(12)

(21)
(22)
(42)
(45)

REPUBLIK
OSTERREICH

Patentamt

(10) Nummer: AT 410 298 B

PATENTSCHRIFT

Anmeldenummer: A 902/2001
Anmeldetag: 11.06.2001
Beginn der Patentdauer:  15.08.2002
Ausgabetag: 25.03.2003

(61) Int.cl”: B29B 17/00
B29C 47/10

(73) Patentinhaber:
BACHER HELMUT .
A-4490 ST. FLORIAN, OBEROSTERREICH (AT).
SCHULZ HELMUTH i
A-4490 ST. FLORIAN, OBEROSTERREICH (AT).
WENDELIN GEORG
A-4033 LINZ, OBEROSTERREICH (AT).

AT 410 298 B
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VERFAHREN ZUM BETRIEB EINER SOLCHEN VORRICHTUNG

(57)

Eine Vorrichtung zur Befiillung einer in einem Gehau-
se (6) gelagerten Schnecke (7), insbesondere eines Extru-
ders, zur Aufbereitung von vorzerkleinertem Kunststoffgut,
insbesondere PET, hat eine Befiillungsoffnung (5) fir das
Schneckengehéduse (6). Diese Befiillungsoffnung (5) steht
mit der unteren Auslauféffnung (4) eines stehenden
Aufnahmebehalters (1) fir das zu bearbeitende Gut in
Strémungsverbindung. Im Aufnahmebehélter (1) laufen
Werkzeuge (30, 31) um eine, vorzugsweise vertikaie,
Achse um, die auf das im Aufnahmebehalter (1) befindliche
Gut einwirken. Dieses Gut wird in den evakuierbaren
Aufnahmebehaiter (1) durch eine Schieuse (60) einge-
bracht. Zwischen einem oberen Innenraumteil (68) und
einem unteren Innenraumteil (69) des Aufnahmebehélters
(1) ist ein zur Erzeugung einer Mischtrombe (71) rasch
umlaufendes Werkzeug (30) angeordnet. Im unteren Innen-
raumteil (69), der einen Verweilraum fiir das in ihn gelangte
erwdrmte Kunststoffgut zwecks thermischer Homogenisie-
rung desselben bildet, sind ebenfalls umlaufende Werk-
zeuge (31) angeordnet, die jedoch reine Mischwerkzeuge
ohne wesentliche Energieeinbringung sind, sodass in
diesem Verweilraum ein Zusammenbacken des Kunststoff-
gutes verhindert wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Befullung einer in einem Gehause gelager-
ten Schnecke, insbesondere eines Extruders, zur Aufbereitung von vorzerkleinertem Kunststoffgut,
wobei die Beflllungsoffnung des Schneckengehduses mit der unteren Auslauféffnung eines ste-
henden vakuumdichten Aufnahmebehilters fir das zu bearbeitende Gut in Stromungsverbindung
steht, und wobei im Aufnahmebehalter durch einen Antrieb um eine, insbesondere vertikale, Achse
umlaufende Werkzeuge vorgesehen sind, welche auf das in den Aufnahmebehélter von oben
durch eine Schleuse eingebrachte Gut einwirken. VWeiters bezieht sich die Erfindung auf ein Ver-
fahren zum Betrieb einer solchen Vorrichtung.

Eine Vorrichtung der eingangs geschilderten Art ist den Anmeldern aus der Praxis als Vakuum-
trichter fur Spritzguss- oder Extrusionsmaschinen bekannt. Eine solche Konstruktion ist aber nicht
fur alle Kunststoffarten zielfihrend einsetzbar, insbesondere nicht fir solche Kunststoffsorten,
welche eine langere Verweilzeit im Aufnahmebehalter erfordern, wie PET, z.B. Mahlgut aus Fla-
schen, Flaschenvorformlingen, Folien oder Platten. Dieses Gut ist in der Regel nicht vorkristallisiert
und bendtigt eine bestimmte Temperatur und homogene Verteilung, bevor es in das Schnecken-
gehause zur Plastifizierung eingebracht wird.

Die Erfindung setzt sich zur Aufgabe, eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art so zu
verbessern, dass den zuvor genannten Anforderungen entsprochen wird, d.h. dass solche speziel-
le Kunststoffsorten, insbesondere PET-Mahlgut, so im Aufnahmebehalter behandelt wird, dass das
Gut mit der gewlinschten Beschaffenheit in die Beflillungséffnung des Schneckengehauses einge-
bracht wird. Die Erfindung 16st diese Aufgabe dadurch, dass im Aufnahmebehélter etwa im Mittel-
bereich der Hohe desselben zumindest ein zur Erzeugung einer Mischtrombe rasch umlaufendes
Werkzeug zwischen einem oberen Innenraumteil und einem unteren innenraumteil des Aufnahme-
behalters angeordnet ist, wobei im oberen Innenraumteil das behandelte Kunststoffgut, insbeson-
dere PET, in Form der Mischtrombe unter Energieeinbringung umiauft, wogegen der untere Innen-
raumteil einen Verweilraum fir das in ihn gelangte erwarmte Kunststoffgut bildet, wobei in diesem
Verweilraum angeordnete umlaufende Werkzeuge als reine Mischwerkzeuge ohne wesentliche
Energieeinbringung zur Vermeidung eines Zusammenbackens des Kunststoffgutes ausgebildet
sind. Die Erfindung geht hierbei von der Erkenntnis aus, dass es schwierig ist, das im Aufnahme-
behalter behandelte Gut mit einer gleichmafRigen Verweilzeit durch die untere Auslaufoffnung des
Aufnahmebehalters der Schnecke zuzufiihren. Versuche haben nun ergeben, dass diese Schwie-
rigkeit dadurch Gberwunden werden kann, dass im oberen Bereich des Aufnahmebehalters die zur
Erreichung des gewilinschten Temperaturbereiches des Gutes erforderliche Energie durch die in
diesem Abschnitt umlaufenden Werkzeuge relativ rasch erreicht werden kann. Diese Uber die
umlaufenden Werkzeuge einzubringende Energie ist im unteren Bereich des Aufnahmebehéalters
durch die dort weniger intensive Bearbeitung kieiner, was dazu beitragt, Uberhitzungen des Gutes
zu vermeiden, obwohl das bearbeitete Gut im unteren Innenraumteil des Aufnahmebehélters
zumeist eine betrachtliche Verweilzeit verbringt. Diese Verweilzeit gewahrleistet eine gute thermi-
sche Homogenitét des in das Schneckengehause eintretenden Gutes und damit eine gute Qualitat
des von der Schnecke der weiteren Verarbeitung, z.B. eines Extruders, zugefuhrten Gutes. Je
langer die durchschnittliche Verweilzeit des Gutes im Aufnahmebehélter ist, desto geringer ist die
Wahrscheinlichkeit, dass ein nicht ausreichend vorgewarmtes bzw. getrocknetes bzw. vorkristalli-
siertes Kunststoffteilchen in das Schneckengehduse gelangt, was unerwinscht ist. Die im unteren
Aufnahmebehélterbereich geringe Wirkung der dort angeordneten Werkzeuge tragt auch dazu bei,
das umgerthrte Gut ohne Schwierigkeiten, insbesondere ohne Klumpenbiidung durch Zusammen-
backen, der Befullungséffnung des Schneckengehauses zuzufiihren, die zweckmaRig unmittelbar
an das Auslaufende des Aufnahmebehéiters angeschlossen ist, in Sonderféllen jedoch damit auch
Uber einen Stutzen verbunden sein kann. Die Evakuierbarkeit des Aufnahmebehalters gewahrlei-
stet eine bessere Trocknung eines gegebenenfalls feuchten Gutes und héait den Luftsauerstoff vom
vorgewarmten Gut, insbesondere PET, fern, so dass dieses Material in der gewlnschten Weise
vorkristallisiert und ein hoher Vorkristallisationswert erreicht werden kann. Auf die beschriebene
Weise lasst sich auch feuchtes Kunststoffmaterial (Feuchtigkeitsgehalt bis etwa 5 %) verarbeiten,
da im oberen Innenraumteil des Behélters die flr die Trocknung erforderliche héhere Mehrleistung
problemlos einbringbar ist, ohne dass die Gefahr einer inhomogenen Bearbeitung des Kunststoff-
gutes besteht.

Gemalk einer Weiterbildung der Erfindung sitzt das im Mittelbereich des Aufnahmebehalters
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umlaufende Werkzeug auf der Oberseite einer Scheibe, deren Rand in geringem Abstand von der
Innenwand des Aufnahmebehilters liegt. Im Rahmen der Erfindung betragt dieser Abstand zumin-
dest 20 mm. Durch diesen Abstand wird rings um den Rand der Scheibe eine ringférmige Durch-
lassoffnung fir das im oberen Innenraumteil des Aufnahmebehélters bearbeitete Kunststoffgut
geschaffen, durch welche dieses Gut nach und nach aus dem oberen Innenraumteil in den unteren
Innenraumteil des Behalters gelangen kann. Der gunstigste Abstand fiir die Bildung dieses Ring-
spaltes hangt ab von der Art des bearbeiteten Kunststoffgutes und auch vom Grad der Zerkleine-
rung desselben. Je groRer die Dichte des verarbeiteten Gutes ist, desto kleiner kann die GrolRe des
erwahnten Ringspaltes sein. Um sich an unterschiedliche Verhéltnisse anpassen zu kénnen, ist es
im Rahmen der Erfindung zweckmaRig, wenn die GréRe des Abstandes einstellbar ist, was kon-
struktiv durch geeignete Verstellung von Randabschnitten der Scheibe problemlos durchfihrbar ist.

Die Einleitung des im Aufnahmebehélter befindlichen, bearbeiteten Gutes in die Einzugséff-
nung des Schneckengehéuses wird erleichtert, wenn der Aufnahmebehalter einen oberen zylindri-
schen Abschnitt und einen unteren konischen Abschnitt hat, der sich bis zur Beflllungséffnung des
Schneckengehauses verjingt. Eine solche Bauweise hat auch den Vorteil, dass die im konischen
Abschnitt des Aufnahmebehaélters angeordneten Werkzeuge von oben nach unten immer kirzer
werden, sodass bei Aufrechterhaltung einer ausreichenden Rihrwirkung die Energieeinbringung in
das bearbeitete Gut vernachlédssigbar klein wird. Es ist hierbei vorteilhaft, wenn im Rahmen der
Erfindung das die Mischtrombe erzeugende Werkzeug im Bereich des oberen Endes des koni-
schen Abschnittes angeordnet ist, da dies die Ausbildung der Mischtrombe durch die geneigten
Wandabschnitte beglnstigt.

Es hat sich herausgestellt, dass gunstige Verhaltnisse der Hohe des zylindrischen Abschnittes
zur Héhe des konischen Abschnittes im Bereich zwischen 3 : 1 und 1 : 3 liegen.

Die im unteren Innenraumteil des Aufnahmebehalters angeordneten Werkzeuge sind, wie er-
wahnt, reine Mischwerkzeuge. Dies kann auch fur die die Mischtrombe im oberen Innenraumteil
des Aufnahmebehélters erzeugenden Werkzeuge gelten, da eine Zerkleinerung des ohnedies im
vorzerkleinerten Zustand in den Aufnahmebehalter eingebrachten Kunststoffgutes in der Regel
nicht erforderlich ist. Falls gewlinscht, kann jedoch zumindest ein im oberen Abschnitt des Aufnah-
mebehalters angeordnetes Werkzeug als Zerkleinerungswerkzeug ausgebildet, vorzugsweise mit
Schneiden versehen sein, insbesondere wenn solche Zerkleinerungswerkzeuge von der die beiden
Innenraumteile des Behalters trennenden Scheibe getragen sind.

Konstruktiv ist es gunstig, den vakuumdichten Aufnahmebehalter oben durch einen Deckel ab-
zuschiieRen, der eine Offnung firr die Einbringung des Gutes hat, an die eine Kammer angeschlos-
sen ist, die oben und unten durch vakuumdicht schlieRende Ventile, insbesondere Schieber, ab-
schliefbar ist und an die eine Evakuierungsleitung angeschlossen ist, wobei eine zusatzliche
Evakuierungsleitung an den Aufnahmebehalter angeschlossen ist. Diese Kammer wirkt als evaku-
ierbare Schleuse fur das in den Aufnahmebehélter einzubringende Gut, sodass kein Luftsauerstoff
beim Befilien in den Aufnahmebehélter gelangt. Der Deckel kann dazu ausgenitzt werden, den
Antrieb, insbesondere einen regelbaren Antrieb, und gegebenenfalls auch ein Getriebe, fir die
Werkzeuge zu tragen. Ein solcher Antrieb ermdglicht es, die Drehzahl der Werkzeuge zu veran-
dern und dadurch an die jeweils vorliegenden Gegebenheiten anzupassen. Eine feinere Einstel-
lung gewlinschter Arbeitsbedingungen im Aufnahmebehaiter ergibt sich geméaR einer Weiterbildung
der Erfindung dadurch, dass die im unteren Abschnitt des Aufnahmebehélters angeordneten
Werkzeuge und die im oberen Abschnitt des Aufnahmebehalters angeordneten Werkzeuge tber
koaxiale Wellen unabhangig voneinander angetrieben sind. Dadurch lasst sich das angestrebte
Ziel besonders giinstig erreichen, namlich im oberen Abschnitt des Aufnahmebehalters die Energie
méglichst schnell auf das dort befindliche Gut einzubringen. Im unteren Aufnahmebehalterbereich
ist jedoch angestrebt, das Gut thermisch zu homogenisieren, um die gewlnschte Ausgangstempe-
ratur an der Auslauféffnung des Aufnahmetrichters aufrecht zu erhaiten.

Es ist zur Erreichung des gewtinschten Effektes zweckmaRig, erfindungsgeman im oberen und
im unteren Abschnitt des Aufnahmebehalters je zumindest einen Temperaturfihler anzuordnen
und den Arbeitsprozess in Abhéngigkeit von den Uber diese Temperaturfihler festgesteliten War-
mezustidnden des behandelten Gutes zu steuern. Um Warmeverluste nach aulen zu vermeiden,
hat der Aufnahmebehalter warmeisolierende Wande. Eine weitere Méglichkeit, die Temperaturbe-
dingungen im Aufnahmebehaiter zu beeinflussen, besteht darin, dass der Aufnahmebehalter
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zumindest einen doppelwandigen Mantelabschnitt hat, dessen Hohlraum an eine Leitung fir ein
Temperiermedium angeschlossen ist, das von einer Flussigkeit oder einem Gas gebildet sein kann.
Dadurch lasst sich z.B. im oberen Aufnahmebehalterabschnitt die Erwarmung des dort befindlichen
Gutes durch ZufUhrung zusatzlicher Warmeenergie Uber das Temperiermedium beschleunigen
und/oder im unteren Aufnahmebehalterabschnitt Uber das Temperiermedium eine Kihlung des
dort befindlichen Gutes erzielen.

Es hat sich gezeigt, dass besonders ginstige Arbeitsverhéltnisse erzielbar sind, wenn das
nutzbare Volumen des Aufnahmebehélters mindestens dem halben, vorzugsweise dem ein- bis
dreifachen Durchsatz der Schnecke pro Stunde entspricht. Hierbei ist es zweckmafig, wenn die
gesamten Werkzeuge pro 100 kg Durchsatz der Extruderschnecke eine Mischenergie von 3 bis
12 kWh in das bearbeitete Kunststoffgut einbringen. Dies reicht auch fir die Bearbeitung von
feuchtem Kunststoffmaterial aus. Der weitaus Uberwiegende Anteil dieser Mischenergie wird ber
die dem oberen Innenraumteil des Aufnahmebehalters zugeordneten Werkzeuge eingebracht.

Das erfindungsgemale Verfahren zum Betrieb einer erfindungsgemaRen Vorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, dass die in das im Aufnahmebehalter befindliche Gut eingebrachte Energie
durch Regelung der Drehzahl zumindest einer die Werkzeuge tragenden Welle geregelt wird.
Dadurch lassen sich optimale Ergebnisse erzielen. Diese Regelung der Drehzahl der Werkzeuge
erfolgt zweckméRig in Abhangigkeit von den im unteren und oberen Abschnitt des Aufnahmebehal-
ters gemessenen Temperaturen des behandelten Gutes. Eine, gegebenenfalls zusatzliche, Tem-
perierung des behandelten Kunststoffgutes lasst sich durch Einleitung eines Temperiermediums in
zumindest eines der Werkzeuge erzielen. Alternativ oder zusatzlich hinzu kann eine Temperierung
des im Aufnahmebehalter befindlichen Gutes durch Einleitung eines Temperiermediums in den
Hohlraum zumindest eines doppelwandig ausgebildeten Abschnittes des Mantels des Aufnahme-
behalters erfolgen.

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele des Erfindungsgegenstandes schematisch darge-
stellt. Fig. 1 zeigt eine erste AusfUhrungsform im Vertikalschnitt. Fig. 2 ist ein Schnitt nach der Linie
Il -1l der Fig. 1. Fig. 3 zeigt eine zweite Ausfihrungsform im Schnitt ahnlich Fig. 1. Fig. 4 zeigt ein
Detail im Horizontalschnitt. Fig. 5 zeigt eine dritte Ausflihrungsform im Vertikalschnitt. Fig. 6 zeigt
eine vierte Ausfihrungsform im Vertikalschnitt. Fig. 7 ist ein Vertikalschnitt durch ein Detail einer
AusfUhrungsvariante zu Fig. 6 und Fig. 8 ist ein Schnitt nach der Linie VIII - ViIl der Fig. 7. Fig. 9
zeigt im Schnitt, ahnlich den Fig. 6 und 7, eine weitere Variante und Fig. 10 ist ein Schnitt nach der
Linie X - X der Fig. 9.

Bei der Ausflihrungsform nach den Fig. 1 und 2 hat die Vorrichtung einen ortsfesten Aufnah-
mebehalter 1 fur das zu verarbeitende Kunststoffmaterial, welches insbesondere von vorzerkleiner-
tem, also rieselfahigem, PET-Material gebildet ist. In der Regel stammt dieses Material von zer-
mahlenen Flaschen, Flaschenvorformlingen, Folien oder Platten aus PET. Der stehende Aufnah-
mebehdlter 1 hat eine vertikale Achse 62 und hat einen oberen Abschnitt 2, der im wesentlichen
zylindrisch ist, und einen an diesen Abschnitt 2 unten anschlieRenden kegelstumpfférmigen Ab-
schnitt 3. Diese beiden Abschnitte 2, 3 begrenzen einen oberen Innenraumteil 68 und einen unte-
ren Innenraumteil 69 des Behélters 1. Der gesamte Aufnahmebehélter 1 hat ein groBes Volumen,
um grofle Materialmengen so verarbeiten zu kénnen, dass alle im Aufnahmebehalter 1 befindli-
chen Materialpartien des zu verarbeitenden Gutes eine bestimmte, ausreichend grole Verweilzeit
im Aufnahmebehaiter 1 verbringen, um ausreichend vorkonditioniert zu sein, bevor das betreffende
Material aus der unteren Auslauféffnung 4 des Aufnahmebehélters 1 in eine vakuumdichte Befil-
lungséffnung 5 des Gehduses 6 einer Schnecke 7 eintritt. Z.B. wird das Volumen des Aufnahme-
behélters 1 so gewdhlt, dass das darin befindliche Gut eine durchschnittliche Durchlaufzeit durch
den Behalter 1 von etwa einer Stunde erreicht. Das Gehaduse 6 bildet mit der Schnecke 7 einen
Extruder, es kann sich hierbei um einen Ein- oder Mehrschneckenextruder handeln. In dem
Gehause 6 wird das Uber die Beflillungséffnung 5 der Schnecke 7 zugefiihrte Material von der
Schnecke 7 plastifiziert und in an sich bekannter Weise durch einen Extruderkopf 8 in Strangform
ausgedruckt. An den Extruderkopf 8 kann eine nicht dargestellte Granuliervorrichtung oder ein
anderes formgebendes Werkzeug angeschlossen sein. Es kann sich jedoch bei der Schnecke 7
auch um eine bloRe Transport- bzw. Dosierschnecke handeln, welche das von ihr transportierte
Gut einer beliebigen Bearbeitungsvorrichtung, z.B. einem Extruder, zufuhrt. Die Befullungséffnung
5 ist zweckmaRig vakuumdicht direkt an die Austragsoéffnung 4 angeschiossen, lediglich in Sonder-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 410 298 B

fallen kann ein mittelbarer Anschiuss, etwa Uber einen vakuumdichten Rohrstutzen, erfolgen.

Die Schnecke 7 wird in Richtung des Pfeiles 9 von einem nicht dargesteliten Antrieb tiber eine
Welle 10 angetrieben, die einen vakuumdichten stirnseitigen Abschluss 11 des Gehauses 6 durch-
setzt und mit dem Kern 12 der Schnecke 7 drehschlissig verbunden ist. Wie dargestellt, kann
dieser Kern 12 Uber die axiale Lange der Schnecke 7 unterschiedliche Durchmesser haben. Im
dargestellten Ausflhrungsbeispiel vergréRert sich der Kerndurchmesser jeweils gegen zwei Ent-
spannungszonen 13, 14 hin, vor denen das transportierte Material jeweils komprimiert und plastifi-
ziert und danach in der Entspannungszone 13 bzw. 14 druckentlastet wird. Durch diese Druckent-
lastung kénnen sich im von der Schnecke 7 transportierten Material enthaltene Gaseinschlisse
I6sen und durch Entgasungséffnungen 15 bzw. 16 aus dem Gehause 6 in Richtung der Pfeile 17
entweichen. ZweckmaRig werden diese Gase aufgefangen und gegebenenfalls der Wiederverwer-
tung zugefihrt. Im Anschluss an die zweite Entspannungszone 14 vergréRert sich der Durchmes-
ser des Schneckenkernes 12 wieder, sodass das von der Schnecke 7 transportierte Material den
Extruderkopf 8 bzw. die darin angeordneten Austrittsdusen im ausreichend plastifizierten Zustand
erreicht.

Das zu verarbeitende Material wird dem Aufnahmebehalter 1 Uber eine Kammer 18 (Fig. 2)
einer evakuierbaren Schleuse 60 zugefihrt, die vakuumdicht ausgebildet ist und hiezu oben und
unten mit Ventilen 19 bzw. 20 versehen ist. ZweckmaBig sind diese Ventile 19, 20 als Schieberven-
tile ausgebildet, deren Schieberplatten 21 bzw. 22 die Wande der Kammer 18 vakuumdicht durch-
setzen und mittels hydraulisch oder pneumatisch betétigten Zylindern 23, 24 hin und her bewegbar
sind. An die obere Einfllléffnung 25 der Kammer 18 ist das Auslaufende eines Trichters 26 ange-
schlossen, Uber welchen das zu bearbeitende Gut in die Vorrichtung eingebracht wird. Das untere
Auslaufende der Kammer 18 ist vakuumdicht an eine Offnung 27 eines Deckels 28 angeschlossen,
mit welchem der Aufnahmebehaiter 1 nach oben vakuumdicht abgeschlossen ist. An diesen
Deckel 28 ist eine Evakuierungsleitung 29 angeschlossen, {iber welche der Innenraum des Auf-
nahmebehdlters 1 evakuierbar ist. Mittels einer weiteren Evakuierungsleitung 61 ist die Schleuse
60 evakuierbar.

Im Aufnahmebehdlter 1 laufen als Radialfliigel ausgebildete Werkzeuge 30, 31 um die vertikale
Behéiterachse 62 um. Diese Werkzeuge 30, 31 sind an einer vertikalen, zur Behalterachse 62
koaxialen Welle 32 befestigt und kénnen sich von dieser im wesentlichen in horizontaler Richtung
nach aullen erstrecken. Die Welle 32 ist im Deckel 28 an der Stelle 33 vakuumdicht drehbar gela-
gert und wird zur Drehbewegung von einem regelbaren Motor 34, gegebenenfalls (iber ein Getrie-
be 35, angetrieben. Die Steuerleitungen hiefiir sind mit 36 bezeichnet. Die Werkzeuge 30 sind im
Bereich jener Hohe des Aufnahmebehdlters 1 angeordnet, in welcher der trichterférmige untere
Abschnitt 3 in den zylindrischen oberen Abschnitt 2 Ubergeht. Diese Werkzeuge 30 reichen bis
nahe an die Wand des Abschnittes 2 des Aufnahmebehélters 1 heran und bewirken daher durch
ihre hohe Umfangsgeschwindigkeit eine intensive Umriihrung des in den Aufnahmebehalter 1
eingebrachten Gutes. Diese Werkzeuge 30 kénnen mit Schneiden 70 versehen sein, sodass das
bearbeitete Gut auch zerkleinert wird. Bei dieser Bearbeitung wird das im oberen Innenraumteil 68
des Aufnahmebehélters 1 befindliche Gut in Form einer Mischtrombe 71 umgewalzt. Die hiefir
aufgewendete Energie geht zum GrofRteil als Warmeenergie in das so behandelte Gut Gber und
erwarmt es dadurch. Wie ersichtlich, sind die im unteren Innenraumteil 69 des Aufnahmebehalters
befindlichen Werkzeuge 31 kirzer als die im zylindrischen oberen Abschnitt 2 des Aufnahmebehal-
ters 1 angeordneten Werkzeuge 30. Die unteren Werkzeuge 31 bringen daher durch ihre geringere
Umfangsgeschwindigkeit weniger Energie in das behandelte Kunststoffgut ein als die oberen
Werkzeuge 30. Im oberen Abschnitt 2 des Aufnahmebehalters 1 erfolgt daher eine schnelle Ener-
gieeinbringung zwecks Erwdrmung des von oben kalt zugefuhrten Kunststoffgutes, welches, her-
vorgerufen durch den (ber die Schnecke 7 erfolgenden Gutabzug durch die Auslauféffnung 4,
alimahlich nach unten absinkt und in den Bereich der kirzeren Werkzeuge 31 gelangt. Diese
Werkzeuge 31 rUhren das in ihrem Bereich befindliche Kunststoffgut nur um, der untere Innen-
raumteil 69 des Behdlters 1 bildet daher einen Verweilraum fiir das bearbeitete, erwédrmte Gut, in
welchem ein Ausgleich anfélliger thermischer Inhomogenitaten erfolgt. Zugleich wird ein Zusam-
menbacken des erwarmten Kunststoffgutes verhindert. Insbesondere dann, wenn der untere
Innenraumteil 69 des Aufnahmebehéiters 1 héher ist als der obere Innenraumteil 68, ergibt sich die
angestrebte betréchtliche Verweilzeit des bearbeiteten und umgeriihrten Kunststoffmateriales im
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Innenraumteil 69. ZweckmaRig sind die Verhaltnisse so getroffen, dass das gesamte nutzbare
Volumen des Aufnahmebehdlters 1 mindestens dem halbstundlichen Durchsatz der Schnecke 7
entspricht. Die in den Abschnitten 2 und 3 des Aufnahmebehdlters 1 im behandelten Kunststoffgut
auftretenden Temperaturen werden zweckmaRig mittels Temperaturfihlern 37 bzw. 38 Uberwacht,
an welche Leitungen angeschlossen sind, die zu einer nicht dargestellten Steuereinrichtung fuhren,
{iber welche geeignete Steuersignale an die Steuerleitungen 36 des Motors 34 abgegeben werden.
Die Enden 39 der nach unten zu immer kirzer werdenden Werkzeuge 31 kénnen, wie dies in
Fig. 2 dargestellt ist, abgeschragt sein, um sich an die Trichterform des Behalterabschnittes 3
anzupassen. Die Werkzeuge 31 sind zweckmaRig sehr dunn, um mdglichst wenig Energie in das
Gut einzubringen.

Gegebenenfalls konnen die sich von der Welle 32 nach aulen erstreckenden Stangen der obe-
ren Werkzeuge 30 auch mit Mischfliigeln versehen sein, um die Reibungseinwirkung auf das im
Behalter 1 befindliche Gut zu erhdhen und dadurch die Energielbertragung auf das behandelte
Gut zu verstarken.

Um Warmeverluste nach auen zu vermeiden, sind die Wande des Mantels 42 und zweckma-
Rig auch der Deckel 28 des Aufnahmebehalters 1 warmeisoliert.

Bei der Ausfihrungsvariante nach den Fig. 3 und 4 kénnen die im oberen Abschnitt 2 und im
unteren Abschnitt 3 des Aufnahmebehélters 1 angeordneten Werkzeuge 30 bzw. 31 unabhangig
voneinander betrieben werden. Hiezu sind die Werkzeuge 31 an einer zentralen Welle 32 und die
Werkzeuge 30 an einer diese Welle 32 koaxial umgebenden Hohiwelle 43 befestigt. Die beiden
Wellen 32, 43 sind Uber Zahnkranze 44 bzw. 45 von zwei Getrieben 35, 46 angetrieben, die beide
von einem gemeinsamen Motor 34 aus angetrieben sein kénnen. Die beiden Getriebe 35, 46 sind
uber nicht dargestellte Steuerleitungen regelbar, zweckméaRig in Abhangigkeit von den lber die
Temperaturfuhler 37, 38 (Fig. 1, 2) gemessenen Temperaturen dies behandelten Gutes. Der Motor
34 und die Getriebe 35, 46 kdnnen vom Deckel 28 getragen sein.

Die oberen Werkzeuge 30 sind hier von einer Scheibe 72 gebildet, welche an ihrem duleren
Umfang die Schneiden 70 tragt. Diese Scheibe kann in der gleichen Richtung umlaufen wie die im
unteren Innenraumteil 69 des Aufnahmebehilters 1 befindlichen Werkzeuge 31 (Pfeil 41, Fig. 4).
Die beiden Antriebswellen 32, 43 geben jedoch auch die Maoglichkeit, unterschiedliche Drehrich-
tungen zu wahlen.

Fig. 4 zeigt eine besonders zweckmaRige Form der Werkzeuge 31 fir den unteren Abschnitt 3
des Behalters 1. Wie ersichtlich, sind die Werkzeuge 31 gekrimmt ausgebildet, und zwar in Rich-
tung ihres Umlaufes (Pfeil 41), um das zu bearbeitende Gut vom dufieren Rand zur Mitte hin zu
transportieren, um eine besondere Mischwirkung zu erhalten.

Eine zusatzliche Beeinflussung der Temperaturverhaitnisse in den beiden Behélterabschnitten
2 3 lasst sich dadurch erzielen, dass eine Temperierung des im jeweiligen Abschnitt 2 bzw. 3
befindlichen Gutes Uber Hohirdume 47 der Werkzeuge 30 bzw. 31 erfolgt, an welche Hohlraume
47 Zufuhrleitungen 48 angeschlossen sind, Uber die ein Temperiermedium in die Hohlraume 47
eingeleitet wird. Uber geeignete Drehkupplungen erfoigt die Einleitung des Temperiermediums aus
den hiefilr vorgesehenen Quellen 49 in die Zufuhrleitungen 48. Das Temperiermedium muss nicht
fur alle Werkzeuge 30 und 31 dasselbe sein, es ist z.B. durchaus méglich, die die Werkzeuge 30
bildende Scheibe 72 mittels des Temperiermediums zusétzlich zu erwarmen, um das von ihr bzw.
den Schneiden 70 bearbeitete Gut méglichst rasch auf die gewlinschte erhdhte Temperatur zu
bringen, wogegen die Werkzeuge 31 mittels eines anderen oder auf einer anderen Temperatur
befindlichen Temperiermediums gekuhit werden. Die Temperaturen der den Werkzeugen 30, 31
zugeleiteten Temperaturmedien kénnen in geeigneter Weise geregelt werden.

Eine weitere Maglichkeit zur Beeinflussung der Temperatur des im Aufnahmebehélter 1 befind-
lichen Gutes ergibt sich dadurch, dass eine Temperierung des Innenraumes des Aufnahmebehal-
ters 1 durch eine doppelwandige Ausbildung seines Mantels 42 erfolgt. In Fig. 3 ist dies dargestelit,
wobei der zwischen den beiden Wanden 50, 51 des Mantels 42 befindliche Hohiraum 52 durch
Zwischenwande 53 in zwei (ibereinander liegende Abschnitte 54, 55 unterteiit ist, die jeweils an
eine Leitung 56 bzw. 81 fiir die Zufuhr bzw. Abfuhr eines Temperiermediums angeschiossen sind,
das ein Gas oder eine Flissigkeit sein kann. Die beiden Leitungen 56 sind Uber Steuereinrichtun-
gen 57 bzw. 58 an eine Quelle 59 fur das Temperiermedium angeschlossen. Gegebenenfalis
kénnen unterschiedliche Temperiermediumquellen die beiden Steuereinrichtungen 57, 58 anspei-
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sen. Die Steuereinrichtungen 57, 58 kénnen Menge und/oder Temperatur des jeweiligen Tempe-
riermediums regeln, sie kénnen von den Temperaturfuhlern 37, 38 (Fig. 1, 2) beeinflusst sein. Wie
ersichtlich, kann durch Wahl des Ortes der Zwischenwand 53 das Temperaturverhalten in den
beiden Abschnitten 2, 3 des Aufnahmebehélters 1 beeinflusst werden. Die Zwischenwénde 53
kénnen, aber miissen nicht, daher an der Ubergangsstelle des trichterférmigen Abschnittes 3 in
den oberen zylindrischen Abschnitt 2 angeordnet sein.

Zwischen dem Rand der Scheibe 72 und der Innenwand 51 des Aufnahmebehélters 1 besteht
ein Ringspalt 73, dessen Breite in der Regel zumindest 20 mm betragt, sodass das im Innenraum-
teil 68 umgewalzte und dadurch erwarmte Gut allmahlich in den unteren Innenraumteil 69 des
Aufnahmebehélters 1 gelangen kann. Um ein zu rasches Durchtreten des behandelten Gutes
durch diesen Ringspalt 73 zu vermeiden, sollte dessen Breite aber nicht zu grof sein, in der Regel
ist sie kleiner als 30 mm. Eine Anpassung an unterschiedliche Beschaffenheiten des bearbeiteten
Gutes ist moglich, wenn die Breite dieses Ringspaltes 73 veranderbar ist. Hiefir kann die Scheibe
72 bzw. die Innenwand des Behélters so ausgebildet sein, dass die betreffenden Randabschnitte
bzw. die Wand in radialer Richtung verstellbar sind.

Die nutzbare Kapazitat in Kilogramm des zu bearbeitenden Gutes des groRvolumigen Aufnah-
mebehalters 1 entspricht mindestens dem halben, zweckmafig dem ein- bis dreifachen, Durchsatz
der Schnecke 7 pro Stunde in Kilogramm. Der Antrieb (Motor 34) fur die oberen Werkzeuge 30
bringt zweckmagig, pro 100 kg/h Durchsatz der Schnecke, 3 bis 12 kWh Mischenergie in das zu
behandelnde Gut ein. Diese Arbeitsbedingungsbeispiele haben sich als glnstig erwiesen, die
naheren Arbeitsbedingungen hangen aber von der ndheren Beschaffenheit und dem Zustand des
jeweils eingebrachten Gutes ab.

Die Welie 32 (bzw. auch die Hohlwelle 43) muss nicht exakt vertikal angeordnet sein, Schrag-
stellungen sind méglich, jedoch ergibt sich umso mehr eine Forderung des im Aufnahmebehélter 1
befindlichen Gutes nach oben bzw. unten, je mehr die Welle geneigt angeordnet ist. Im unteren
Innenraumteil 69 ist eine solche Férderung in vertikaler Richtung in der Regel nicht erwlinscht, da
das Gut dort lediglich umgeriihrt, aber nicht mehr wesentlich erwarmt werden soll.

Bei den Ausfuhrungsformen nach den Fig. 1 bis 4 erfolgt die Befullung des Gehaduses 6 der
Schnecke 7 in radialer Richtung, bezogen auf die Achse 63 der Schnecke 7, mit welcher Radial-
richtung die Achse 62 des Aufnahmebehélters 1 zusammenfallt. Ebenso kann das Geh&use 6 der
Schnecke 7 stirnseitig vom Aufnahmebehalter 1 befillt werden. Wie Fig. 5 zeigt, ist jedoch auch
ein tangentialer Anschluss des Schneckengehduses 6 an den Aufnahmebehaiter 1 mdglich, so
dass also die Behaiterachse 62 an der Schneckenachse 63 im Abstand a vorbeilduft. Dies ermdg-
licht es, die die Werkzeuge 30, 31 tragende Welle zu unterteilen und die beiden Wellenabschnitte
64, 65 durch je einen regelbaren Motor 34 bzw. 66 von oben bzw. unten anzutreiben. Hiezu ist es
zweckmaRig, das untere Ende des oberen Wellenabschnittes 64 als den unteren Wellenabschnitt
65 umgreifende Hillse 67 auszubilden und derart die beiden Wellenabschnitte 64, 65 relativ zuein-
ander zu zentrieren und zu lagern. Dieser tangentiale Anschluss des Schneckengehduses 6 an
den Behalter 1 ermoglicht es auch, Uber im Bereich der seitlichen Auslauféffnung des Behalters 1
bzw. der Beflllungséffnung 5 des Schneckengehauses 6 angeordnete, um die vertikale Achse 62
umlaufende Werkzeuge 31 eine stopfende Beflllung des Schneckengehaduses 6 zu erzielen.

Bei dieser Ausfiihrungsform sind die Werkzeuge 30 ebenfalls als von einer Scheibe 72 getra-
gene Schneiden 70 gebildet. Diese Scheibe 72 ist etwas tiefer als der obere Rand des trichterfor-
migen unteren Behalterabschnittes 3 angeordnet. Dies beglinstigt die Ausbildung der Mischtrombe
71, da das von den Schneiden 70 bearbeitete Gut in radialer Richtung abgeschleudert wird und auf
die geneigt angeordneten Mantelwandteile des Behaiterabschnittes 3 gelangt, welche dem auftref-
fenden Gut eine Bewegungskomponente nach oben verleihen.

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 6 liegt die Scheibe 72, welche die Schneiden 70 tragt, etwa
auf halber Héhe des Aufnahmebehélters 1 und wesentlich unter der Ubergangslinie zwischen den
beiden Behalterabschnitten 2, 3. Wie erwahnt, rihren die unter der Scheibe 30 angeordneten
Werkzeuge 31 das bearbeitete Gut nur um, verleihen ihm jedoch keine Mischtrombe, sodass sich
ein fast ebener Materialspiegel 40 im Innenraumteil 69 ergibt.

Das untere Ende des trichterférmigen Behélterteiles 3 mundet in die Befiillungséffnung 5 einer
Extruderschnecke 7, die Uber ein Getriebe 74 von einem Motor 75 angetrieben wird. Ein Dichtge-
winde 76 verhindert des Austritt bearbeiteten Gutes am antriebseitigen Ende der Schnecke 7.
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Wie die Fig. 7 und 8 zeigen, kann der Aufnahmebehélter 1 unten in die Beflllungséffnung 79
einer Dosierschneckenanordnung 77 minden, welche z.B. zwei achsparallel zueinander angeord-
nete, von einem gemeinsamen Motor 75 angetriebene Dosierschnecken 78 aufweist. Diese Dosier-
schnecke férdert das von ihr transportierte Material zu einer radial angeordneten Beflllungséffnung
5 einer Extruderschnecke 7.

Eine Variante hiezu zeigen die Fig. 9 und 10. Die Doppel-Dosierschnecke 78 férdert hier das
ihr vom Aufnahmebehéiter 1 zugeleitete Material in einen Schacht 80, in welchem es von oben zur
Extruderschnecke 7 fallt.

Durch die beschriebenen Ausfihrungsbeispiele Iasst sich fur jedes in den Behalter 1 einge-
brachte vorzerkieinerte Kunststoffteiichen eine durchschnittliche Verweilzeit von zumindest einer
halben Stunden erzielen. Diese Verweilzeit ist gerechnet vom Eintritt des Kunststoffteilchens in die
obere Schleuse 60 bis zum Austritt aus dem Behélter 1 durch die Auslauféffnung 4.

Die untere Auslauféffnung 4 des Behélters 1 kann auch zu einer andersartigen Anlage als dar-
gestellt fihren, z.B. mit einem Fordergerét zu einem Silo oder einer beliebigen Weiterverarbei-
tungseinrichtung, auch zu einem Dosiergerat.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zur Beflllung einer in einem Gehduse gelagerten Schnecke, insbhesondere
eines Extruders, zur Aufbereitung von vorzerkieinertem Kunststoffgut, insbesondere PET,
wobei die Beflllungséffnung des Schneckengehduses mit der unteren Auslauféffnung
eines stehenden, vakuumdichten Aufnahmebehalters fiir das zu bearbeitende Gut in Stro-
mungsverbindung steht, und wobei im Aufnahmebehalter durch einen Antrieb um eine,
insbesondere vertikale, Achse umlaufende Werkzeuge vorgesehen sind, welche auf das in
den Aufnahmebehalter von oben durch eine Schleuse eingebrachte Gut einwirken, da-
durch gekennzeichnet, dass im Aufnahmebehalter (1) im Mittelbereich der Héhe desselben
zumindest ein zur Erzeugung einer Mischtrombe rasch umlaufendes Werkzeug (30) zwi-
schen einem oberen Innenraumteil (68) und einem unteren Innenraumteil (69) im Aufnah-
mebehilter (1) angeordnet ist, wobei im oberen Innenraumteil (68) das behandelte Kunst-
stoffgut, insbesondere PET, in-Form der Mischtrombe unter Energieeinbringung umiauft,
wogegen der untere Innenraumteil (69) einen Verweilraum fur das in ihn gelangte erwarm-
te Kunststoffgut zwecks thermischer Homogenisierung desselben bildet, wobei in diesem
Verweilraum umlaufende Werkzeuge (31) als reine Mischwerkzeuge ohne wesentliche
Energieeinbringung zur Vermeidung eines Zusammenbackens des Kunststoffgutes ausge-
bildet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das im Mittelbereich des Auf-
nahmebehaiters (1) umlaufende Werkzeug (Schneiden 70) auf der Oberseite einer Schei-
be (72) sitzt, deren Rand in geringem Abstand von der Innenwand des Aufnahmebehélters
(1) liegt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand mindestens
20 mm betragt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Grofle des Ab-
standes einstellbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
nahmebehalter (1) einen oberen zylindrischen Abschnitt und einen unteren konischen Ab-
schnitt (3) hat, der sich bis zur Beflillungséffnung (5) des Schneckengehauses (6) verjlngt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das die Mischtrombe (71) er-
zeugende Werkzeug (30), gegebenenfalls eine Zerkleinerungsanordnung, im Bereich des
oberen Endes des konischen Abschnittes (3) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Héhe des
zylindrischen Abschnittes (2) des Aufnahmebehéiters zur Hohe des konischen Abschnittes
(3) desselben wie 3 : 1 bis 1 : 3 verhalt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Werkzeuge (31) im unteren innenraumteil (69) des Aufnahmebehalters (1) von ihrer Welle
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(32) weniger weit erstrecken als im oberen Innenraumteil (2) des Aufnahmebehalters (1).
Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeuge (31) im unteren Innenraumteil (69) des Aufnahmebehilters (1) als gekrummte
Mischfliigel ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
nahmebehalter (1) oben vakuumdicht durch einen Deckel (28) abgeschlossen ist, der eine
Offnung (27) fir die Einbringung des Gutes hat, an die eine Kammer (18) angeschlossen
ist, die oben und unten durch vakuumdicht schlieRende Ventile (19, 20), insbesondere
Schieber (21, 22), abschlieRbar ist, und an die eine Evakuierungsleitung (61) angeschios-
sen ist, wobei eine zuséatzliche Evakuierungsleitung (29) an den Aufnahmebehdlter (1) an-
geschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Deckel (28) den Antrieb
(34), insbesondere einen regelbaren Antrieb, und gegebenenfalls auch ein Getriebe (35),
fur die Werkzeuge (30, 31) tragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die im un-
teren Innenraumteil (69) des Aufnahmebehalters (1) angeordneten Werkzeuge (31) und
die dem oberen Innenraumteil (2) des Aufnahmebehélters (1) zugeordneten Werkzeuge
(30) Uber koaxiale Wellen (32, 43) unabhangig voneinander angetrieben sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die im unteren Innenraum-
teil (69) des Aufnahmebehélters (1) angeordneten Werkzeuge (31) mit geringerer Ge-
schwindigkeit umlaufen als die dem oberen Innenraumteil (68) des Aufnahmebehélters (1)
zugeordneten Werkzeuge (30).

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die im oberen In-
nenraumteil (68) des Aufnahmebehélters (1) angeordneten Werkzeuge (30) von einer
Hohiwelle (43) getragen sind, welche eine die im unteren Innenraumteil (69) des Aufnah-
mebehélters (1) angeordneten Werkzeuge (31) tragende Welle (32) umschlieRt, wobei
beide Wellen (32, 43) von an ihren oberen Enden angeordneten Antrieben angetrieben
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die eine Welle (32)
von einem an ihrem oberen Ende angeordneten Antrieb angetrieben ist, die andere Welie
(43) hingegen von einem an ihrem unteren Ende angeordneten Antrieb.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
lauféffnung (4) des Aufnahmebehalters (1) tangential an das Gehause (6) der Schnecke
(7) angeschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass im oberen
innenraumteil (68) des Aufnahmebehalters (1) und im unteren Innenraumteil (69) des Auf-
nahmebehalters (1) je zumindest ein Temperaturfithler (37 bzw. 38) angeordnet ist.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
nahmebehalter (1) einen warmeisolierenden Mantel (42) hat.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
nahmebehélter (1) zumindest einen doppelwandig ausgebildeten Abschnitt seines Mantels
(42) hat, wobei der zwischen den beiden Wanden (50, 51) befindliche Hohiraum (52) an
eine Leitung (56) fur ein Temperiermedium angeschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein Werkzeug (30, 31) einen Hohlraum (47) fur die Einleitung eines Temperiermediums
hat.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein die Mischtrombe im oberen Innenraumteil (68) des Aufnahmebehalters (1) erzeugen-
des Werkzeug (30) als Zerkleinerungswerkzeug ausgebildet ist, vorzugsweise mit Schnei-
den versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das nutz-
bare Volumen des Aufnahmebehaélters (1) mindestens dem halben, vorzugsweise dem ein-
bis dreifachen, Durchsatz der Schnecke (7) pro Stunde entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die dem
oberen innenraumteil (68) des Aufnahnmebehalters (1) zugeordneten Werkzeuge (30) pro
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100 kg/h Durchsatz der Schnecke (7) eine Mischwérme von 3 bis 12 kWh in das bearbeite-
te Kunststoffgut einbringen.

Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, dass die in das im Aufnahmebehalter (1) befindliche Gut eingebrachte
Energie durch Regelung der Drehzahl zumindest einer die Werkzeuge tragenden Welle
(32 bzw. 43) geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Regelung der Drehzahl
der Welle (32, 43) in Abhangigkeit von der im unteren und/oder oberen Abschnitt (3 bzw.
2) des Aufnahmebehélters (1) gemessenen Temperatur des behandelten Kunststoffgutes
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass eine, gegebenenfalls
zusatzliche, Temperierung des behandelten Kunststoffgutes durch Einleitung eines Tem-
periermediums in zumindest eines der Werkzeuge (30, 31) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass eine, ge-
gebenenfalls zusatzliche, Temperierung des im Aufnahmebehélter (1) befindlichen Gutes
durch Einleitung eines Temperiermediums in den Hohlraum (52) zumindest eines doppel-
wandig ausgebildeten Abschnittes des Mantels (42) des Aufnahmebehdlters (1) erfolgt.

HIEZU 5 BLATT ZEICHNUNGEN
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