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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES MIT LANGEREN FASERN GEFULLTEN POLYMEREN MATERIALS

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines mit langeren Fasern gefiillten
polymeren Materials, wobei die, Ublicherweise eine
gewisse Restfeuchte von etwa 5 bis 8 % aufweisen-
den, Fasern mit einer Mindestlange von tuber 2 mm
und ein Tragermaterial in einem Reaktor bzw.
Schneidverdichter unter standiger Bewegung, und
gegebenenfalls Zerkleinerung, des Tragermaterials
und unter standiger Erhaltung der Rieselfahigkeit
bzw. Stickigkeit, gemischt und erwarmt werden.
Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die Bedin-
gungen, insbesondere die Temperatur, im Reaktor
so eingestellt werden, dass die Fasern auf eine
moglichst geringe Restfeuchte getrocknet werden,
bei der die Fasern gerade noch ausreichend flexibel
sind, dass sie weder bei der Bearbeitung im Reaktor
noch bei einer gegebenenfalls anschlieBenden Ver-
dichtung, beispielsweise einer Extrusion, brechen.
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Zusammenfassung:

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mit langeren
Fasern gefiilten polymeren Materials, wobei die, Ublicherweise eine gewisse Restfeuchte
von etwa 5 bis 8 % aufweisenden, Fasern mit einer Mindestidnge von lber 2 mm und ein
Tragermaterial in einem Reaktor bzw. Schneidverdichter unter stdndiger Bewegung, und
gegebenenfalls Zerkieinerung, des Tragermaterials und unter sténdiger Erhaltung der
Rieselfahigkeit bzw. Stlckigkeit, gemischt und erwarmt werden. Erfindungsgemal ist
vorgesehen, dass die Bedingungen, insbesondere die Temperatur, im Reaktor so
eingestellt werden, dass die Fasern auf eine méglichst geringe Restfeuchte getrocknet
werden, bei der die Fasern gerade noch ausreichend flexibel sind, dass sie weder bei der
Bearbeitung im Reaktor noch bei einer gegebenenfalls anschiieBenden Verdichtung,

beispielsweise einer Extrusion, brechen.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren gemaR dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 bzw. eine Verwendung einer Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens

gemal Anspruch 14.

Flllstoffe werden in vielfacher Art und Weise mit verschiedenen Tragermaterialien
gemischt. Als Ubliche Tragermaterialien sind aus dem Stand der Technik beispielsweise
thermoplastische Kunststoffe bekannt.

Ein Flllstoff der flr unterschiedliche Anwendungen immer o&fter zum Tragen
kommt, ist naturliches Holz in Form von Holzmehi bzw. kurzen Holzspanen. Weiters
werden auch Papier- und Zelistofffasern als Flllstoffe zur Veranderung der Eigenschaften
von Kunststoffen oder Harzen verwendet. Diese Holzmaterialien werden zur Zeit
durchwegs mit einer Faserlange von weniger als 2 mm eingesetzt.

Neben diesen Fillstoffen bzw. Fasern existieren grundsétzlich auch industriell
hergestelite Holzfasern, wie beispielsweise Fasern aus Palmen, fasrigen Grésern, wie
Bambus, Hanf, Sisal etc.. Holz ist dabei nur im Obertragenen Sinne zu verstehen. Diese
industriell hergestellten Fasern weisen eine grélere Lange auf und haben durchwegs
eine Lange von mehr als 5 mm, vorzugsweise sogar eine Faserldnge zwischen 10 und 20
mm. Es gibt diverse Verfahren um solche technische Fasern gleichférmig reproduzierbar
und gunstig herzustellen.

Der Vorteil einer grélReren Faserldange liegt darin, dass diese ldngeren Fasern
beispielsweise fur Fertigprodukte, wie Profile, Panelle etc., wesentlich bessere
mechanische Eigenschaften aufweisen, als dies bei kurzen Holzfasern unter 2 mm der
Fall ist. Es besteht somit ein praktischer Bedarf, Produkte aus Materialien mit moglichst
fangen Fasern herzustellen.

Allerdings sind derartige Materialien mit langen Fasern relativ schwierig
herzustellen. Wahrend es bei der Herstellung von Tragermaterialien mit kurzen Fasern
von unter 2 mm regelmafiig keine technologischen Schwierigkeiten, auch nicht bei der
Extrusion, gibt, fohrt eine Beimischung von langeren Fasern mit beispielsweise einer
Lange von Ober 5 mm im Extruder, beispielsweise bei Einschnecken-Extrudern, aber auch
bei Doppelschnecken-Extrudern, zu einem sehr schlechtem Einzugs- bzw.
Dosierverhalten der Extruders. Dies fihrt entweder zu einer Limitierung der Durchséatze
oder es ist sogar ganzlich unmdglich nennenswertie Mengen der langen Fasern ins
Tragermaterial einzubringen.

Wiinschenswert kann die Zugabe von Fasern in einem Bereich von 10 bis 90
Gew.-% sein, was je nach Applikation variiert. Wenn kein thermoplastisches Polymer als
Tragermaterial bzw. Bindemittel zum Einsatz kommt bzw. kommen kann und als

Tragermaterial ein Duroplast bzw. ein Harz verwendet wird, gibt es Anwendungsfalle, in
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denen ein Faseranteil von mehr als 70%, insbesondere zwischen 80 und 90%, gefordert
wird. Gerade dann, bei derart groRen Mengen an langen Fasern, ist der Einzug in den
Extruder sehr kritisch und wird bei einem schlechten Einzugsverhalten die Effizient bis zur

Undurchfiihrbarkeit beeintrachtigt.

Ein weiteres Problem besteht in der (Wasser)-Feuchte, die Gber die Fasern in das
System eingebracht wird. Fasern haben, wie jeder Flllstoff, eine relativ groRe Oberflache,
auf der sich entsprechende grofie Mengen an Restfeuchte niederschlagen kénnen.

Eine hohe Restfeuchte wirkt sich jedoch in der abschlieBenden Verdichtung bei
erhbhter Temperatur, beispielsweise bei der Extrusion, als extrem hinderlich aus und
beschrankt den Durchsatz und verringert die Produktqualitdt. So muss, beispielsweise bei
der Extrusion eines mit Holzmehl gefUtterten Tragermaterials, das Holzmeh! sehr intensiv
und aufwendig vorgetrocknet werden damit, beispielsweise bei Doppelschnecken,
tberhaupt noch ausreichende Durchsétze erzielt werden kénnen. Ist die Feuchte zu hoch
wird die Extruderentgasung uberfordert, was zu Materialveriust bzw. zu einem génzlichen
Stopp der Anlage fihren kann.

In diesem Zusammenhang besteht bei der Bearbeitung von hygroskopischen
und/oder gegen hydrolytischen Abbau empfindlichen Tragermaterialien, beispielsweise
Polykondensaten, wie Polyestern, insbesondere PET, ein zusdtzliches Problem. Bei
diesen Tragermaterialien fihrt ndmlich eine zu grofle Restfeuchte im Aufnahmebehalter,
gerade bei erhéhter Temperatur, zu einem hydralytischen Abbau der Polymerketten und
einer Verschlechterung der Qualitét des erhaltenden Materials bzw. des Endprodukts. Aus
diesem Grund muss gerade hier die Feuchtigkeit besonders gering gehalten werden.

Allerdings muss dabei berlcksichtigt werden, dass jede Vortrocknung einen
weiteren Verfahrensschritt bedeutet und dass eine zusatzliche Vortrocknung sowoh! Zeit

als auch Energie in Anspruch nimmt.

Auf der anderen Seite muss allerdings auch berlcksichtigt werden, dass die auf
den Fasern vorhandene Restfeuchte durchaus wichtig ist und eine Art Gleitmittel darstellt
bzw. die Flexibilitat der Fasern hoch hélt. Dies ist fir die Bearbeitung entscheidend.
Werden beispielsweise die Rohfasern vor deren Zumischung bzw. deren Bearbeitung zu
sehr getrocknet bzw. nahezu vollsténdig getrocknet, so sind die Fasern sehr spréde und
brechen bereits bei geringer mechanischer Beanspruchung, das heit bei der
Aufbereitung im Schneidverdichter, aber spétestens bei der Extrusion, sehr leicht. Damit
verkirzen sich die Faserldangen und die gqualitativen Eigenschaften des Endproduktes

verringern sich, da die Anteile an langen Fasern, beispielsweise an Fasern von Uber 5
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mm Lange, dramatisch verringert sind bzw. (Uberhaupt nur mehr kurze Fasern unter 2 mm

Lange im Endprodukt vorliegen.

Die Restfeuchte der eingesetzten Rohfasern darf somit nicht zu hoch sein, da sich
dies, spatestens bei der Extrusion, negativ auf das Tragermaterial bzw. das Polymer oder
das Extrusionsverhalten auswirken wirde. Andererseits darf die Restfeuchte auch nicht
zZu gering sein, da die Fasern sonst wahrend der Bearbeitung brechen wirden und erst
recht wieder nur kurze Fasern und dadurch ein qualitativ nachteiligeres Endprodukt

vorliegen wirden,

Es ist somit Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines mit
langeren Fasern einer gewissen Mindestlange geflliten polymeren Materials zu schaffen,
wobei das Verfahren gleichzeitig hohe Durchsétze und ein qualitativ hochwertiges
Endprodukt liefert, in dem insbesondere die urspringliche gréRBere Lange der Fasern

erhalten geblieben ist.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1
geldst.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstellung eines mit langeren Fasern
gefliten polymeren Materials werden die, Ublicherweise eine gewisse Restfeuchte von
etwa 5 bis 8 % aufweisenden, Fasern mit einer Mindestlange von Gber 2 mm und das
Tragermaterial in einem Reaktor bzw. Schneidverdichter unter sténdiger Bewegung und
gegebenenfalls Zerkieinerung des Tragermaterials und unter sténdiger Erhaltung der
Rieselfahigkeit bzw. Stlickigkeit, gemischt und erwérmt,

Die Bewegung ist wichtig, da dadurch ein Zusammenklumpen bzw. ein
Zusammenkieben des Materials verhindert wird. Eine intensive Bewegung ist
insbesondere bei thermopiastischen Kunststoffen erforderlich, da Kunststoffmaterialien
bei erhéhter Temperatur erweichen und klebrig werden und verklumpen bzw.
zusammenbacken wirden, wenn nicht eine stéandige Durchmischung und Durchrilhrung
erfolgen wirde. Das Mischen dient somit auch dazu, das Rohmaterial im
Aufnahmebehaiter bzw. Reaktor auch bei erhéhten Temperaturen noch rieselfdhig und
stickig zu halten.

Die Temperaturerhbhung dient einerseits dazu, das Tragermaterial in einen
erweichteren bzw. klebrigen Zustand zu versetzen, wodurch die Ankoppelung der Fasern
an das Tragermaterial erleichtert wird. Es erfolgt in der Regel noch kein Aufschmelzen

des Materials. Durch die Temperaturerhéhung wird somit eine innigere Vermischung
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zwischen Fasern und Tragermaterial gewdhrleistet und auch die Mischung auf eine
nachfolgende weitere Verdichtung, insbesondere die Extrusion, vorbereitet.

Zudem bewirkt eine Temperaturerhthung eine gewisse Trocknung des
Tragermaterials und auch der Fasern, die, wie oben festgestellt, erforderlich ist, um die
Durchsatzleistung des Extruders zu garantieren bzw. die Qualitdt des Materials zu
sichern. Es wird somit durch die Temperaturerhéhung ein gewisser Anteil an Restfeuchte
entfernt und die Fasern getrocknet.

Die Anmelderin hat erkannt, dass im Reaktor ganz hesondere Bedingungen
eingestellt werden missen, um ein erfolgreiches Verfahren zu gewahrleisten.

Die Fasern, wie auch das Tragermaterial, sollen einerseits auf eine méglichst
geringe Restfeuchte getrocknet werden. Diese Trocknung muss allerdings rechtzeitig
gestoppt werden bzw. darf nicht zu einer vollstandigen Austrocknung der Fasern fuhren,
sondern darf nur so weit betrieben werden, dass die Fasern gerade noch ausreichend
flexibel bzw. biegsam sind, um bei der Bearbeitung im Reaktor und einer gegebenenfails
anschlieRenden Verdichtung im Extruder nicht zu brechen. _

Auf diese Weise wird gewahrleistet, dass die Fasern einigermalien trocken sind
und keine stdrende Feuchtigkeit in den Extruder eingebracht wird, aber trotzdem
ausreichend flexibe! bleiben, um nicht zu brechen. Dadurch bleiben ithre Langen erhalten
und die gewilnschten Endprodukte weisen die - nur mit langen Fasern erhéaltlichen —
qualitativen Vorteile auf.

Es bedarf somit einer sorgfditigen Abwagung zweier gegenséatzlicher
Anforderungen, einerseits der Trocknung und andererseits der Faserlédnge. Die
Anmelderin hat erkannt, dass sich das aus dem Stand der Technik bekannte Problem auf
diese Weise bzw. durch Einhaltung obiger Verfahrens- und Vorrichtungsmerkmale idsen
|&sst.

Durch das erfindungsgemale Verfahren ist es zudem méglich, die Fasern direkt
im Reaktor, d.h. in einem einzigen Verfahrenschritt, gleichzeitig mit dem Tragermaterial zu
behandeln, sodass die Mischung und die Trocknung in einem gemeinsamen
Verfahrensschritt erfolgen kann. Dadurch entféllt die Notwendigkeit, die Rohfasern in
einem separaten Schritt vorab zu trocknen, wodurch das Verfahren effizienter und
energiesparender geflhrt werden kann.

Auf die erfindungsgemale Weise kann somit in einem raschen Verfahren sicher
gesteuert werden, wie die Fasern getrocknet werden mussen bzw. wann der Endpunkt
der Trocknung erreicht ist bzw. kann auf diese Weise der Grad der Trocknung mit der
Intensitat der Mischung bzw. der Einstellung der erforderlichen Temperatur vorteilhaft
korreliert werden,



Mit dem erfindungsgeméflen Verfahren werden die Fasern so schonend wie
méglich und unter Beibehaltung ihrer Lange in ein Tragermaterial eingearbeitet, ohne
dass die Fasern dabei brechen. Es ist auf diese Weise méglich, mit dem vorteilhaften
Verfahren ein Tragermaterial zu erhalten, in dem Fasern mit groer Lange eingebettet
sind, wobei die Fasern im Tragermaterial gleichmaRig verteilt sind und die Fasern

moglichst volistdndig und nicht als Fragmente bzw. Bruchstlicke vorliegen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens ergeben sich durch die

Merkmale der abhangigen Anspriche:

Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens ist vorgesehen, dass die
Fasern auf eine Restfeuchte zwischen 1 und 2 % getrocknet werden. Damit verbleibt noch
weniger Feuchtigkeit im Produkt, die Fasern bleiben jedoch ausreichend flexibel.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn vorgesehen ist, dass zur Mischung und
Erwarmung des Tragermaterials bzw. der Fasern im Reaktor zumindest ein,
gegebenenfalls auf mehreren {bereinanderliegenden Ebenen angeordnetes,
insbesondere um eine vertikale Achse, umlaufendes bzw. drehbares Misch- bzw.
Zerkleinerungswerkzeug, mit auf das Gut mischend und gegebenenfalls zerkleinernd
einwirkenden Arbeitskanten, eingesetzt wird, wobei die Erwarmung zumindest teilweise,
insbesondere vollstandig, durch Beaufschlagung des Materials mit mechanischer Energie
bzw. Reibung erfolgt. Mit einer solchen Vorrichtung lasst sich die Einstellung der
Parameter besonders gut steuern.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens, ist es vorteilhaft, wenn die
Mischwerkzeuge das Tragermaterial bzw. die Mischung spachtelartig unter standiger
Beibehaltung des Druckes bzw. der Dichte sowie der Rieselfahigkeit bzw. Stuckigkeit des
Materials, in ein Geh&use einer an den Reaktor direkt angeschiossenen Austragseinheit,
vorzugsweise einer Férderschnecke, einer Extruderschnecke, einer Doppelschnecke od.
dgl., stopfen bzw. mittels force-feeding hineindricken. Wirde man beispielsweise in einen
offenen Trichter férdemn, so wirde man einerseits die Dichte verlieren und das Material
wirde sofort zusammenbacken. Auf diese Weise wére ein gleichmabiger Einzug in den
Extruder nicht mehr gewahrieistet.

Es hat sich (berraschender Weise gezeigt, dass das erfindungsgemaéfie Verfahren
in besonders bevorzugter Weise mit einer aus dem Stand der Technik bekannten
Schneidverdichter-Extruder-Kombination durchgefilhrt werden kann, bei der der Extruder
direkt an den unteren Bereich des Reaktor angeschlossen ist. Mit einer solchen

Vorrichtung kdnnen auf sehr einfache Weise Fasern mit grofler Lénge schonend und
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ohne zu brechen in ein Tragermaterial eingebracht werden. Es werden dabei mehrere
Vorteile dieses kombinierten Systems ausgenutzt. So wird beispielsweise der Extruder
durch die Mischwerkzeuge im Reaktor zwangsgefittert. Die nachfolgende Schnecke kann
je nach Anwendungsfall als volistindige Extrusionsschnecke ausgefuhrt sein, die das
aufbereitete Material je nach Mischung entweder in ein Granulat oder in ein Endprodukt,
beispielsweise eine Platie oder ein Profil Uberfuhrt. Durch den Einsatz dieser Vorrichtung
ist gewahrleistet, dass nicht nur eine gute Durchmischung zwischen den Fasern und dem
Tragermaterial erfolgt, sondern auch, dass die Mischung eine gewisse Vorverdichtung
erfahrt. Durch die Erhailtung der Rieselfahigkeit und gleichzeitig des Druckes ist eine
gleichmafige Fitterung des direkt angeschiossenen Extruders gewahrieistet und auch
wird ein teilweises Leerlaufen vermieden. Durch die Reduzierung der Feuchtigkeit ist eine

weitere Verdichtung bis zur Uberfihrung in eine blasenfreie Schmelze maglich.

Es ist zur Erhaltung der Rieselfreudigkeit generell vorteilhaft, wenn kein
vollstandiges Aufschmelzen des Tragermaterials erfolgt. Allerdings missen die
Tragermaterialien zumindest bis zu einem gewissen Grad erweichbar sein, um eine gule
Mischung mit den Fasern zu gewahrleisten.

Als Tragermaterial wird vorteilhafterweise ein polymeres bzw. makromolekulares
Material, insbesondere ein natlrliches Polymer, beispielsweise Cellulose oder Lignin,
oder ein synthetisches Polymer, beispieisweise ein Kunststoff, vorzugsweise ein
thermoplastischer Kunststoff oder ein unvernetzter bzw. nicht geharteter duroplastischer
Kunststoff, oder ein natirliches oder synthetisches Harz, eingesetzt. Als mdgliche
Tragermaterialien kommen beispielsweise auch Paraffine, Wachse, Ole etc. in Frage.

Die vorteilhafte Behandlung des polymeren Tragermaterials, insbesondere eines
thermoplastischen Materials, im Reaktor erfolgt bei einer Temperatur oberhalb der
Glasibergangstemperatur und unterhalb des Schmelzbereiches, vorzugsweise bei einer
Temperatur, bei der das Material in einem erweichten Zustand vorliegt. Dabei wird das
Material auch gleichzeitig kristallisiert, getrocknet und/oder gereinigt oder es kann
gegebenenfalls sogar die Viskositat erhéht werden. Vorzugsweise wird das Material auf
eine Temperatur im Bereich des VICAT-Erweichungspunktes erwarmt. Die VICAT
Erweichungstemperatur kann gemanl DIN 1SO 306 ermittelt werden. Die Fasern werden
dann zu dem so vorbehandelten Polymermaterial zugemischt. Wenn das
Kunststoffmaterial in einem erweichten Zustand vorliegt, bei dem das Material noch nicht
geschmolzen ist und die Flakes noch einzein vorliegen, ist die Oberflache bereits erweicht
und die Poren sind offen. Auf diese Weise hat das Tragermaterial eine sehr hohe
Oberflaiche und kénnen die Fasern leicht in das Polymermaterial eindringen und die

Mischung wird gleichmaRiger,



ssve

(XX}

[ RN ]
. s

.e

Wird als Tragermaterial ein thermoplastisches Kunstistoffpolymer eingesetzt, so
erfolgt die Bearbeitung des Kunststoffmaterials vorteilhafterweise bei einer Temperatur
von 70° bis 240°C, vorzugsweise 130° bis 210°C, gegebenenfalls unter einem Vakuum
von s 150 mbar, vorzugsweise = 50 mbar, insbesondere < 20 mbar, insbesondere
zwischen 0,1 bis 2 mbar, und die Kunststoffmaterialien verbleiben Oblicherweise fir eine
mittlere Verweilzeit von 10 min bis 200 min, insbesondere von 40 min bis 120 min, im
Reaktor.

Als Tragermaterial kann auch ein noch nicht gehartetes duroplastisches Polymer
bzw. Harz eingesetzt werden, wobei derartige Harze insbesondere dann eingesetzt
werden, wenn Fasern in groflen Mengen insbesondere mehr als 70 Gew%, vorzugsweise
zwischen 80 und 90 Gew% enthalten sein sollen. Bei derartigen Faseranteilen ist der
Einzug in den Extruder besonders kritisch.

Die Fasern und das Tragermaterial kénnen in beliebiger Reihenfolge nacheinander
in den Reaktor eingebracht werden, wobei es bei staubenden, feinen Fasern vorteithaft
ist, wenn zuerst das Tragermaterial und erst dann die Fasern zugegeben werden.
Alternativ kdnnen Fasern und Tragermaterial auch gleichzeitig zugegeben werden.

Dabei kann sogar ein solches Ausgangsmaterial zugegeben werden, bei dem das
Tragermaterial und die Fasern bereits innig miteinander verquickt sind bzw. in einem
gemeinsamen Ausgangsprodukt vorliegen. Dieser Fall ist beispielsweise bei Holzfasern
gegeben, da den Holzfasern bereits das Tragermaterial in Form von Lignin, und
gegebenenfalls auch Cellulose und/oder Pektinen, anhaftet. Zu einem solchen Material
wird abschliefiend in Extruder oft ein synthetisches Polymer, 2.B. PP, zugegeben.

Gemal einem weiteren vorteilhaften Verfahrensschritt wird das Material im
Reaktor unter Vakuumbedingungen, insbesondere im Bereich des Grob- oder
Feinvakuums, behandelt. Auf diese Weise wird die Trocknung unterstitzt und die
Temperatur kann, falls erforderlich, geringer gehalten werden, wodurch das Verfahren
unter schonenderen Bedingungen durchgeflhrt werden kann.

GemaR einer weiteren vorteithaften Ausgestaltung des Verfahrens ist es moglich,
die Fasern und das Tragermaterial entweder gleichzeitig im Reakter vorzulegen und erst
dann die Temperatur zu erhdhen und die Mischung zu bewegen. Es ist aber auch méglich
das Tragermaterial im Reaktor vorzuwarmen und beispielsweise dessen Oberflache in
ginen erweichten und klebrigen Zustand zu bringen, wobei allerdings darauf geachtet
werden sollte, dass die Stlickigkeit des Materials erhalten bleibt. Auf diese Weise kann
eine Staubentwickiung bei der Zugabe der Fasern vermieden werden, was insbesondere
bei gesundheitsschadlichen Fasern vorteilhaft ist. In diesem Fall haften die Fasemn
namlich sofort nach Zugabe an der klebrigen Oberfliche des Materials an. In diesem

Zusammenhang kann auch vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass die Zugabe der
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Fasern im Bereich unterhalb des Niveaus bzw. der Mischthrombe des umlaufenden
Materials erfolgt.

Als Fasern werden beispielsweise anorganische oder organische Fasern
eingesetzt.

Die Lange der Fasern liefert entscheidende mechanische Eigenschaften im
Endprodukt. So ist es fur die mechanischen Eigenschaften des Endproduktes vorteilhaft,
wenn die Lange der Fasern Uber 2 mm, vorzugsweise 5 mm, und insbesondere zwischen
10 und 20 mm, betréagt.

Die Fasern werden Oblicherweise in einer Menge von 10 bis 90 Gew% bezogen

auf das Gesamtgewicht der Mischung eingesetzt.

Die Eindosierung der Fasern in den Reaktor kann volumetrisch oder gravimetrisch
erfolgen. Der Austrag der Mischung aus dem Reaktor zur Schnecke kann ungeregelt oder
geregelt von einer nachfolgenden Schmelzepumpe bzw, von einer Flllstandsmessung im
Schneidverdichter erfolgen. Die Austragsschnecke bzw. der Extruder werden dann
entweder vom Vordruck vor der Schmelzepumpe oder vom Folistand im
Schneidverdichter, so in ihrer Drehzahl verdndert, dass der Druck bzw. der Fllstand
konstant bleiben.

Es hat sich bei der Verarbeitung von schlecht flieRenden Fasern als vorteilhaft
erwiesen, sowohl eine gravimetrische Dosierung in dem Schneidverdichter, als auch
einen definierten Abzug der Mischung aus diesem durchzufihren. Insbesondere dann,
wenn damit ein Endprodukt erzeugt wird oder damit ein nachfolgender Extruder mit dem
verdichteten Gut beschickt wird.

Es sind hierbei verschiedene AusfUhrungsformen moglich;

Einerseits ist die Verdichtung und Beschickung eines Fremdextrusionssystems
maoglich. Dabei wird ein verdichtetes, rieselfahiges Gut mit einer langst moglichen
Faserlange erzeugt. Gegebenenfalls kénnen Gleitmittel und andere Flistoffe bzw.
Hilfsstoffe zugesetzt werden. Dieses verdichtete Gut wird ohne Verlust der Verdichtung
z.B. einer Doppeischnecke zugefihrt. Dort erfoigt die Einmischung in ein Polymer, z.B.
Polypropylen, in einem definierten Mischungsverhaltnis. Dann wird z.B. ein Profil oder
Panel direkt extrudiert. Es kann das Material auch in eine offene Form extrudiert werden
und durch eine Presse in eine gewlnschte Form gebracht werden.

Andererseits ist eine Direktextrusion oder Granulierung mit einem System aus
einem Reaktor bzw. Schneidverdichter und einem Extruder méglich. Die Mischung aus
dem Schneidverdichter bzw. Reaktor stellt an sich schon ein extrudierbares Gemisch dar

bzw. entspricht schon weitgehend der Endrezeptur. Das Material kann nun in einem
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Strang gebracht werden und granuliert werden oder es kann ein Endlosprofil erzeugt

werden,

Erfindungsgemal ist weiters die besondere Verwendung der zuvor erwdhnten
Vaorrichtung zur Durchfihrung des besagten Verfahrens vorgesehen. Diese Vorrichtung
umfasst einen Reaktor bzw. Schneidverdichter und eine daran angeschlossene
Austragseinheit, vorzugsweise eine Férderschnecke, Extruderschnecke, Doppelschnecke
od. dgl., wobei im Reaktor zur Mischung und Erwédrmung des Materials zumindest ein,
gegebenenfalls auf mehreren (bereinanderliegenden Ebenen  angeordnetes,
insbesondere um eine vertikale Achse umlaufendes bzw. drehbares, Misch- bzw.
Zerkleinerungswerkzeug mit auf das Gut mischend und gegebenenfalls zerkleinernd
einwirkenden Arbeitskanten, angeordnet ist. Die Erwarmung erfolgt zumindest teilweise,
vorzugsweise ausschliellich, durch Beaufschlagung des Materials mit mechanischer
Energie bzw. Reibung. Die Mischwerkzeuge stopfen bzw. fordern das Material bzw. die
Mischung spachtelartig unter sténdiger Beibehaltung des Druckes bzw. der Dichte sowie
der Rieselfahigkeit bzw. Stickigkeit des Materials in das Gehaduse der an den Reaktor
angeschlossenen Austragseinheit.

Es hat sich Uberraschend gezeigt, dass unter Einsatz einer solchen Vorrichtung
und unter Einhaltung der Verfahrensparameter die geforderten Ergebnisse erreichbar

sind.

Es ist bekannt, dass Fasern mit einer Lange von Gber 5 mm zu einem sehr
schlechten Einzugs- bzw. Dosierverhalten des Extruders fihren. Wird nun, gemaf einer
vorteilhaften Ausgestaltung, die aus dem Schneidverdichter kommende vorverdichtete
Mischung in eine angeschlossene Schnecke zwangsgeférdert und kurz vor dem Extruder
bzw. im Extruder die Temperatur auf etwa 160°C erhdht, so erhalt das Tragermaterial die
nétigen FlieReigenschaften, um den Werkstoff teigig bzw. verformbar zu machen. Durch
dieses Verfahren gelingt es trotz eines Extrusionsvorganges eine gleichmaRige
dreidimensionale Faserstruktur mit einer entsprechenden Anzah! von Koppelpunkten
zwischen den Fasern in dem Werkstlck zu erzeugen. Diese Struktur ist wesentlich fur
diverse Anwendungen, beispielsweise in der Photovoltaik im Brandschutz fir
Fensterprofile in der Autoindustrie bzw. der Luftraumfahrt. Die Harze dienen als

Klebepunkte zwischen den einzelnen Fasern,

Es ist weites moglich, dass das Verfahren einstufig in einem einzigen Reaktor oder
im Einzugsbereich eines Extruders geflhrt wird bzw. dass das, gegebenenfalls bereits mit

dem Fullstoff versetzte, Kunststoffmaterial in einem einzigen Arbeitsgang, insbesondere in
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einem einzigen Reaktor, erwdrmt, getrocknet, kristallisiert und gereinigt wird und/oder
dass das Verfahren mit oder ohne Vortrocknung und/oder mit oder ohne Vorkristallisation
des Kunststoffmaterials durchgefthrt wird.

Es ist weites moglich, dass das Verfahren mehrstufig, insbesondere zweistufig,
gefOhrt wird, wobei zwei oder mehr Aufnahmebehdlter bzw. Reaktoren in Serie und/oder
parallel angeordnet werden und das zu verarbeitende, gegebenenfalls bereits mit dem
Flllstoff versetzte, Kunststoffmaterial diese Behélter der Reihe nach durchlduft, wobei
vorzugsweise die Verfahrensbedingungen geman den vorangehenden Anspriichen, fur
zumindest einen, insbesondere fir den zuerst beschickten Behélter bzw. fir die
Vorbehandlung, angewendet werden, wobei das Kunststoffmaterial vorzugsweise in einer
vorgelagerten Vorbehandiung auf eine Temperatur, insbesondere nahe der
Prozesstemperatur der Hauptbehandlung, gebracht wird.

Es ist weiters moglich, dass das Kunststoffmaterial in der ersten Stufe einer
Vorbehandlung, insbesondere unter Vakuumbedingungen, durch Beaufschlagung mit
mechanischer Energie unterworfen und dadurch erwarmt und bei erhéhter Temperatur
getrocknet und gegebenenfalls gleichzeitig kristallisiert wird, und dass anschlieRend in
einer einem alifalligen Plastifizieren bzw. Aufschmelzen vorangehenden zweiten Stufe
eine Hauptbehandlung des Kunststoffmaterials erfolgt, bei der das Kunststoffmaterial,
insbesondere  unter Vakuumbedingungen, erneut durch Beaufschlagung  mit
mechanischer Energie unter Bewegung getrocknet und weiter kristallisiert wird, wobei
diese Hauptbehandlung insbesondere bei einer gegeniber der Vorbehandlung erhéhten
Temperatur erfolgt, wobei die Temperatur der Hauptbehandlung insbesondere unter der
Plastifizierungstemperatur bzw. Schmelztemperatur des Kunststoffmaterials gehalten
wird.

Die Fasern kénnen sowohl im ersten Behélter als auch im zweiten Behalter
zugefihrt werden. Die fertigen Mischungen werden dann kontinuierlich in einen weiteren
Behdlter gebracht, wo die Durchmischung, die Erwarmung auf den Betriebspunkt und die
Beschickung in den Extruder durchgefiihrt wird.

Es ist weiters moglich, dass das Kunststoffmaterial in kontinuierlichem Strom der
Vorbehandlung unterzogen wird und/oder dass das Verfahren kontinuierlich oder
diskontinuierlich bzw. als Batch-Prozess gefuhrt wird.

Die Feuchte der Fasern kann mit Hilfe einer im Schneidverdichter eingebauten
Wassereinspritzung reguliert werden. Als Rickinformation dient dabei der Druck der

Austragschnecke und das Drehmoment der Austragsschnecke. Das Drehmoment der
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Austragschnecke ist bei zu groler Feuchte nicht mehr stabil. Es erfolgt dann kein
gleichmafliger Transport der Fasern durch das Auftreten von Dampfblasen, die den
Transport behindern. Bei zu geringer Feuchte erhéht sich das Drehmoment durch die
geringere Férderwirkung durch abnehmende Gleitreibung und es erhéht sich auch der

Werkzeugdruck durch Abnahme der Gleiteigenschaften im Werkzeug

Die Erfindung wird nun im folgenden exemplarisch und nicht einschrankend durch

zwei besonders bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele beschrieben:

Beispiel 1:

Holzfasern mit Polypropylen

Das Verfahren wird in einer aus dem Stand der Technik seit langem bekannten
Schneidverdichter-Extruder-Kombination gefihrt, beispielsweise in einer VACUREMA®
Anlage. Hierbei ist ein im wesentlichen zylindrischer Aufnahmebehilter bzw.
Schneidverdichter vorgesehen, in dessen Inneren, um eine vertikale Achse, Schneid- und
Mischwerkzeuge drehbar gelagert sind, die fir eine Durchmischung und gegebenenfalls
Zerkleinerung des Behdlterinhaltes sorgen. Im untersten Bereich knapp Uber dem
Behélterboden bzw. auf Hdéhe der untersten Mischwerkzeuge ist ein Extruder zum
Aufschmeizen des Polymers angeordnet. Die Mischwerkzeuge sind dabei so angeordnet
und betrieben, dass sie das Material mittels force-feeding in den Extruder hineindricken.
Im Schneidverdichter wird das Material somit gemischt, erwidrmt, jedoch ohne
aufzuschmelzen, und verbleibt dort fir eine gewisse Verweilzeit,

Im vorliegenden Fall rotiert das Mischwerkzeug bei einer Umdrehung von etwa
1500 Umdrehungen pro Minute. Die Temperatur im Schneidverdichter betragt etwa
140°C, wobei die Temperatur Ober die Reibung der Mischwerkzeuge ins Material
eingebracht wird. Das Polypropylen befindet sich dadurch in einem erweichten Zustand
nahe seiner VICAT-Erweichungstemperatur. Das Material ist aber weiterhin stickig.

Von oben werden Holzfasern mit einer Lange von 15 mm und einer
Restfeuchtigkeit von 6 Gew.-% zugegeben und innig eingemischt.

Sowohl das Polypropylen (das Polypropylen kann von seiner Form ein Mahlgut
von dickwandigen Produkten, Fasern, Viies oder auch Folien sein) als auch die
Holzfasern werden kontinuierlich zugefihrt bei einem Polypropylen-Durchsatz von etwa
500 kg/h und einem Holzfaser-Durchsatz von etwa 200 kg/h. Die Verweilzeit der
Materialien im Schneiverdichter betragt etwa 20 Minuten. Dabei reduziert sich die
Feuchtigkeit der Fasern auf einen Gehalt von 1,5 %. In weiterer Folge wird das innig
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gemischte Material in den Extruder eingestopft und dort aufgeschmolzen. Danach erfolgt
die Verarbeitung zu dem gewlinschten Endprodukt.

Bei einer Untersuchung des Materials hat sich gezeigt, dass nur ein sehr geringer
Anteil der Fasern gebrochen war und Gber 95 % der Fasern noch eine Lange von Gber 15
mm aufwiesen. AuBerdem war die Produktqualitdt der Kunststoffmatrix sehr gut,
insbesondere kam es zu keiner Blasenbildung bzw. Verfarbungen.

Beispiel 2.

Holzfasern in Holz (Lignin) mit Polypropylen

Das Verfahren wird in einer Vorrichtung wie in Beispiel 1 geflhrt. Dabei wird
zerkleinertes Holz, enthaltend u.a. Lignin und Holzfasern, kontinuierlich mit einem
Durchsatz von etwa 60 kg/h in den Reaktor eingebracht und bei giner Temperatur von
124°C bis 128°C bei einer Drehzahl der Mischwerkzeuge von ca. 1900 U/min fir eine
Verweilzeit von ca. 15 min bearbeitet. Dabei werden die Fasern ohne zu brechen
getrocknet.

Das so behandelte Material wird dann kontinuieriich in den Extruder gestopft und
dort in aufgeschmolzenes Polypropylen eingemischt.

Dadurch entsteht ein mit Holzfasern geflilites Polypropylen, in dem lber 92 % der

Fasern noch eine Lange von dber 15 mm aufweisen.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung eines mit langeren Fasern gefillten polymeren Materials,
wobei die, Ublicherweise eine gewisse Restfeuchte von etwa 5 bis 8 % aufweisenden,
Fasern mit einer Mindestlange von Uber 2 mm und ein Tragermaterial in einem Reaktor
bzw. Schneidverdichter unter standiger Bewegung, und gegebenenfalls Zerkleinerung,
des Tragermaterials und unter standiger Erhaltung der Rieselfdhigkeit bzw. Stlickigkeit,
gemischt und erwarmt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Bedingungen,
insbesondere die Temperatur, im Reaktor so eingestellt werden, dass die Fasern auf eine
mdglichst geringe Restfeuchte getrocknet werden, bei der die Fasern gerade noch
ausreichend flexibel sind, dass sie weder bei der Bearbeitung im Reaktor noch bei einer

gegebenenfalls anschiieenden Verdichtung, beispielsweise einer Extrusion, brechen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern auf eine

Restfeuchte zwischen 1 und 2 % getrocknet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zur Mischung und
Erwarmung des Tragermaterials bzw. der Fasern im Reaktor zumindest ein,
gegebenenfalls auf mehreren Ubereinanderliegenden Ebenen angecrdnetes,
insbesondere um eine vertikale Achse, umlaufendes bzw. drehbares Misch- bzw.
Zerkieinerungswerkzeug, mit auf das Gut mischend und gegebenenfalls zerkleinernd
einwirkenden Arbeitskanten, eingesetzt wird, wobei die Erwarmung zumindest teilweise,
vorzugsweise vollstandig, durch Beaufschlagung des Materials mit mechanischer Energie

bzw. Reibung erfolgt.

4 Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Misch-
bzw. Zerkleinerungswerkzeuge das Tragermaterial bzw. die Mischung spachtelartig, unter
stdndiger Beibehaltung des Druckes bzw. der Dichte sowie der Rieselfahigkeit bzw,
Stuckigkeit des Materials, in ein Gehduse einer an den Reaktor direkt angeschlossenen
Austragseinheit, vorzugsweise einer Forderschnecke, einer Extruderschnecke, einer

Doppelschnecke od. dgl., stopfen bzw. mittels force-feeding hineindricken.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass als
Tragermaterial zumindest ein polymeres bzw. makromolekulares Material, insbesondere
ein natUrliches Polymer, beispielsweise Cellulose oder Lignin, oder ein synthetisches
Polymer, beispielsweise ein Kunststoff, vorzugsweise ein thermoplastischer Kunststoff
oder ein unvernetzter duroplastischer Kunststoff, oder ein natirliches oder synthetisches

Harz, eingesetzt wird.



6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fasern und das Tragermaterial nacheinander in den Reaktor zugegeben werden, wobei
die Fasern vorzugsweise zu dem bereits vorerwdrmten, insbesondere erweichten,

Tragermaterial zugegeben werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fasern gleichzeitig mit dem Tragermaterial in den Reaktor zugegeben und behandelt
werden, wobei insbesondere ein bereits mit Fasern gefilltes Tragermaterial zugegeben
wird, in dem das Trdgermaterial und die Fasern bereits gemeinsam vorliegen bzw.
miteinander verquickt sind, z.B. Holz, Cellulose, Lignin bzw. Pektin, in dem Holzfasern

enthalten sind.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass,
insbesondere wenn als Tragermaterial ein thermoplastisches Polymermaterial eingesetzt
wird, die Behandlung des Materials im Reaktor bei einer Temperatur cberhalb der
Glasiubergangstemperatur und unterhalb des Schmelzbereiches erfolgt, vorzugsweise bei
einer Temperatur bei der das Material in einem erweichten Zustand vorliegt, vorzugsweise
im Bereich des VICAT-Erweichungspunktes (gemal DIN 306, A, 10N, 50 K/h) und das
Material dadurch vorzugsweise, insbesondere in einem einzigen gemeinsamen Schritt,

kristallisiert, getrocknet und/oder gereinigt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fasern in einer Menge von 10 bis 90 Gew%, bezogen auf das Gesamtgewicht der
Mischung eingesetzt werden, wobei, wenn als Tragermaterial ein nicht gehéartetes
duroplastisches Harz bzw. Polymermaterial eingesetzt werden, Fasern in einer Menge

von mehr als 70 Gew%, insbesondere zwischen 80 und 90 Gew%, zugegeben werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behandlung im Reaktor unter Vakuumbedingungen, insbesondere im Bereich des Grob-

oder Feinvakuums, erfolgt.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass als
Fasern anorganische Fasermn, beispielsweise aus Glas oder Graphit, und/oder organische
Fasern, beispielsweise Holzfasern, insbesondere Fasern aus Palmen, Bambus, Hanf,

Sisal etc., eingesetzt werden.
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die

Fasern eine Lange tiber 5 mm, vorzugsweise zwischen 10 und 20 mm, aufweisen.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mischung abschlieend unter standiger Erhaltung des Druckes bzw. der Dichte sowie der
Rieselfdhigkeit bzw. Stlckigkeit aus dem Reaktor ausgebracht und einer weiteren

Verdichtung, beispielsweise einer Extrusion, unterzogen wird.

14. Verwendung einer Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens gemafl einem der
Anspriiche 1 bis 13, mit einem Reaktor bzw. Schneidverdichter und einer daran
angeschlossenen  Austragseinheit, vorzugsweise einer Fdrderschnecke, einer
Extruderschnecke, esiner Doppelschnecke od. dgl., wobei im Reaktor zur Mischung und
Erwarmung des Materials zumindest ein, gegebenenfalis auf mehreren
Ubereinanderliegenden Ebenen angeordnetes, insbesondere um eine vertikale Achse
umlaufendes bzw. drehbares, Misch- bzw. Zerkleinerungswerkzeug mit auf das Gut
mischend und gegebenenfails zerkleinernd einwirkenden Arbeitskanten, angeordnet ist,
wobei die Erwdrmung zumindest teilweise, insbesondere ausschliefilich, durch
Beaufschlagung des Materials mit mechanischer Energie bzw. Reibung erfolgt, und wobei
die Mischwerkzeuge das Material bzw. die Mischung spachtelartig unter standiger
Beibehaltung des Druckes bzw. der Dichte sowie der Rieselféhigkeit bzw. Stlckigkeit des
Materials in das Gehduse der an den Reaktor angeschlossenen Austragseinheit stopfen

bzw, férdern.

Wien, am 20. Jadnner 2010
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re: Osterreichische Patentanmeldung A 72/2010
EREMA Engineering Recycling Maschinen und Anlagen Gesellschaft m.b.H.

gednderte Patentanspriche:

1. Verfahren zur Herstellung eines mit ldngeren Fasern gefiillten polymeren Materials,
wobei die, dblicherweise eine gewisse Restfeuchte von etwa 5 bis 8 % aufweisenden,
Fasern mit einer Mindestlange von Uber 2 mm und ein Trdgermaterial in einem Reaktor
bzw. Schneidverdichter unter stéandiger Bewegung, und gegebenenfalls Zerkleinerung,
des Trdgermaterials und unter standiger Erhaltung der Rieselfahigkeit bzw. Stiickigkeit,
gemischt und erwarmt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Bedingungen,
inshesondere die Temperatur, im Reaktor bzw. Schneidverdichter so eingestellt werden,
dass die Fasern auf eine moglichst geringe Restfeuchte getrocknet werden, bei der die
Fasern gerade noch ausreichend flexibel sind, dass sie weder bei der Bearbeitung im
Reaktor bzw. Schneidverdichter noch bei einer gegebenenfalls anschlieenden

Verdichtung, beispielsweise einer Extrusion, brechen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern auf eine

Restfeuchte zwischen 1 und 2 % getrocknet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zur Mischung und
Erwadrmung des Tragermaterials bzw. der Fasern im Reaktor bzw. Schneidverdichter
zumindest ein, gegebenenfalls auf mehreren Ubereinanderliegenden Ebenen
angeordnetes, insbesondere um eine vertikale Achse, umlaufendes bzw. drehbares
Misch- bzw. Zerkleinerungswerkzeug, mit auf das Gut mischend und gegebenenfalls
zerkleinernd einwirkenden Arbeitskanten, eingesetzt wird, wobei die Erwdrmung
zumindest teilweise, vorzugsweise vollstandig, durch Beaufschlagung des Materials mit

mechanischer Energie bzw. Reibung erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Misch- bzw.
Zerkleinerungswerkzeuge das Tragermaterial bzw. die Mischung spachtelartig, unter
standiger Beibehaltung des Druckes bzw. der Dichte sowie der Rieselfdhigkeit bzw.
Stuckigkeit des Materials, in ein Gehause einer an den Reaktor bzw. Schneidverdichter
direkt angeschlossenen Austragseinheit, vorzugsweise einer Forderschnecke, einer
Extruderschnecke, einer Doppelschnecke ed—dgk, stopfen bzw. mittels force-feeding
hineindriicken.
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5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass als
Tragermaterial zumindest ein polymeres bzw. makromolekulares Material, insbesondere
ein naturliches Polymer, beispielsweise Cellulose oder Lignin, oder ein synthetisches
Polymer, beispielsweise ein Kunststoff, vorzugsweise ein thermoplastischer Kunststoff
oder ein unvernetzter duroplastischer Kunststoff, oder ein natirliches oder synthetisches

Harz, eingesetzt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fasern und das Tragermaterial nacheinander in den Reaktor bzw. Schneidverdichter
zugegeben werden, wobei die Fasern vorzugsweise zu dem bereits vorerwarmten,

insbesondere erweichten, Tragermaterial zugegeben werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fasern gleichzeitig mit dem Tragermaterial in den Reaktor bzw. Schneidverdichter
zugegeben und-behandelt werden, wobei insbesondere ein bereits mit Fasern gefilites
Tragermaterial zugegeben wird, in dem das Tragermaterial und die Fasern bereits
gemeinsam vorliegen bzw. miteinander verquickt sind, z.B. Holz, Cellulose, Lignin bzw.
Pektin, in dem Holzfasern enthalten sind.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass,
inshesondere wenn als Tragermaterial ein thermopiastisches Polymermaterial eingesetzt
wird, die Behandlung des Materials im Reaktor bzw. Schneidverdichter bei einer
Temperatur oberhalb der Glaslibergangstemperatur und unterbalb des Schmelzbereiches
erfolgt, vorzugsweise bei einer Temperatur bei der das Material in einem erweichten
Zustand vorliegt, vorzugsweise im Bereich des VICAT-Erweichungspunktes (geman DIN
306, A, 10N, 50 K/h) und das Material dadurch vorzugsweise, insbesondere in einem

einzigen gemeinsamen Schritt, kristallisiert, getrocknet und/eder gereinigt wird,

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnef, dass die
Fasern in einer Menge von 10 bis 90 Gew%, bezogen auf das Gesamtgewicht der
Mischung eingesetzt werden, wobei, wenn als Tragermaterial ein nicht gehartetes
duroplastisches Harz bzw. Polymermaterial eingesetzt werden, Fasern in einer Menge

von mehr als 70 Gew%, insbesondere zwischen 80 und 90 Gew%, zugegeben werden.

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behandlung im Reaktor bzw. Schneidverdichter unter Vakuumbedingungen, insbesondere
im Bereich des Grob- oder Feinvakuums, erfolgt.
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass als
Fasern anorganische Fasern, beispielsweise aus Glas oder Graphit, und/oder organische
Fasern, beispielsweise Holzfasern, inshesondere Fasern aus Palmen, Bambus, Hanf,
Sisal ete., eingesetzt werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die

Fasern eine Lange Gber 5 mm, vorzugsweise zwischen 10 und 20 mm, aufweisen.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mischung abschlieltend unter sténdiger Erhaltung des Druckes bzw. der Dichte sowie der
Rieseifahigkeit bzw. Stlickigkeit aus dem Reaktor bzw. Schneidverdichter ausgebracht
und einer weiteren Verdichtung, beispielsweise einer Extrusion, unterzogen wird.

14, Verwendung einer Vorrichtung mit einem Reaktor bzw. Schneidverdichter und einer
daran angeschlossenen Austragseinheit, vorzugsweise einer Fdrderschnecke, einer
Extruderschnecke, einer Doppelschnecke od. dgl., wobei im Reaktor bzw.
Schneidverdichter zur Mischung und Erwarmung des Materials zumindest ein,
gegebenenfalls auf mehreren  Ubereinanderliegenden Ebenen  angeordnetes,
insbesondere um eine vertikale Achse umlaufendes bzw. drehbares, Misch- bzw.
Zerkleinerungswerkzeug mit auf das Gut mischend und gegebenenfalls zerkleinernd
einwirkenden Arbeitskanten, angeordnet ist, wobei die Erwdrmung zumindest teilweise,
insbesondere ausschliefllich, durch Beaufschlagung des Materials mit mechanischer
Energie bzw. Reibung erfolgt, und wobei die Mischwerkzeuge das Material bzw. die
Mischung spachtelartig unter standiger Beibehaitung des Druckes bzw. der Dichte sowie
der Rieselfdhigkeit bzw. Stlckigkeit des Materials in das Gehaduse der an den Reaktor
bzw. Schneidverdichter angeschlossenen Austragseinheit stopfen bzw. fordern, zur
Durchftihrung des Verfahrens geméaR einem der Anspriche 1 bis 13.

Wien, am 28. April 2011
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