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kundarrohstoffen

(57) Die Vorrichtung kann unmittelbar auf der Verarbeitungsmaschine fiir Thermoplastregenerate und
-sekundéarrohstoffe, insbesondere gemahlenen thermoplastischen Haushaltsabféllen und Folienschnitzel eingesetzt
werden. Es ist Ziel der Erfindung, den apparativen und manuellen Aufwand sowie den Energieverbrauch zur
Trocknung zu verringern und gleichzeitig ein kontinuierliches Beschicken der Verarbeitungsmaschine zu
gewahrleisten. Die Aufgabe der Erfindung ist es, einen Trockner mit Verdichtungs- und Austragungsmechanismen zu
entwickeln, der nichtrieselfdhiges Trockengut unmittelbar nach dem notwendigen Wasch- und Sichtungsprozef

- trocknet, verdichtet und mit einem ausreichenden Vordruck in die Einzugszone der Verarbeitungsmaschine dosiert.
Die Losung erfolgt, indem in einen Trockentrichter ein liber einen drehrichtungsumkehrbaren Motor angetriebenes
Rihrwerk eingebaut wird. Die Antriebswelle ist hohl und hat oben einen HeiBluftanschiu3. Im oberen Bereich der
Antriebswelle sind zwei sich gegeniiberliegende Einzugshilfen, die in die Einfiilléffnung ragen. Im mittleren Bereich
sind Riihrerarme wendelférmig angeordnet, die drehbar gelagerte Rihrerblatter besitzen. Im unteren Bereich endet
die hohle Antriebswelle mit einer Federspirale und seitlich in Rohren mit Luftaustrittsdffnungen fir die HeiRluft.
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Erfindungsanspruch:

Vorrichtung zum Trocknen, Verdichten und dosierten Austragen von Thermoplastregeneraten und -sekundarrohstoffen,
bestehend aus einem rotationssymetrischen Trockentrichter, derim oberen Teil zylindrisch ausgefihrtist und im Auslaufbereich
keglig zusammenlauft, gekennzeichnet dadurch, daR sich in dem Trockentrichter (1) ein Giber einen drehrichtungsumkehrbaren
Motor (2) angetriebenes Rithrwerk (3) befindet, dessen hohle Antriebswelle (4) im kegelférmigen Austaufbereich in Riihrarme (5)
bildende, mit Luftaustrittséffnungen versehene Rohre libergeht, im oberen Teil mit einem Dichtkopf (6) fir den HeiRluftanschiuR
endet, im mittleren Bereich wendelférmig angeordnete Riihrarme (7), die um einen Winkel drehbar gelagerte Ruhrblatter (8)
besitzen, aufweist und im unteren Teil in eine Federspirale (9) ibergeht.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Trocknen, Verdichten und dosierten Austragen von Thermoplastregeneraten und
-sekundérrohstoffen, insbesondere gemahlenen thermoplastischen Haushaltsabféllen und Folienschnitzeln, unmittelbar auf der
Verarbeitungsmaschine.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Gemahlene Thermoplastregenerate und -sekundirrohstoffe erfordern in vielen Fallen vor der Wiederverarbeitung eine
Trocknung, besonders dann, wenn diese aus Haushaltsabféllen und Folien gewonnen und nach dem Mahlvorgang gewaschen
und gesichtet werden. .

Herkémmliche Trockner, die zur Trocknung von Granulaten Verwendung finden, sind fiir die Trocknu ng der Regenerate mitsehr
schlechtem Rieselverhalten und geringem Schiittgewicht zwischen 0,1 und 0,3 kg/dm? nicht geeignet. Bei diesen Trocknern
durchlduft das rieselfdhige Granulat auf Grund der Schwerkraftwirkung den Trockentrichter von oben zum Auslauf, wird dabei
von der im Gegenstrom eingeleiteten Warmluft erwérmt und getrocknet. Dieses Fu nktionsprinzip erfordert jedoch rieselfahige
Formmassen, die bei der Verarbeitung von thermoplastischen Haushaltsabfallen und Folienschnitzeln nicht vorliegen.

Eine Trocknung nicht rieselfahiger Regenerate erfolgt teilweise in Drehtrommeltrocknern, Kaskadentrocknern oder in
Wirbeltrocknern im HeiBluftstrom. Diese zum Trocknen geeigneten Systeme haben jedoch den Nachteil, daf es sich um
aufwendige Anlagen handelt, die einer Verarbeitungsmaschine nicht unmittelbar vorgeschaltet werden kénnen. Zusétzliche
Geréte zur Beschickung der Verarbeitungsmaschinen sind erforderlich. Dieser Aufwand ist aber fiir SpritzgieBmaschinen und
Einschneckenextruder nicht gerechtfertigt.

Eine weitere arbeitsintensive und energieaufwendige Methode zur Trocknung von nicht rieselfdhigen Regeneraten ist die
Verwendung von Trockenschrénken. Das feuchte Material wird auf Trockenbleche ausgebreitet, im Trockenschrank mittels
HeiBluft getrocknet und anschlieend tber Stopfschnecken, wie sie in den DE-GM 1995702 und DE-GM 6946934 beschrieben
werden, verdichtet und in den Schneckenkanal dosiert. Hierbei handelt es sich lediglich um einen Beschickungstrichter fir
bereits getrocknetes Material. )

Firbeide Lésungen ist ein hoher apparativer Aufwand und manuelle Arbeit beim Beschicken und Entleeren der Trockenschrinke
notwendig. AuBerdem liegt hier eine diskontinuierliche Arbeitsweise vor.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, den apparativen und manuellen Aufwand sowie den Energieverbrauch zur Trocknung von
Thermoplastregeneraten- und Sekundérrohstoffen zu verringern und gleichzeitig die kontinuerliche Beschickung der
Verarbeitungsmaschine mit vorverdichtetem Trockengut zu gewahrleisten.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Trockner mit Verdichtungs- und Austragungsmechanismen zu entwickeln, der
nichtrieselfdhiges Trockengut unmittetbar nach dem notwendigen Wasch- und Sichtungsprozef trocknet, verdichtet und mit
einem ausreichenden Vordruck in die Einzugszone der Verarbeitungsmaschine dosiert, wobei Briickenbildungen oder
unzuléssige Verdichtungen im Austragungsbereich des Trockentrichters durch periodisches Auflockern des Trockengutes
vermieden werden sollen.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelést, daR ein rotationssymetrischer Trockentrichter, der im oberen Teil
zylindrisch ausgefihrt ist und im Auslaufbereich keglig zusammenlauft, ein durch einen drehrichtungsumkehrbaren Motor
angetriebenes Ruhrwerk besitzt. Je nach Drehrichtung des Riihrwerkes erfolgt eine verdichtende oder auflockernde Wirkung auf
das Trockengut und es enthalt auRerdem das Ausstrémsystem fiir die HeiRluft.

Das Riihrwerk besteht aus einer hohlen Antriebsweile, die im Deckel des Trockentrichters stabil gelagert ist. Radiale und axiale
Kréfte werden von Lagern aufgenommen. Am oberen Ende ist die hohle Antriebswelle Uber einen Dichtkopf mit dem
HeiRlufterzeuger verbunden. Der Antrieb erfoigt Uber eine Zahnradoaarung von einem s.:'ich am Trichterdeckel angeordneten
Motor. Die Drehzahl des Riihrwerkes liegt vorzugsweise zwischen 20 und 60 min~". An die starre, nach unten verschlossene
Antriebswelle schlietsich ein flexibles Austragungs- und Auflockerungselement an, das als Federspirale ausgebildet ist und im
Auslaufschacht des Trockners endet. :

Die an der Antriebswelle angebrachten Riihrarme sind in verschiedenen Ebenen angeordnet. Die obersten Rithrarme sind so
ausgebildet, daB sie als Einzugshilfen mit festem Rihrerfliigel unter einem Winkel von 15° bis 30° zur Forderrichtung in die
Einflll6ffnung des Trockentrichters hineinragen. Die Rithrarme im mittleren Bereich sind wendelférmig um die Antriebswelle
angeordnetund bilden zu dieser einen Winkel von 80°. Sie bestehen au , einer mit der Antriebswelle verschweiten Flhrung, auf
dersich das um einen Winkel von 90° drehbar gelagerte Rithrerblatt je nach Drehrichtung des Riihrwerkes horizontal oder vertikal
einstellt. In der horizontalen Lage wird eine aufiockernde Wirkung und in der vertikalen Lage eine Forderwirkung nach unten
erreicht. Die untersten Riihrarme sind mit Luftaustrittsdffnungen versehene und an ihrem Ende verschlossene Rohre. Sie bilden
das Luftverteilungssystem. Die (iber die Antriebswelle zugefithrte vorgeheizte Trockenluft verlaRt diese Riihrarme durch die
Luftaustritts6ffnungen, die so angeordnet sind, daB sie sich nicht zusetzen kénnen. Die Trockenluft durchstrémt den
Trockentrichter von unten nach oben, nimmt von dem Trockengut die Feuchtigkeit auf und verlaRtim oberen Bereich den
Trockentrichter. Der Trockentrichter mit dem Rihrwerk wird auf einer Grundplatte montiert, die auch das Seitenkanalgeblase zur



Drucklufterzeugung sowie die HeiBlufterzeugung und die Steuerung aufnimmt. Die Steuerung der Drehrichtung des Rihrwerkes
erfolgt in Abhéngigkeit vom Arbeitszyklus der Verarbeitungsmaschinen. In der normalen Trockenphase wird der Antrieb so
geschaltet, daR das Rithrwerk eine aufiockernde Wirkung auf das Trockengut hervorruft. Die Riihrerblatter richten sich in der
Strémung aus und bilden so den geringsten Widerstand. Die Spirale lockert das Trockengutim Auslauf des Trockentrichters auf.
Fordert die Schnecke der SpritzgieBmaschine, wird die Drehrichtung umgekehrt. Die Rihrerblatter schwenken nach unten,
bilden einen Widerstand und tiben auf das Trockengut eine Kraft in Richtung Auslauf aus. Die Spirale fordert das Material in die
Plastizierschnecke. Nach AbschluB der Plastizierzeit wird die Drehrichtung wieder geéndert.

Wird die Vorrichtung auf einen Extruder montiert, kann die Férderphase tiber eine Wahltaste in Abhéngigkeit vom Durchsatz des
Extruders eingestellt werden.

Ausfilthrungsbeispiel

Die erfindungsgemaéBe Losung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erlautert werden.

In den dazugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig.1 Gesamtdarstellung der Vorrichtung

Fig.2 Schnittdarstellung der Rihrerblatter

In dem Trockentrichter 1 mit der Einfulléffnung 10 befindet sich das Rithrwerk 3, das Gber eine Zahnradpaarung 12 mit dem
Motor 1 verbunden ist. Seitlich am Trockentrichter 1 sind der HeiBlufterzeuger 13 und die Steuerung 14 angeordnet.Uber einen
Dichtkopf 6 wird die Trockenluft in die hohle Antriebswelle 4 des Riihrwerkes 3 eingeleitet. Im oberen Bereich der-hohlen
Antriebswelle 4 sind zwei sich gegeniiberliegende Einzugshilfen 11 angeordnet. thre in die Einfiilléffnung 10 ragenden festen
Rihrerfliigel sind unter einem Winkel von 20° zur Vertikalen in Férderrichtung geneigt, um so aus dem nichtrieselnden
Trockengut Material abzunehmen und in den Trockentrichter 1 einzubringen. Dreht sich das Rihrwerk 3 in der Trockenphase
ohne Férderung, streifen die Ruhrerfliigel mit geringem Widerstand durch das Trockengut.

Die Riihrerarme 7 im mittleren Bereich der hohlen Antriebswelle 4 sind wendelférmig angeordnet und bilden zu dieser einen
Winkel von 90°. Sie bestehen aus einer mit der hohlen Antriebswelle 4 verschweiSten Fiihrung, auf der sich die um einen Winkel
von 90° drehbar gelagerten Riihrerblétter 8 je nach Drehrichtung des Rihrwerkes 3 horizontal oder vertikal einstellen.

Die Riihrarme, bestehend aus am Ende verschlossenen Rohren mit Luftaustrittséffnungen 5 sind am unteren Ende der hohlen
Antriebswelle 4 angeordnet.

In dem keglig ausgefihrten Auslaufbereich des Trockentrichters 1 ragt die an der hohlen Antriebswelle 4 befestigte Federspirale
9 hinein. Sie erzeugt bei der Dosierung den notwendigen Druck zum Verdichten und Austragen des Trockengutes. Bei
Inbetriebnahme des Trockentrichters 1 in der Trockenphase legen sich die Rithrerblatter 8 horizontal, und das Trockengut wird
aufgelockert. Eine senkrechte Férderkraft gibt es nicht. Die Warmluft gelangt iber den Dichtkopf 6 und die hohle Antriebswelle 4
in die Riihrarme mit Luftaustrittsdffnungen 5, durchstrémt das Trockengut von unten nach oben, erwdrmtdieses und nimmt die
Feuchtigkeit auf. Kommt von der SpritzgieBmaschine das Signal Plastizieren, wird die Drehrichtung des Motors 2 geédndert und
der Forderzyklus beginnt. Nach Beenden der Plastizierzeit wird der Motor 2 wieder umgeschaltet. '
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