-
gusehen, daB das Polymer Reaktorflocken entspricht, wobel
das Polymer Polyithylen oder Polypropylen sein kann,

R

Zu den erfindungsgemédBen Merkmalen des Verfahrens zihlt
gleichfalls, daB das Polymer Reaktorflocken entspricht, wo-
bei das Polymer Polydthylen sein kann. Auch darin wird ein
Merkmal des erfindungsgemiBen Verfshrens gesehen, daf das
Polymer Reaktorflocken entspricht, wobei das Polymer Poly-
propylen sein kenn, Das erfindungsgeméfe Verfahren umfaft
gleichfalls das Merkmal, wonach das besagte Material einem
Polymer in der Form von Teilchen mit unterschiedlicher GroBe
entspricht, wobei die Wdrmebehandlung zu einer Verbesserung
des FlieBvermbgens des Polymers beitrdgt. Das erfindungsge-
miBe Verfahren schlieBt das Merkmal ein, wonach das besagte
Material einem Polymer entspricht und weitere Zusatzstoffe
fur das Polymer in wenigsfens eine der Trommeln eingefiithrt
werden konnen, wobei die besagte Wirmebehandlung zu einem
ZusammenflieBen des Polymers und der Zusatzstoffe fﬁhrt.

Das MNerkmal der gleichfalls erfindungsgemsBen Vorrichtung,mit
deren Hilfe vorstehend beschriebenes Verfahren realisiert wer-
den kann, besteht darin, daB wenigstens zwei ineinandergrei-
fende, axial angeordnete und im allgemeinen zylindrische
Trommeln, drehbar angeordnete Rotoren mit radial hervorsie-
henden, axial rdumlich unterteilten Schaufeln unter Anordhung
Uber eine gesamte Linge der jeweiligen Trommel, wobel wenig-
stens einige von den Schaufeln der Rotoren axial einander
Uberlappen, Bintrittsfoffnungen in wenigstens einer von den
Trommeln fiir die Einfiihrung des lMaterials in das eine EBnde
der Vorrichtung und Austrittssffrnungen in wenigstens einer

von den Trommeln fiir die BEntnahme des laterials aus dem ande-—
ren Ende der Vorrichtung, wobel die Austr rittsoffnungen sich
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auf der Umfangsperipherie der Trommel befinden, vorgesehen
sind.

Ein weiteres Merkmal der Vorrichtung besteht darih, dafll sie
Elemente flir die Erfassung der Energieaulnahue fir dag Er-
wirmen des Materials und Elemente filr die Regelung der GridBe
der Austrittstffnungen unter Verbindung mit den leBelementen
fiir die Pnergieaufnahnie unter Linsatzbedingungen zwecks Ver-
tnderung der GroBe der Austritisdfinungen zur Temperatur-
regelung des Materials umfaft. Auch darin ist ein Ilerkmal der
Vorrichtung nach der Brfindung zu sehen, dal eine Stirnwand,
an welcher der Kunststoff entnommen'wird, und eine zweite
Austragsofinung in der Stirnwand radial nach innen von der
Unfengsperipherie der Trommel vorhanden sind.

Erfindungsgemé ist weiterhin, daf bel der Vorrichtung die
Bintrittsoffnung in einer von den Trommeln angebracht ist,
sich die Austrittsoffnung in der anderen der beiden Trommeln
befindet, die Trommel mit der Austritisdffnung axial lber die
andere Trommel hinausreicht, so daB ein Teil der Trommel mit
der Austrittstffnung versetzt ist, wobei sich die Austritts-
5ffnung in dem besagten versetzten Teilabschnitt befindet,und
ein Abstreifer am Austragsende der Trommel angebracht ist,

wo sich die Austrittsoffnung befindet, um irgendwelches la~
terial abzustreifen, das die Neigung aufweist, an dem be-
sagten Austragsende anzuhaften.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung umfaBt gleichfalls das Ilerk-
mal, daB je ein Motor fiir die Umdrehung des jeweiligen Rotors
vorgesehen ist, wobel die lotoren unabhﬁngig voneinander ar-
beiten.

Ebenfalls als erfinderisches HMerkmal der Vorrichtung ist an-
zusehen, daB die Motoren mit den Rotoren in der Veise verbun-
den sind, um die Rotoren in dieselbe Richtung in Umlauf zu
versetzen.
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- Bin weiteres Merkmal der erfindungsgemiBen Vorrichtung be-
steht darin, daB die Innenwinde der Trommeln glatt sind.

SchlieBlich besteht ein Merkmal der Vorrichtung gemdB der Er-
findung noch darin, daB ein Gestell fiir die Trommeln,_wobéi
die Trommeln auf dem Gestell mit den Jeweiligen Achsen in
horizontaler Ebene angeordnet sind, vorgesehen ist.

Die technische Aufgabe der Erfindung wurde durch den Einsatz
von ineinandergreifenden Doppeltrommeln statt der einen Trom-
mel geldst, wie sie zuvor benutzt wurde., Jede Trommel ist

mit einem Rotor mit Schaufeln in einer rdumlich getrennten
Anordnung ausgestattet. Vorzugsweise laufen die Rotoren in
derselben Richtung um. Die Rotoren werden mit einer hohen
Drehzahl in Umdrehung versetzt und bringen die Kunststoff-
teilchen durch Schleuderwirkung in den DiSpersionszustand, e}
daB3 die Tendenz besteht, daB sich in jeder Trommel eine um-
laufende teigige Materialansammlung herausbildet. Die rela-
tive Bewegung der Schaufeln und die Dispersion tragen zu einem
Erwdrmen bei, wodurch die Wirmebehandlung zustende kommt, Bei
dem neven Verfahren treffen in dem offenen Bereich zwischen
den beiden Trommeln die teigigen Materialéﬁsammlungen aufein~
- ander,und hierdurch kommt es zu einem weiteren wesentlichen
Erwdrmen der Materialien mit dem Ergebnis, daB eine VergriBe-
rung der Leistungsfdhigkeit zu verzeichnen ist, wdhrend gleich-
zeitig die Anlage nicht iibermiBig groB ist.

Wehrend das neue Verfshren im besonderen fiir das Zusammen—
Tlieflen von Reaktorflocken, wie etwa von Polyithylen- oder
Polypropylenflocken, entwickelt wurde, kann es fiir die Ver—
besserung des Fliefvermbgens eingesetzt werden. Auch ist ein
Einsatz fiir das Vermischen von Zusatzstoffen, zum Beispiel
von Pigmenten, mit einem Polymer mbglich. Sowohl hinsichtlich
der Verbesserung der FlieBfihigkeit als auch beim Zusetzen
von Zusatzmitteln wird mit Hilfe des neuen Verfahrens die
Leistungsfdhigkeit vergroBert.
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‘Ausfihrungsbeispiel

Nachstehend soll die Erfindung an einem Beispiel niher er-

l8utert werden. In der zugehdrigen Zelchnung stellen dar:

~Fig. 1: eine igometrische Ansicht der Vorrichiung zur

Durchfiihrung des erfindungsgemiBen Verfahrens;

Fig. 2: den Grundrif der Vorrichtung mit entferntem
Deckel;

Fig. 3: den Schnitt 3-3 gemél Fig. 23

Fig. 4: den Schnitt 4-4 gemiB Fig. 2:

Fig. 5, alternative Vorrichtiungzur Durchfiihrung des

6 und 7: Verfahrens°

Bei dem Beispiel gemiB der Veranschaulichung in den Fig.

-1 bis. 4 besteht die Vorrichtung aus einer axial angeordneten,

im allgemeinen zylindrischen Doppeltrommel, zusammengesetzt
aus den Trommeln 10; 11. Die Trommeln 10; 11 sind auf einem
Gestell 12 angebracht und so angeordnet, daB ihre Achsen
horizontal liegen. Die untere Hdlfte der Doppeltrommel ist
aus einem Stiick gefertigt, und die oberen Hilften sind in
derselben Weise konstruiert., Wie aus Fig. 2 entnommen werden
kann, wo der Deckel oder die obere Hilfte abgenommen worden
ist, sind drehbar angeordnete Rotoren 13; 14 in den Trom-
meln 11; 10 untergebracht, Diese Rotoren 13; 14 weisen radial
hervorstehende, axial r&umlich getrennte Schaufeln 16 in
einer Anordnung ilber die gesamte Linge jeder Trommel 10; 11
auf. Die Schaufeln 16 eines der Rotoren 13;14 Uberlappen sich
axial mit den Schaufeln 16 des anderen Rotors 13; 14. Die
Schaufeln 16 sind in der Veise gebogen, daB sie nicht senk-
recht zu den Achsen der Rotoren 13; 14 stehen. Das Biegen der
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Schaufeln 16 geschieht deshalb, damit sich die beiden H&lften
der jeweiligen Schaufel 16 nicht auf derselben Bahn bewegen.,
Wahrend die Biegung der Schaufeln 16 eine bevorzugte Kon-
struktion darstellt, ist sie nicht notwendig. Die Vellen der
~ Rotoren 133 14 sind in Lagern 18; 19 gelagert und wexrden
.durch Motoren 21; 22 angetrieben., Die Motoren 21; 22 drehen
die Rotoren 13; 14 in dieselbe Richtung. Die Rotoren 133 14
kxdnnen auch in entgegengesetzte Richtungen gedfeht werden,
aber in einem solchen Falle werden sie vorzugsweise mit un-
terschiedlichen Drehzaehlen in Umlauf gebracht., An dem einen
Ende einer der beiden Trommeln 10; 11 der Doppeltrommel be-
findet sich eine Bintrittsfoffnung 23. Eine Rutsche 24 ist
fiir das Eintragen des Materials in die Trommel 105 11 vorge-
sehen, Die Rutsche 24 ist mit einem Schneckenfdrderer 25 ans-
gestattet, um das Material in die Anlage hineinzudriicken. In
der Trommel 10 ist eine Austrittsdffnung 27 vorgesehen, Die
Austrittssifoung 27 ist auf einer Umfangsperipherie der Trom—
mel 10 angebracht, d. h., es handelt sich um eine Offnung in
dem unteren Teil der Trommel 10 oder um eine Offnung zwischén
dem unteren Teil der Trommel 10 und der unteren &uBersten
Grenze der Stirmwand 39. Vorzugsweise handelt es sich bei

der Austrittstffnung 27 um eine solche in dem unteren Tell
der Trommel 10, '

Fig. 1 und 2 kenn entnommen werden, daB das Eintrittsende 36
der Anlage aus zwei Teilen 37; 38 besteht, die versetzt sind,
und das Austrittsende, die Stirnwand 39 der Anlage, aus

zwei Teilen 40; 41 besteht, dieebenfalls versetzt sind. Ab-
schirmungen 42; 43 passen sich den Vérsetzungen durch das
SchlieBen der Offnungen en, die sonst bel einem Fehlen der
Abschirmungen 42; 43 auf Grund der Versetzungeh offen sein .
wilrden. Aus Bequemlichkeitsgriinden sind verschiedene Y an-
dungen der Anlage erweitert, so daB sich dadurch Totrdume

444 45'ergeben. Demzufolge sind die Versetzungen in Fig. 1

nicht zu sehen.
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_Bei bestimmten Arbeitsabldufen bilden sich wdhrend der Virme-
behandlung in einem gewissen Umfange relativ grofie Kunst-
stoffkugeln. Diese weisen die Neigung auf, sich auf einer
radial nach innen weisenden Ebene in der Anlege zu akkumu-
lieren. Um eine Anpassﬁng an einen solchen Zustand zu er-
reichen, kann eine zweite Austragsdffnung 31 in der Stirn-
“wend 39 an dem Ende vorgesehen werden, an dem der Kunststoff
entnommen wird. Diese zweite Austragsdffnung 31 ist radial
nach innen von der Umfangsperipherie der Trommel 10 ange-
bracht. Es gilt als erwinscht, einen Schieber 32 in der Weise
vorzusehen, mit deren Hilfe die GrdBe der Austragsdffnung 31
eingestellt werden kann,

Bei dem Ausfilhrungsbeispiel gemdB den Fig. 1 bis 4 befindet
sich die Eintritts~offnung 23 in einer der Trommeln, ndmlich
in der Trommel 11, und die Austrittsdffnung 27 in der ande-
ren Trommel, nimlich in der Trommel 10. Die Trommel 10, in
der sich die Austrittsoffnung 27 befindet, ersireckt sich
axial iiber die andere Trommel 11 hinaus, d. h., die Trom-

mel 10 erstreckt sich nach links lber die Trommel 171 hinaus,
wie der Fig. 2 entnommen werden kann. Die Austrittsdffnung 27
befindet sich in dem Teil der Trommel 10, der sich axial Uber
die Trommel 11 hinaus erstreck?t. Ein Abstreifer 34 ist am Aus-
fragsende 29 zum Abstreifen allen Materials vorgesehen, des
die Tendenz aufweist, an der Austragsstifnwandung festzuhaf-
ten. Wenn die Rotoren 133 14 exiel nicht versetzt sind, wie
der Pig. 2 entnommen werden kann, besteht die'thwendigkeit,
die Austragsstirnwand jeder Trommel 11; 10. mit einem Ab- v
streifer 34 zu versehen., Um ein gutes Abstreifen zu‘erzielen,
ist es dann notwendig, den Umleuf der Rotoren 13; 14 zu syn-
chronisieren. Das igt selbstverstidndlich mdglich, aber kost-
spielig.vDié Benutzung von nur einem Motor flr den Antrieb
der beiden Rotoren 13; 14 erleichtert selbstverstdndlich die
Synchronisation. Aber fiir Motoren der GrdBe, wie sie inder
Praxis der vorliegenden Erfindung verwendet werden, ist es
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weniger kostspielig, zwei Motoren 21; 22 zu benutzen, Die
Motoren 21; 22 werden nicht synchronisiert, d. h., sie ar-
beiten unabhanrlg voneinander,

Bei der veranschaulichten Konstruktion werden weitere Ab-
streifer auBer den Abstreifern 34 nicht verlangt, obgleich
"es wilnschenswert sein kenn, einen Abstreifer am Eintritis-
ende der Trommel 11 vorzusehen., Wihrend die Konstrukiion ge~
méf der Derstellung in Fig. 2 bevorzugt wird und die Verset-
zung am linken Ende entsprechend Fig. 2 dem beschriebenen -
Zweck dient, kann doch davon ausgegangen werden, daB die Ver-
setzung am rechten Ende der Anlage nicht notwendig ist,

Temperaturregier 36a, sind vorgesehen fiir die Regelung der
Temperatur innerhalb der Trommel 10; 11, Dle ¢emperatur-
regler 36a konnen die- Energieaufnahme fiir-das Lrwarmen des
Materials regeln, wie dies in der US-PS Nr, 34-72 491 be-
schrieben wird, Ein Schieberventil 37a ist vorgesehen, um
die GroBe der Austrittssffnung 27 einzustellen. Dieses
Schieberventil 37a ist wihrend des Betriebes mit dem Tempera~
turregler 36a verbunden, um die GrdBe der Austrittsoffnung 27
zur Regelung der Temperatur des Materials zu verindern, bei-
spielsweise gemif§ der Beschreibung in der besegten US-PS

Nre 34 72 491, Zur Temperaturregelung kann die Temperatur

* innerhalb der Anlage mit einem Thermoelement gemessen werden,
welches sich ca. 75 oder 100 mm vom Austritt und ca. 25 mm
radial nach innen von dem Mantelgehduse angebracht befindet.
Die.Stromstérken durch einen der Motoren 21; 22 oder durch
beide Motoren 21; 22 kann gemessen werden.

Umn eine GroBenredu21erung zu vermeiden, weisen die Lrommeln
105 11 vorzugsweise glatte Innenoberflichen auf, d. h., die
Innenoberfléchen sind gleichmiBig zylindrisch. Sie verfiigen
Uber konstante Durchmesser.
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Bei dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 2 greifen die Schaufeln 16
“der betreffenden Rotoren 13; 14 ineinander. Obgleich eine
solche Arbeitsweise als bevorzugt enzusehen ist, ist sie
nicht wesentlich.

VWéhrend unter praktischen Einsatzbedingungen im Rehmen der
““vorliegenden Erfindung weiter oben spezielle Materislien er—
wdhnt worden sind, konnen auch andere Ausgangsstoffe behan-
delt werden. So 1&8t sich die Erfindung zur Verdichtung von
Schaumpolystyrol verwenden,

Die vorliegende Erfindung kenn ebenfalls fiir Behandlungen ein-~
gesetzt werden, wie sie in der "Europdischen Patentanmeldung"
0 002 271, A 1 beispielsweise fiir die Behandlung von Butadien/
Styrol-Kautschuk-Losungen beschrieben werden., Solche Behand-
lungen sind in der "Europdischen Patentenmeldung" enthalten.
Somit kann die Anlage gemidB der vorliegenden Erfindung dazu
verwendet werden, um das kontinuierliche Horizontalbettver-
fahren gemidB Fig, 2 praktisch durchzufilhren, oder die An-

lage kann als Haltepoliergerdt gemidB Fig. 3 der "BEuropdischen
Patentanmeldung" Verwendung finden, Die vorliegende Irfindung
ist im besonderen anwendbar auf die Varmebehandlung von thermo-
plastischen Kunststoffen, im besonderen von thermoplastischen
Harzen und Polymeren.,

it der Bezeichnung Vdrmebehandlung soll aﬁsgedrﬁékt werden,
dafi das Material erwdrmt wird. Als Folge dieser Warmebehand-
lung unterscheidet sich im AnschluB an die Entnahme des Mo~
terials aus der Anlage und nach erfolgier Abkilhlung auf die
Temperatuf der Umgebung das betreffende Material hinsichtlich
seines physikalischén oder chemischen Zustandes sehr wesent-
lich von dem Ausgangszustand des Materiels oder der liate—
rialien; ’ ‘

Bel der praktischen Durchfilhrung der vorliegenden Erfindung
ist die Wirkung des Umriihrens der Virkungsweise einer hori-
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zohtalvangeordneten Zentrifuge bei einer Flissigkeitszufiih-
rung zu einer Maschine analog. Das behandelte Material bil-
det ein Niveau in Abhdngigkeit von der Zufiihrungsgeschwin-
digkeit und der Geschwindigkeit des Austrages, wobei das Ni-
veau der Differenz zwischen dem Innen- und AuBendurchmesser

..der umlaufenden Dispersion oder Fliissigkeit entspricht. Die
Tendenz des laterials, sein eigenes Niveau einzustellen, be-
dingt den Stromungsvorgang vom Bintritt zum Austritt.

Falls gewlinscht, konnen mehr als zwei ineinandergreifende
Trommeln 10; 11 in einer gemeinsamen Trommelanordnung verwen-
det werden. So kOnnen die Anordnungen gem#fB den Fig. 5 bis 7
benutzt werden.

Bei dem Ausfilhrungsbeispiel gemiB der Darstellung in den

Fige 1 bis 4 ist nur eine Trommel 10; 11 mit einer Eintritts—
offnung 23 und nur eine Trommel 10; 11 mit einer Austritits-
b‘ffnungzversehen° Palls gewlinscht, kann jede einzelne Trom-
mel 10; 11 mit einer Austrittsoffnung 27 versehen werden.
Dasselbe gilt auch filir die AusfTihrungsbeispiele der Fig. 5
bis 7. Falls mehr als eine Eintrittstffnung 23 vorhanden ist,
befinden sich in allen FEllen die Eintrittsdoffnungen 23 am
selben Ende, und falls mehr als eine Austrittsoffnung 27 vor-
handen ist, sind alle Austrittsdfinungen 27 am selben Ende
anzutreffen, Eintrittsoffnungen 23 und Austrittsoffnungen 27
sind an entgegengesetzten Enden der Anlage angebracht.
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Irfindungsanspruch

1. Verfahren zur Wiarmebehandlung von Material unterschied-
licher TeilchengriBe, insbesondere von Kunststoffflocken,
gekennzeichnet dadurch, daB nachfdlgende Verfahrensschritte
Mwendung finden:

Einfilhrung des laterials in wenigstens eine von mindestens
gwei ineinandergreifenden, axial parallel engeordneten und
im allgemeinen zylindrischen Trommeln (103 11);

Pillen der Trommeln (103 11) mit einem Arbeitsmedium;
Erwirmen und Dispergieren des Materials in dem Arbeits-
medium wenigstens in :.der Nachbarschaft der Wandung jeder
Trommel (10; 11) auf dem gesamten Umfang jeder Trommel
(10; 11) durch Umriihren des Materiels mit einem Rotor
(13; 14) unter Anordnung iber die gesamte Lénge jeder
Trommel (10; 11) und unter Ausstattung des Rotors

(13; 14) mit radial hervorstehenden und axial réumlich
unterteilten Schaufeln (16) fiir die Durchfihrung des
Unmriihrens;

Regelung der Temperatur innerhalb der Trommel (103 11)
mit Temperaturreglern (36 a);

Tneinendergreifen der Trommeln (10; 11) unter Bildung
cines offenen Bereiches zwischen den beiden Trommeln

(105 11);

Unrithren zu dem Zweck, um die Materialteilchen der einen
Tyommel (103 11) mit den Materialteilchen der anderen
Trommel (103 11) in der Ndhe auf jeder Seite des offenen
Bereiches miteinander zu vermischen, sowie Entnahme des
wirmebehandelten Kunststoffes aus wenigstens einer der
Trommeln (103 11) an der Stelle jenseits des Mischwerkes
von der Stelle, an der der Kunststoff eingefihrt wird.
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Verfahren gemidB Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
besagte Entnahme des Kunststoffes iiber eine Austritts-
offnung (27) erfolgt, die sich auf der Umfangsperipherie
der Trommel (10; 11) angeordnet befindet,

Verfahren gemdB Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB die
besagte Austrittssfinung (27) im unteren Teil der Trom-
mel (10; 11) angeordnet ist.

Verfahren gemiB den Punkten 2 oder 3, gekennzeichnet da~
durch, daB die GroBe der Austrittsoffnung (27) wahrend der
Wermebehandlung durch den Temperaturregler (36 a) filr die
Regelung der Temperatur innerhalb der Trommel (10; 11)
eingestellt wird, ‘

Verfahren gem&B Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daBl die
Rotoren (13; 14) in dieselbe Richtung in Umlauf gebracht
werden, ‘ '

Verfahren gemiB Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daff die
Trommeln (10; 11) eine Stirnwand (39) aufweisen, an deren
Ende der Kunststoff entnommen wird, wobeil eine bestimmte
Menge des Kunststoffes von einem zweiten Austritt entnom-

‘men wird unter Definition durch eine Austragsoffnung (31)

in der Stirnwand (39) radiel nach innen von der Umfangs-
peripherie der Trommel (103 11).

Verfahren gemédll Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
Trommel (10; 11) horizontal angeordnet ist und iiber glatte
Innenoberfléchen verfiigt.

Verfahren gemidf Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB das
besagte laterial einem Polymer in der Form von Material-

teilchen mit unterséhiedlicher GroBe entspricht und wih-

rend der Wérmebehandlung kleine und gridBere Teilchen zu-
sammenflieBen,
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Verfahren gemidfl Punkt 8, gekemmzeichnet dadurch, daf das
Polymer dem Poly#thylen oder dem Polypropylen entspricht.

Verfahren gemidB Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB das
Polymer dem Poly#thylen entsprichte

Verfahren gem&B Punkt 8, gekenﬁzeichnet dadurch, daB das
Polymer dem Polypropylen entspricht,

Verfahren gem&B Punkt 9, gekennzeichnet dadurch, dall das
Polymer Reaktorflocken entspricht.

Verfahren gemidB Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, daB das
?olymer Reaktorflocken entspricht.

Verfahren gemdB Punkt 11, gekennzeichmnet dadurch, daB das
Polymer Reaktorflocken entspricht.

Verfahren gemd#B Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dall das
begagte Material einem Polymer in der Form von Teilchen
mit unterschiedlicher GréBe entspricht, wobei die Warme-
behandlung zu einer Verbesserung des FlieBvermdgens des
Polymers beitrigt.

Verfahren gem&B Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB das
besagte Material einem Polymer entspricht und weitere
Zusatzstoffe fir das Polymer in wenigstens eine der
Trommeln (103 11) eingefiihrt werden konnen, wobei die be-
sagte Wdrmebehandlung zu einem Koaleszieren des Polymers
und der Zusatzstoffe fihrt,.

Vorrichtung zur Wérmebehandlung7vm1Materialunterschied-

licher TeilchengriBe, insbesondere von Kunststoffflocken,

gekennzeichnet dadurch, daB wenigstens zwei ineinander-
greifende, axial angeordnete und im allgemeinen zylin-

~drische Trommeln (10; 11), drehbar angebrachte Rotoren
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(135 14) mit radial hérvorstehenden, axial rdumlich unter-
teilten Schaufeln (16) unter Anordnung iiber eine gesamte
Lénge der jeweiligen Trommel (10; 11), wobei wenigstens
einige von den Schaufeln (16) der Rotoren (13; 14) axial
einander iiberlappen, Eintrittstffnungen (23) in wenigstens
einer von den Trommeln (10; 11) fiir die Einfiihrung des
Naterials in das eine Ende der Vorrichtung und Austritts-
sffnungen (27) in wenigstens einer von den Trommeln

(103 11) flir die Entnahme des Materials aus dem anderen
Ende der Vorrichtung, wobei die Austrittstffnungen (27)
sich auf der Umfangsperipherie der Trommel (10; 11) be-
finden, vorgesehen sind.

Vorrichtung gemdl Punkt 17, gekennzeichnet dadurch, daf
sie Elemente fiir die Erfassung der Energieaufnshme fiir
das Erwdrmen des Materials und Elemente fiir die Regelung
der GriBe der Austrittssffnungen (27) unter Verbindung
mit den MeBelementen fiir die Energieaufnahme unter Ein-
satzbedingungen zwecks Verédnderung der GroBe der Aus-
trittsdffnungen (27) zur Temperaturregelung des Materials-
unfalite

'Vorrichtung gemédlB den Punkten 17 oder 18, gekennzeichnet

dadurch, da8 eine Stirnwand (39), an welcher der Kunst-
stoff entnommen wird, und eine zweite Austragssffnung (31)
in der Stirnwand (39) radial nach innen von der Umfangs-
peripherie der Trommel (10; 11) vorhanden sind.

Vorrichtung gemiB den Punkten 17 oder 18, gekennzeichnet
dadurch, daB die Eintritistffnung (23) in einer von den
Trommeln (103 11) angebracht ist, sich die Austritts-
6ffnung (27) in der anderen der beiden Trommeln (10; 11)
befindet, die Trommel (10§ 11) mit der Austrittsoffnung
(27) axial iiber die andere Trommel (10; 11) hinausreicht,
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so daB ein Teil der Trommel (10; 11) mit der Austritts-
6ffnung (27) versetzt ist, wobei sich die Austritts-
6ffnung (27) in dem besagten versetzten Tellabschnitt
befindet, und ein Abstreifer (34) am Austragsende (29)
der Trommel (1C; 11) angebracht ist, wo sich die Aus-
trittssffnung (29) befindet, um irgendwelches Material
abzustreifen, das die Neigung aufweist, an dem besagten
Mustragsende (29) anzuhaften.

Vorrichtung gemiB Punkt 20, gekennzeichnet dadurch, daB
je ein Motor (21; 22) fir die Umdrehung des jeweiligen
Rotors (13; 14) vorgesechen ist, wobei die Motoren (21; 22)
unabhéngig voneinander arbeiten. ’

Vorrichtung gemifl Punkt 20, gekennzeichnet dadurch, daB
die Motoren (21; 22) mit den Rotoren (133 14) in der Veise
verbunden sind, um die Rotoren (13; 14) in dieselbe Rich-
tung in Umlauf zu versetzen.

Vorrichlung gemiB den Punkten 17 oder 18, gekennzeichnet
dadurch, daB die Innenwinde der Trommeln (10; 11) glatt
sind.

Vorrichtung gemi#B den Punkten 17 oder 18, gekennzeichnet

dadurch, daf ein Gestell (12) flir die Trommeln (10; 11),
wobei die Trommeln (10; 11) auf dem Gestell (12) mit den
jeweiligen Achsen in horizontaler Ebene angeordnet gind,

‘vorgesehen ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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