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Erfindungsanspruch:

Verfahren zur Riickgewinnung von beschichteten und/oder unbeschichteten Folienabfllen durch Zerkleinerung, Waschen,
Entwassern, Trocknen, gekennzeichnet dadurch, das manzur Du rchfiihrung eines quasikontinuierlichen Gesamtverfahrensdie
Folienabfiile mittels Schneideeinrichtung in eine derart definierte GroRe und geknickte Form bringt, dal die Schnitzel ein
volumindses Haufwerk bilden und der haufigsten SchnitzelgroRe, die einem Sieblochdurchmesser von 15mm entspricht und
das einen Feinanteil entsprechend Sieblochdurchmesser Kleiner 5mm von 8-12% enthélt und dal man alle Schnitzel durch ein
Sieb mit einem Lochdurchmesser von 20mm fihrt.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Riickgewinnung von beschichteten und/oder unbeschichteten Folienabfallen. Die
Anwendung kann in der fotochemischen Industrie und bei der Aufarbeitung von Altfilmen erfolgen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, beschichtete und unbeschichtete Folienabfalle beziehungsweise Altfilme aufzuarbeiten und die dabei
wiedergewonnenen Materialien, wie beispielsweise Polyester, Acetylcellulose und Silber, einem erneuten Einsatz zuzufithren.
Die Verfahren zur Aufarbeitung von beschichteten und unbeschichteten Folienabfillen sind aufwendig und arbeitsintensiv, da
eine Reihe von Verfahrensstufen erforderlich sind, die nicht aufeinander abgestimmt sind und damitim wesentlichen
diskontinuierlich betrieben werden miissen. In der DE-OS 233 6724 wird ein Verfahren zur Riickgewinnung reinen Polyesterfilms
aus Polyesterfilmabfall, der wenigstens eine Grundschicht eines makromolekularen, hydrophoben Polymers tragt, beschrieben.
Die zerhackten Polyesterfilmabfélle werden unter standigem Rithren mehrmals vorgewaschen und in einem halogenierten,
aliphatischen Kohlenwasserstoffldsungsmittel von der Grandierschicht befreit, transportiert und getrocknet. Das
Gesamtverfahren zur Riickgewinnung reinen Polyesterfilms aus Polyesterabfall kann daher nur diskontinuierlich ablaufen,
gegebenenfalls kénnen nur Teilverfahrensstufen programmiert werden.

Die DE-OS 2719009 beinhaltet eine Vorrichtung zur Reinigung von Kunststoffabfallen. Mittels Wasser und mechanischer
Beanspruchung durch die Riihrwirkung einer F&rderschnecke wird die verschmutzte Folie gesdubert und entwassert. Die
Vorrichtung findet Anwendung fiir in der Landwirtschaft verschmutzte Folien, unbrauchbare Vinylharz-Abdeckungen von
Gewichshiusern und Beeten. Die Folien missen fiir Reinigung streifenférmig vorliegen. ‘

In der DE-OS 2748051 wird ein diskontinuierliches Verfahren und eine Vorrichtung zum Entfernen der Schichten von belichteten
oder unbelichteten Réntgen- oder anderer fotografischer Filme zur Riickgewinnung des Silbers und anderer Rohstoffe
beschrieben. Die Filmabfille werden unzerschnitten in einem als Filmtrager bezeichneten Korb von Hand eingelegt und in den
Waschtank getaucht. Nach Ablésen und Entfernen des Proteins, der Gelatine und der Klebstoffe von der Kunststoff-Grundschicht
wird der Korb, in welchem der Film liegt herausgehoben und in einen daneben, aber nicht mit dem Waschtank direkt
verbundenen angeordneten Spiiltank gesenkt. Im gleichen Filmtréger wird der Film noch einem Trockner zugefiihrt, um dannin
einer Entladestation wieder von Hand aus diesem entnommen zu werden. Die Waschzeit, als Tauchzeit des Korbes im Waschtank
bezeichnet, ist nicht konstant sondern hangt von der eingebrachten Filmmenge, von der vorhandenen Enzymmenge und von
dem MaR der Wasserbewegung ab. Diese Waschzeit hangt im wesentlichen auch von der Zugénglichkeit des Waschwassers an
die auf den Filmmaterialien befindlichen Beschichtungen und Uberziige ab. Das gleiche gilt auch fur die Spiilzeit im Spuitank.
Obwohl in der DE-OS 2748051 ausgefiihrt ist, daR die Auslasse der beiden Pumpen in den entsprechenden Tanks derart
angeordnet sind, daR das Entfernen der von der Film-Grundschicht abgeldsten Stoffe hdchst wirkungsvoll bewerkstelligt wird,
darf nicht Gbersehen werden, daB eng aneinander liegende Formate und Rollenware dem entgegen und letztlich zeithemmend
wirken. Ein Transport dieser nicht geschnittenen sondern in ihrer urspriinglichen Form belassenen Filmmaterialien in
pneumatischen und hydraulischen Transporteinrichtungen als Verbindungselemente bei kontinuierlichen Verfahren ist nicht
mdglich.

Ein weiteres Verfahren zur Aufarbeitung von gebrauchten Polyesterfilmen zwecks Riickgewinnung des reinen Polyestermaterials
und des abgetrennten Oberflachenmaterials, welches das Silber und andere Bestandteile der fotografischen Schicht auf dem
Polyestertrager enthalt, wird in der DE-OS 2357977 beschrieben.

Dabei wird entwickelter oder unentwickelter fotografischer Film, der in Form einer Folie oder Rolle oder in einzelnen Stiicken von
unregelmaBiger GroRe und Form in das Verfahren eingebracht und anschlieBend in Flocken von z.B. einem Durchmesser von
6,3mm zerhackt. Die Herstellung einer solchen einheitlichen Flockenform ist undkonomisch und nur mit hohem technischen
Aufwand realisierbar.

AuRerdem treten bei der Weiterverarbeitung in Waschprozessen, insbesondere bei Filmen mit Gelatineschichten und
Verwendung waRriger Waschlaugen, Verklebungen auf, die zum Zusammenhaften der Flocken fiihren und eine Entfernung
dieser Schichten erschweren.

Derartige Flocken von beispielsweise 6,3mm Durchmesser bilden bei Spiilprozessen eine Schicht (iber dem Sieb, die das
Ausbringen der von dem Tragermaterial entfernten Beschichtungsbestandteile erschwert. Auerdem ist im Falle des Einsatzes
von einzelnen Folienstiicken von unregelméRiger Form und GroRe von 300 X 600mm, wie in DE-OS 2357977 beschrieben, ein
kontinuierlicher Betrieb des Gesamtverfahrens grotechnisch nicht méglich, da eine Fliissigférderung in diesem Falle nichtin
Frage kommt.
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Im US-Patent 3647422 wird ein ProzeR beschrieben zur Riickgewinnung von Silber, Polyester und Aminoséuren von
entwickelten Filmen, in welchem die Enden der in Form von Blattern oder Rollen vorliegenden Filme miteinander durch -
mechanische Hilfsmittel, wie SpleiBen, Ndhen, Stanzen oder Klammern, oder durch Polyesterklebeband oder durch
Verschweillen miteinander verbunden werden, um einen kontinuierlichen Betrieb durch den Transport unter Verwendung eines
Rollentransportsystems zu erreichen. Das Rollentransportsystem transportiert den kontinuierlichen Film durch Beizb&der, die
zur Hydrolyse der auf dem Triagermaterial enthaltenden Gelatineschichten Natronlauge enthalten. Die Entfernung der
Gelatineschicht von Polyestertragermaterial wird durch Behandlung der Oberflache mit gegenlaufigen Rollen oder mit
Abstreifern unterstiitzt. AnschlieRend wird das von der Beschichtung befreite Polyestertragermaterial griindlich in heiRem
Wasser gewaschen und getrocknet. Erst nach dem Trocknen des Polyestertragermaterials wird dieses geniigend zerkleinert, um
es automatisch einer Schmelzeinrichtung filr Polyester zuzufithren. Ein solcher ProzeR ist nur méglich, wenn das Filmmaterial in
definierter GréRe vorliegt. Liegen die Folienabfalle in unregelméBiger geometrischer Form und Gréfe aus Produktionsabfallen
vor, ist diese Arbeitsweise undkonomisch, da dann die Folienabflle vor ihrem Verbinden in eine definierte Breite gebracht
werden miissen.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zu schaffen, mit dem auf konomische Weise beschichtete und
unbeschichtete Folienabfille, sowie Altfilme, ausgearbeitet und eine Wiederverwertung zugefiihrt werden kénnen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu schaffen, mit dem beschichtete und unbeschichtete Folienabfélle mit
mdglichst geringem Arbeitsaufwand unter optimalen Gesamtverfahrensbedingungen quasikontinuierlich aufgearbeitet und
einer Wiederverwertung zugefiihrt werden kénnen. Die Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch geldst, da zur Riickgewinnung
von beschichteten und/oder unbeschichteten Folienabfillen die zum Einsatz kommenden Verfahrensstufen, wie beispielsweise
Zerkleinern, Waschen, Entwéssern, Trocknen und Transportieren als Gesamtverfahren quasikontinuierlich und teilweise
programmgesteuert betrieben werden, wobei man die Folienabfélle mittels dafiir iblicher Schneideeinrichtung in eine derart
definierte GréRe und in eine geknickte Form bringt, daB die Schnitzel ein voluminses Haufwerk bilden mit der héufigsten
SchnitzelgroRe, die einem Sieblochdurchmesser von 15mm entspricht und das einem Feinanteil entsprechend
Sieblochdurchmesser kieiner 5mm von 8-12 % enthilt, und dal® man alle Schnitzel durch ein Sieb mit einem Lochdurchmesser
von 20mm fiihrt.

Das gesamte Verfahren zur Riickgewinnung von beschichteten und/oder unbeschichteten Folienabféllen setzt sich in der

Reihenfolge aus mehreren Verfahrensstufen zusammen,wie

— Zerkleinern mittels dafiir Giblicher Schneideeinrichtung in Schnitzel einer definierten GréBe und geknickten Form, so daR die
Schnitzel ein voluminéses Haufwerk bilden und der héufigsten SchnitzelgréRe, die einem Sieblochdurchmesser von 15mm
entspricht und das einen Feinanteil entsprechend Sieblochdurchmesser kleiner 5mm von 8-12% enthalt und daf3 alle
Schnitzel durch ein Sieb mit einem Lochdurchmesser von 20 mm gefiihrt werden.

— Waschenin Wasser unter Zugabe eines Fermentes beispielsweise der Familie Protease bei einer Temperatur zwischen 40 und
55°C zum Entfernen von Schmutzpartikeln und aus den Folienabfallen befindlichen gelatinehaltigen Schichten und
anschlieRendes mehrmaliges Spiilen, wobei der Wasch- und die Spiilprozesse programmgesteuert ablaufen, indem die
Wasch- und Spiilzeiten (iber einstellbare Zeitrelais festgelegt werden, die auch die Zu- und Abléufe der Wasch- und
Spilwasser (iber selbsttétige Ventile gewahrleisten und Gber Sonderkontakte in den Vorratsbehéltern fiir die Wasch- und
Splilwasser ein selbsttatiges Wiederfillen der Vorratsbehalter erfolgt.

Bei der Riickgewinnung von PETP-Folienabfélien kann an Stelle eines Fermentes die Entfernung der gelatinehaltigen
Schichten auch mit einer 2-5%igen Natronlauge bei einer Temperatur zwischen 50°C und 80°C durchgefiihrt werden,

— Entwiésserung auf einen Restfeuchtegehalt von 5 bis 10%, bezogen auf Gesamtmasse, durch Zentrifugieren, wobei das
Flillen, das Entwéassern und das Entleeren programmgesteuert erfolgt.

— Trocknung auf einen Restfeuchtegehalt unter 0,6 % bezogen auf Gesamtmasse im senkrechten Luftstrom bei Temperaturen
zwischen 100 und 150°C, wobei das HeiRluft-Schnitzelverhaltnis mindestens 20kg/kg betragt und die HeiRluft in
Teilumluftbetrieb gefahren wird und das HeiBluft-Schnitzelverhéitnis sich selbsttatig in Abh&ngigkeit von der mit den
Schnitzeln in den Trockner eingebrachten Wassermengen ergebenden Ablufttemperatur einstellt

— Regranulieren im kontinuierlichen Durchflul

Die Verfahrensstufen sind durch programmierte Transport- und Lagerprozesse zu einem quasikontinuierlich und teilweise

programmgesteuert ablaufenden Gesamtverfahren zusammengefal3t. Die zerkleinerten Folienabfille werden sofort im

gasférmigen Tragermedium zu einen Zwischenbunker transportiert, wobei das Beladungsverhéltnis Tragermedium zu Folien-

Schnitzelmenge etwa 2:1 betrégt. Bei Erreichen einer fiir den Waschproze vorgegebenen Schnitzelmenge, die liber einen

Flllstandskontakt festgelegt ist, wird der Zerkleinerungs- und Transportvorgang beendet. Das Programm des Waschprozesses

beginnt mit der Inbetriebsetzung der mechanischen Bunkeraustrags- und Schnitzeltransporteinrichtung, beispielsweise eines

Schneckenforderers zum Transport der Folienschnitzel in die Wascheinrichtung, und der Inbetriebsetzung des Riihrers der

Wascheinrichtung. Gleichzeitig erfolgt dabei die Zufihrung des vorgewarmten Waschwassers. Die Zufiihrung des Fermentes

erfolgt automatisch, aber nur dann, wenn die vorgegebene Temperatur der Wasser-Folienschnitzel-Suspension in der

Wascheinrichtung im Bereich zwischen 40 und 55°C vorliegt. Bei Absinken der Temperaturim Verlauf des Waschprozesses unter

40°C erfolgt automatisch eine Nachheizung durch Dampfeinblasung. Uber ein Zeitrelais erfolgt die Beendigung des

Waschprozesses, indem der Rihrer der Wascheinrichtung abgeschaltet wird und das am Boden der Wascheinrichtung

befindliche AblaBventil zum Ablassen der Waschlauge selbsttétig 6ffnet. Die gewaschenen Folienschnitzel werden durch ein

sich in der Wascheinrichtung befindendes Bodensieb zuriickgehaiten, wobei der Lochdurchmesser des Bodensiebes 2mm
hatrint Nia Roandiniina doe \Waerhlannanahlanfae wird mit Hilfe ainear Rndandriinkmeacciina cinnaliciart wahei sich
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automatisch das AblaRventil der Wascheinrichtung schlieRt und das AblaRventil des ersten Spiilwasservorratsbehélters 6ffnet.
Bei Erreichen eines maximalen Fiillstandes in der Wascheinrichtung, welcher wieder mit Hilfe der Bodendruckmessung
bestimmt wird, schlieRt das AblaRventil des Splilwasservorratsbehalters. Gleichzeitig wird der Riihrer der Wascheinrichtung in
Betrieb gesetzt. Damit beginnt der erste Spiilprozef3, dessen zeitlicher Ablauf Giber ein Zeitrelais gesteuert wird. Nach Abschlul
des ersten Spiilprozesses erfolgt analog dem Waschprozef das Ablassen der Spiillauge und analog dem ersten SplilprozeR

_ verlaufen die weiteren Spiilprozesse. Nach Entleerung der Vorratsbehalter fiir die Wasch: und Spiilwasser erfolgt automatisch
deren erneute Fiillung bis zu einem maximalen Fiillstandskontakt, wobei die Spiilwiasser besonders der letzten Spilprozesse als
Spllwasser der ersten Spilprozesse der folgenden Chargen eingesetzt werden kdnnen. Das Wasch- und Spulprogramm ist
beendet, nachdem das Spiilwasser fir den letzten Spilprozef der Wascheinrichtung zugeflihrt worden ist.

Dieser letzte Spiilproze erfolgt in Form eines Umpumpens der Spiilwasser/Folienschnitzel-Suspension. Dabei werden aus der
Kreislaufleitung Teilstrome der Spiilwasser/Folienschnitzel-Suspension {iber automatisch betatigte Ventile zu
programmgesteuerten Zentrifugen abgefiihrt. Das in den Zentrifugen abgetrennte Spiilwasser wird teilweise wieder dem
Pumpkreislauf zugefiihrt, dessen Reservoir die Wascheinrichtung darstellt.

Das nach dem Zentrifugieren im Waschbehalter restliche Splilwasser kann ebenfalls wieder als Spiilwasser flr nachfolgende
Chargen eingesetzt werden. Die entwasserten, gewaschenen Folienschnitzel werden aus den Zentrifugen automatisch in einen
Zwischenbunker ausgetragen, aus dem mit Hilfe einer mechanischen Bunkeraustrags- und Schnitzeltransporteinrichtung,
beispielsweise eines Schneckenforderers, der Transport der entwasserten Folienschnitzel in die Trocknungseinrichtung erfolgt.
Wihrend die HeiRluftmenge durch eine Regeleinrichtung konstant gehalten wird, erfolgt die Dosierung der
Folienschnitzelmenge durch automatische Verénderung der Drehzahl des Schneckenforderers in Abhéngigkeit von der
Ablufttemperatur der Trocknungseinrichtung. Das Teilumluftverhaltnis wird in Abhangigkeit des Frischluftzustandes eingestellt.
Die getrockneten Folienschnitzel werden von der heiRen Trocknungsluft getrennt und sofort in einem gasférmigen
Tragermedium eines mit dem Trocknungssystem gekoppelten Transportsystemes einer Granuliereinrichtung zugeflhrt, wobei
die Eingabe in die Granuliereinrichtung tber mechanische Transporteinrichtungen, beispielsweise Schiittelrinnen oder
Schneckenforderer, erfolgt, nachdem die Folienschnitzel vom gasformigen Tragermedium getrennt worden sind. Ist ein
Granulieren nicht erforderlich, kann mit diesen Transporteinrichtungen eine Abfilleinrichtung beschickt werden, um die
Folienschnitzel beispielsweise in Sécke oder Container zu verpacken. Vor der Granuliereinrichtung oder der Abfiilleinrichtung
kénnen Zwischenbunker angeordnet sein, die ein von den vorherigen Verfahrensstufen unabhangiges Granulieren oder Abfiillen
gewahrleisten. Diese Bunker sind ebenfalls mit mechanischen Austrags- und Schnitzeltransporteinrichtungen ausgestattet. Mit
der Granulier- oder der Abfilleinrichtung sind diese mechanischen Austrags- und Schnitzeltransporteinrichtungen, die ein
Dosieren der Folienschnitzel gestatten, gekoppelt. Zwischen den mechanischen Austrags- und Schnitzeltransporteinrichtungen
der Zwischenbunker und der Granulier- oder der Abfiilieinrichtung kann ein Transportim gasf&rmigen Tragermedium erfolgen,
welcher ebenfalls mit der Granulier- oder der Abfiilleinrichtung gekoppelt ist. Der Transport und die Lagerung des in der
Granuliereinrichtung erzeugten Granulats erfolgt analog dem der Folienschnitzel, wiederum gekoppelt mit der
Granuliereinrichtung.

Das Gesamtverfahren kann quasikontinuierlich und teilweise programmgesteuert ablaufen, als auch teilweise oder ganzlich von
Hand betrieben werden. Dadurch ist es maglich, beispielsweise den Waschprozef tber Handfahrweise zu wiederholen, die
Splilprozesse jedoch programmgesteuert ablaufen zu lassen. Transport und Lagerprozesse laufen optimal bei kieinen
Folienschnitzeln ab, fiir den WaschprozeB, besonders von mit gelatinehaltigen Schichten versehenen Folienabfallen, sind zur
Vermeidung des Zusammenbackens beim Waschprozef unterschiedlich groBe, unebene und ungleichmaRige Schnitzel von
Vorteil, wobei ein zu hoher Feinanteil zu Verlusten an Folienrohstoff fiihrt, da dieser mit den Wasch- und Spiillaugen abgefiihrt
wird und beispielsweise in Silberriickgewinnungsprozessen nicht getrennt zuriickgewonnen werden kann. Weiterhin werden
bei der Erzeugung kleiner Folienschnitzel die gelatinehaltigen Schichten teilweise thermisch derart irreversibel geschédigt, da3
ein Abwaschen der gelatinehaltigen Schichten erschwert wird, wodurch ein programmgesteuerter Ablauf des Waschprozesses
nicht mehr gewahrleistet werden kann.

Der quasikontinuierliche und teilweise programmgesteuerte Ablauf des Gesamtverfahrens ist deshalb nur mogtich, wenn die zu
zerkleinernden beschichteten und/oder unbeschichteten Folienabfélle in eine definierte FoliengrdRe und geknickte Form
gebracht werden, daR die Schnitzel ein voluminéses Haufwerk bilden mit der haufigsten Schnitzelgréfe, die einem
Sieblochdurchmesser von 15mm entspricht und das einem Feinanteil entsprechend Sieblochdurchmesser kleiner 5mm von
8-12% enthalt und wenn man alle Schnitzel durch ein Sieb mit einem Lochdurchmesser von 20mm fuhrt.

Ausfi.'lhrungsbeispiei

Figur 1 zeigt das Verfahrensschema bis zum Zentrifugieren der gewaschenen Schnitzel einschlieBlich des folgenden
Zwischenbunker 31. Figur 2 zeigt das Verfahrensschema ab Schneckenforderer 33 vor der Trocknungseinrichtung 35.

Beispiel 1

Die Folienabfille 1 werden mittels dafiir iiblicher Schneideeinrichtung 2 mit dazu gehérigem Sieb mit einem Lochdurchmesser
von 20mm in eine SchnitzelgroRe zerkleinert, daB die Schnitzel ein volumingses Haufwerk bilden mit der hdufigsten
SchnitzelgroRe, die einem Sieblochdurchmesser von 15mm entspricht und das einem Feinanteil entsprechend
Sieblochdurchmesser kieiner 5mm von 8 bis 12% enthilt. Durch den Einsatz des zur Ublichen Schneideeinrichtung gehdrenden
Siebes mit einem Lochdurchmesser von 20mm werden die Folienschnitzel so lange in der Schneideeinrichtung zerkleinert, bis
sie die beschriebene SchnitzelgrofRe erreicht haben und das Sieb selbsttétig passieren. Dabei entsteht zwangslaufig eine
geknickte und zerknitterte Form der Folienschnitzel. Mit Hilfe eines Férderventilators 3 werden die zerkleinerten Folienschnitzel
Giber einen Abscheider 4 in den Zwischenbunker 5 transportiert, bis ein Fillstandskontakt 6 erreicht ist, der die Fillmenge auf
750kg begrenzt. Bei Beginn des Waschprogramms wird ein Zeitrelais der Steuereinheit 17 der Motor 9 der Forderschnecke 8, die
Bunkeraustragshilfseinrichtung 7 und der Motor 11 des Riihrers 10 in Betrieb gesetzt. Gleichzeitig wird das AblaRventil 12 des
Waschwasservorratsbehalters 13 gedffnet, womit gleichzeitig mit den Folienschnitzeln aus dem Zwischenbunker 5 3m?
erwirmtes Waschwasser der Wascheinrichtung 14 zugefiihrt werden.
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Nach Erreichen eines maximalen Fiillstandes, gemessen durch eine Bodendruckeinrichtung 15, wird die Zufuhr des
Waschwassers durch SchlieRen des AblaBventiles 12 unterbrochen und durch Offnen des Zulaufventiles 16 der
Waschwasservorratsbehalter 13 sofort bis zum Fiillstandskontakt 18 geftillt und das Waschwasser mit Hilfe einer geregelten
Heizung 19 erwarmt.

Weiterhin wird bei Vorliegen der vorgegebenen Waschtemperatur von 45°C in der Wascheinrichtung 14 automatisch das
AblaBventil 20 des Fermentvorratsbehalters 21 gedffnet und das Ferment dem Waschwasser in der Wascheinrichtung 14
mengendosiert zugegeben. Bei Absinken der Waschtemperatur in der Wascheinrichtung 14 im Verlaufe des Waschprozesses
unter 40°C erfolgt automatisch durch Offnen des Ventiles 22 eine Dampfzufuhr bis zum Erreichen der maximalen
Waschtemperatur von 50°C. Nach Ablauf der mittels Zeitrelais vorgegebenen Waschzeit, die auf die Art der Beschichtung der
jeweiligen Folienabfélle abgestimmit ist, wird der WaschprozeB beendet, indem das BodenablaRventil 23 der Wascheinrichtung
14 automatisch geéffnet wird. Dabei erfolgt die Abfiihrung der Waschlauge fiir eine Weiterverarbeitung. Gleichzeitig wird der
Rihrer 10 der Wascheinrichtung 14 abgeschaltet. Nach erfolgtem Ablauf der Waschlauge aus der Wascheinrichtung 14 schlief3t,
gesteuert von der BodendruckmeReinrichtung 15, das BodenablaRventil 23. Gleichzeitig 6ffnet das AblalRventil 24 des
Spiilwasservorratsbehalters 25. Das SchlieBen des AblaRventiles 24 erfolgt bei Erreichen eines maximalen Flillstandes in der
Wascheinrichtung 14 analog des Fiillvorganges mit Waschwasser. Gleichzeitig wird der Splilwasservorratsbehélter 25 durch
Offnen des Zulaufventils 26 bis zum Erreichen eines maximalen Fiillstandes gefiillt. Der zeitliche Ablauf des Spulvorganges
einschlieBlich des Ein- und Ausschaltens des Riihrers 10 und des Offnens und SchlieRens des BodenablaRventiles 23 wird
wiederum (iber ein Zeitrelais der Steuereinheit 17 festgelegt. Weitere Splilvorgange verlaufen analog dem ersten Spiilvorgang
programmgesteuert, wobei jedoch beim letzten Spiilvorgang zusétzlich mit Hilfe einer Dickstoffpumpe 27 ein Umpumpen der
Spiilwasser/Folienschnitzel-Suspension erfolgt. Aus der Kreislaufleitung 28 werden Teilstréme der Spiilwasser/Folienschnitzel-
Suspension iiber automatisch betétigte Quetschventile 29 zu programmgesteuerten Zentrifugen 30 abgefiihrt. Der Austrag der
mechanisch entwésserten Folienschnitzel aus den Zentrifugen 30 erfolgt automatisch in einen Zwischenbunker 31. Mit Hilfe
einer mechanischen Bunkeraustragseinrichtung 32 und eines Schneckenférderers 33, welcher durch einen regelbaren Motor 34
angetrieben wird, erfolgt der Transport der mechanisch entwésserten Folienschnitzel aus dem Zwischenbunker 31 in die
Trocknungseinrichtung 35. Die Trocknung erfolgt im senkrechten HeiRluftstrom, wobei die HeiBluft {iber Filter 36 und
Wirmelibertrager 38 aufbereitet und mittels Ventilator 37 mit einer Temperatur von 145°C durch die Trocknungseinrichtung
gefiihrt wird. In Abhéngigkeit der Ablufttemperatur nach der Trocknungseinrichtung, die 115°C nicht unterschreiten darf, wird
das Folienschnitzel/HeiRluft-Verhaltnis automatisch eingestellt, indem liber die Steuereinheit 17 die Drehzahl des Motors 34 des
Schneckenfdrderers 33 erhdht oder verringert wird. Die auf eine Restfeuchte von 0,5%, bezogen auf Gesamtmasse, thermisch
getrockneten Folienschnitzel werden Gber einen Abscheider 39 vom Hei3luftstrom getrennt, wobei die HeiRRluft durch Einstellung
der Drosselklappen 40, 41, 42 zu 50% in den TrocknungsprozeR zuriickgefiihrt wird und zu 50% (iber den Abluftventilator 43
abgefithrt wird. Der Weitertransport der getrockneten Folienschnitzel erfolgtim Luftstrom mittels Férderventilator 44 Giber einen
Abscheider 45 in den Zwischenbunker 46. Der Férderventilator 44 ist Giber die Steuereinheit 17 gekoppelt mit dem Ventilator 37,
ebenfalls gekoppelt mit dem Ventilator 37 ist der regelbare Motor 34 des Schneckenfdrderers 33.

Uber eine mechanische Bunkeraustragseinrichtung 47 und einen Schneckenférderer 48 mit regetbarem Motor 49 erfolgt der
Austrag der getrockneten Folienschnitzel aus dem Zwischenbunker 46 und im Luftstrom mittels Férderventilator 50 werden die
Folienschnitzel wahlweise zu einer Granuliereinrichtung 51 oder einer Abfiilleinrichtung 52 gefiihrt, denen die Abscheider 53 und
54 vorgeschaltet sind. Mit der Granuliereinrichtung 51 sind der Forderventilator 50, der regelbare Motor 49 des
Schneckenforderers 48 und die Bunkeraustragseinrichtung 47 gekoppelt. Aus der Granuliereinrichtung 51 wird das Granulatim
Luftstrom tiber den Abscheider 55 in den Granulatbunker 56 geférdert, der iber den Schieber 57 entleert wird. Der Luftstrom zur
Forderung des Granulates wird durch den Ventilator 58 erzeugt.

Beispiel 2

Zerkleinerte Folienabfalle mit einer hdufigsten Schnitzelgréfle, die einem Sieblochdurchmesser von 8mm entspricht und die
durch das zur dafiir {iblichen Schneideeinrichtung gehdrenden Siebes mit einem Lochdurchmesser von 10mm gefiGhrt wurden,
wobei das Haufwerk wie folgt vorliegt

Sieblochdurchmesser [mm)] Siebriickstand [%)]
26,5 0,5
24,0 0,4
22,0 0,9
18,0 3,9
12,0 24,7
5 45,1
0 24,5

werden entsprechend Ausflihrungsbeispiel 1 pneumatisch transportiert, im Zwischenbunker 5 gelagert und anschlie3end der
Wascheinrichtung 14 zugefiihrt. Nach Abschlu? des Waschprozesses entsprechend Ausflihrungsbeispiel 1 liegt ein grofRer Teil
des Feinanteiles der Folienschnitzel noch im beschichteten Zustand vor, da etwa 30% dieses Feinanteils wahrend des
Zerkleinerungsprozesses durch die langere Verweilzeit in der Schneideeinrichtung teilweise thermische derart irreversibel
geschadigt wurde, dal3 ein Abwaschen der Schichten nicht mehr mdglich und ein Wiedereinsatz des gesamten Folienmaterials
nicht mehr gewéhrleistet ist. Zur vélligen Riickgewinnung des sich auf dem Feinanteil befindenden Silbers muf3 der gesamte
Folienabfall verbrannt werden, was einer Vernichtung des Folienmaterials bedeutet. Weiterhin ist eine Erhohung der Anzahl der
Spulprozesse erforderlich, da der erhéhte Feinanteil die Abtrennung des Waschwassers von den Folienschnitzeln erschwert und
damit den programmgesteuerten Ablauf des Waschprozesses nicht mehr ermdéglicht.
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Beispiel 3

Zerkleinerte Folienabfille mit einer haufigsten SchnitzelgréRe, die einem Sieblochdurchmesser von 21 mm entspricht und die
durch das zur dafiir {iblichen Schneideeinrichtung gehdrenden Siebes mit einem Lochdurchmesser von 30 mm geflihrt wurden,
wobei das Haufwerk wie folgt vorliegt,

Sieblochdurchmesser [mm] Siebriickstand [%] -
26,5 0,9
24,0 6,3
22,0 13,0
18,0 26,7
12,0 30,0
5,0 21,0
0 2,1

werden entsprechend Ausfiihrungsbeispiel 1 pneumatisch transportiert, im Zwischenbunker 5 gelagert und anschlieRRend in der
Wascheinrichtung 13 gewaschen und gespiilt. Sowohl das entsprechend Ausflihrungsbeispiel 1im AnschluB an die
‘Spiilvorgdnge erfolgende Umpumpen mittels Dickstoffpumpe 27, als auch das Fillen der Zentrifugen 30 iber die Quetschventile
29 erfolgt sehr instabil. Nach kurzer Zeit verstopfen die Dickstoffpumpen 27 und die Quetschventile 29. Dadurch ist ein
programmgesteuertes Betreiben der Zentrifugen 30 nicht méglich. Auierdem wird durch Bildung von Materialbricken in den
Zwischenbunkern 5, 31 und 46, hervorgerufen durch den héheren Anteil groRerer Schnitzel, der kontinuierliche Austrag der
Folienschnitzel blockiert. .
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