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(54)  Zufuhrvorrichtung fir eine oder mehrere Komponenten eines rieselfahigen Aufgabegutes zu

einer Verarbeitungsmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Zufuhrvorrichtung fiir
eine oder mehrere Komponenten eines rieselfahigen
Aufgabegutes zu einer Verarbeitungsmaschine. Diese
Zufuhrvorrichtung umfasst folgende Komponenten: Eine
Fordereinrichtung fur eine erste Komponente des Auf-
gabegutes, eine Dosiereinrichtung fir eine zweite Kom-
ponente aus pflanzlichen Fasermaterialien, eine gravi-

metrische Einrichtung zur Bestimmung der zugefiihrten
Menge von erster und zweiter Komponente, einer Misch-
einrichtung fur die beiden Komponenten, wobei der
Mischeinrichtung Flissigkeit, insbesondere Wasser, zu-
dosiert wird und wobei ein nachgeschalteter Férderbe-
héalter zu Abgabe der gemischten Komponenten an die
Verarbeitungsmaschine vorgesehen ist.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zufuhrvorrichtung fiir
eine oder mehrere Komponenten eines rieselféahigen und
eines schwer rieselfahigen Aufgabegutes zu einer Ver-
arbeitungsmaschine mit verschiedenen Komponenten.

Stand der Technik

[0002] Aus der DE 19 003 491 ist ein Verfahren zur
Herstellung eines faserigen, zellulosen Stoffes aus faser-
haltigem Pflanzenmaterial bekannt. Nach diesem Stand
der Technik wird das Pflanzenmaterial zerkleinert, mit
einer Natronlauge vermischt und nach dem Sieben ei-
nem Extruder zugefihrt, wobei das Pflanzenmaterial bei
einer Temperatur zwischen 120° und 150° Celsius und
einem Druck von etwa 20 bar unter Zugabe von Wasser
und Wasserstoffperoxyd vermischt wird. Aus dem Mate-
rial kbnnen Pressspanplatten oder andere Mobelteile
hergestellt werden.

[0003] Esistferneraus der DE 19 949 975 ein Verfah-
ren zur Herstellung von plattenférmigen DAmm- und Kon-
struktionswerkstoffen sowie Formkdrpern bekannt. Die-
se sind biologisch abbaubar und bestehen aus starke-
haltigen Bindemitteln und lignozellulosen Faserstoffen,
wobei der Faserstoff zum Abbinden mit dem Bindemittel
auf einen Feuchtigkeitsgehalt von etwa 15-50 % ge-
bracht wird. Als Bindemittel kann beispielsweise ein so
genanntes starkehaltiges Kartoffelsubstrat verwendet
werden.

[0004] Es ist weiterhin aus der EP 1 438 180 ein Ver-
fahren zur Herstellung von Materialien mit Hilfe der Ex-
trusionstechnik bekannt, bei dem Naturfaserstoffe, ins-
besondere Holz verwendet wird. Die Naturfasern werden
mit einer thermo- oder duroplastischen Substanz sowie
einem wasserbindenden Biopolymer vermischt und an-
schlieBend im Umformungsverfahren zu Produkten ver-
arbeitet. Das wesentliche Problem bei der Verwendung
von Naturfaserstoffen liegt in der korrekten und homo-
genen Aufbereitung. Selbst ein Mahlen der Stoffe genligt
oft nicht, um die komplexe Struktur soweit zu vereinheit-
lichen, dass eine gute Durchmischung mit anderen zu
bearbeitenden Stoffen gelingt.

Offenbarung der Erfindung

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die genannten Nachteile zu vermeiden und eine Zu-
fuhrvorrichtung flir eine oder mehrere Komponenten ei-
nes rieselfahigen Aufgabegutes zu schaffen, bei dem ei-
ne hohe Homogenitat hinsichtlich der zu verarbeitenden
Stoffe gewdhrleistet ist.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
unabhangigen Anspruchs 1 gelost.

[0007] Der wesentliche Vorteil der Erfindung liegt dar-
in, dass die Komponente, welche aus pflanzlichen Fa-
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sermaterialien besteht, in einer Mischeinrichtung mit
Flussigkeitin Beriihrung kommt, das hei3t die Flussigkeit
wird zudosiert und gleichzeitig mit dem Material ver-
mischt.

[0008] In einer Ausgestaltung der Erfindung, wird die
Flussigkeit fein zerstédubt und beiden Komponenten, d.h.
sowohl der pflanzlichen Fasermaterialkomponente als
auch der weiteren Komponente, gravimetrisch erfasst
und zugefihrt.

[0009] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
besteht die zweite Komponente aus Hanf in gemahlener
Form. Hanfmehl eignet sich hervorragend als Beigabe
zu Produkten, um Gewicht zu reduzieren und als Schall-
dammung einzusetzen. Hanfmehl ist gemahlener Pres-
skuchen, der bei der Olgewinnung aus Hanfsamen an-
fallt.

[0010] Weiterbildungsgeman ist die erste Komponen-
te ein Kunststoffgranulat, insbesondere ein thermopla-
stisches Kunststoffgranulat. Gerade in Kombination mit
Hanfmehl ist eine gute Durchmischung vor der Verarbei-
tung notwendig.

[0011] In einer Ausgestaltung der Zufuhrvorrichtung
wird die erste Komponente liber eine Saugférderung aus
einem Vorratsbehélter entnommen und tber einen Zwi-
schenbehélter zu einer gravimetrischen Einrichtung ge-
fuhrt. Nach der Durchmischung der beiden Komponen-
ten unter Zufiihrung von feinzerstaubtem Wasser weist
das zu verarbeitende Material je nach Rezeptur einen
Wassergehalt von 0,3 - 8,0 Gewichtsprozenten auf.
[0012] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung eines thermoplastischen Formkérpers, wo-
bei Partikel eines pflanzlichen Materials mit mindestens
einem thermoplastischen Kunststoffmaterial vermischt
werden.

[0013] Diese und weitere Merkmale gehen nicht nur
aus den Patentanspriichen, sondern auch aus der Be-
schreibung und den Zeichnungen hervor. Die Erfindung
wird nachfolgend anhand eines schematischen Ausfih-
rungsbeispiels néher erlautert.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0014] Es zeigt:

Figur 1  eine schematische Darstellung einer Zufuhr-
vorrichtung fir mehrere Komponenten eines
rieselfahigen Aufgabegutes zu einer Verar-
beitungsmaschine,

Figur 2  die Detaildarstellung des in Figur 1 gezeigten
Vorratsbehélters und

Figur 3  eine Variante einer Aufgabestation.

Ausfiihrungsform (en) der Erfindung

[0015] Die Zufuhrvorrichtung gemaf der Figur weist
einen Vorratsbehalter 10 auf, in welchem sich thermo-
plastisches Kunststoffgranulat befindet. An diesem Vor-
ratsbehalter ist eine Entnahmevorrichtung 11 angeord-
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net. Diese Entnahmevorrichtung 11 ist mit einer Forder-
leitung 12 verbunden, die Forderleitung fuhrt zu einem
Fordergerat 13. Das Fordergerat 13 ist mit einer Saug-
forderpumpe 14 ausgestattet.

[0016] Esistfernereinweiterer Vorratsbehalter 15 vor-
gesehen. In diesen wirdwie dargestellt - mit einem Sack
16 Hanfmehl eingefullt. Der Vorratsbehélter 15 ist mit
einem Mischer 17 ausgestattet. Unterhalb des Vorrats-
behdlters ist eine Dosierschnecke 18 angeordnet. Uber
diese Dosierschnecke 18 wird das Hanfmehl einer Trich-
terwaage 19 zugefuhrt. Oberhalb der Trichterwaage be-
findet sich ein Zwischenbehalter 20, dieser ist zwischen
das Fordergerat 13 und der Einfullé6ffnung der Trichter-
waage 19 geschaltet. Unterhalb der Trichterwaage ist
eine Mischeinrichtung 21 vorgesehen. Diese Mischein-
richtung ist mit einem Wasseranschluss 22 verbunden.
Das Wasser wird fein zerstaubt der Mischeinrichtung 21
Uber die Leitung 23 zugefuhrt. Das gemischte Material
gelangt tiber die Leitung 24 zu einem Vorratsbehélter 25
und von dort Uber eine Schneckenférdereinrichtung 26
zu einem Maschinentrichter 27, der auf einer Kunst-
stoffspritzgieBmaschine oder Kunststoffextrudierma-
schine 28 angeordnet ist.

[0017] Die gesamte Einrichtung wird Uber eine Steue-
rungseinrichtung 29 bedient und der Ablauf definiert. Die
Prozesssteuerung erfolgt kontinuierlich oder diskontinu-
ierlich.

[0018] Das aus dem Vorratsbehdlter 10 entnommene
Kunststoffgranulat wird Ublicherweise diskontinuierlich
dem Fordergerét 13 zugefihrt, gelangt von dort tiber den
Zwischenbehalter zu der Trichterwaage 19, die eine be-
stimmte Menge erfasst, welche mit dem Hanfmehl zu
mischen ist. Durch die Zudosierung des Hanfmehls tber
die Dosierschnecke 18 ist eine prazise Verwiegung mog-
lich, das abgewogene Material gelangt in die Mischein-
richtung 21 und wird dort durch umlaufende Rihrwerke
gemischt, gleichzeitig wird fein zerstaubtes Wasser zu-
gefiihrt, bis der entsprechende Feuchtigkeitsgehalt ein-
gestelltist. Das derart aufbereitete Material gelangt tiber
ein Austragsventil 30 zu dem Vorratsbehélter 25.
[0019] Dervonder SpritzgieSmaschine gebildete ther-
moplastische Formkérper kann beispielsweise als Bau-
teil mit hervorragenden akustischen Eigenschaften, d.h.
mit einer hohen Dammwirkung in einem Fahrzeug An-
wendung finden. Selbstverstandlich kann das Bauteil
auch als technisches Element zur Herstellung von Pro-
filen fur die Bauindustrie Anwendung finden.

[0020] Die Figur 2 zeigt den in Figur 1 beschriebenen
Vorratsbehalter 25, welcher mit einer Ruhrwerkskon-
struktion 31 versehen ist. Diese verbessert die Trans-
portfahigkeit des zugefiihrten Gemisches und besteht
aus einer Antriebswelle 32, die von einem hier nicht dar-
gestellten Motor angetrieben wird. An der Antriebswelle
32 sind einzelne Rihrstabe 33, 34, 35, 36, 37, 38, 39,
40, 41, 42, 43, 44 und 45 in unterschiedlicher Ausgestal-
tung angeordnet. Diese Rihrstédbe kdnnen nach Bedarf
auch an anderen Positionen befestigt werden und lassen
sich damit optimal auf die Konsistenz der zugefuhrten
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Mischung einstellen. Am unteren Ende der Antriebswelle
32 befindet sich ein Paddel 64, das auch in diesem Be-
reich des Vorratsbehélters fir einen guten Transport des
Behalterinhaltes sorgt.

[0021] Figur 3 zeigt eine Variante zur Befullung des
Vorratsbehalters 15 in Figur 1. Es handelt sich um einen
Absaugbehélter 46, der mit einem Saugrissel 47 aus-
gestattet ist. Der Saugrissel ist an einer Seitenwange
des Absaugbehalters 46 eingesteckt und arbeitet mit Un-
terdruck, d. h. das in dem Absaugbehalter 46 befindliche
Material - in diesem Fall Hanfmehl - wird mit Unterdruck
Uber den Saugriissel 47 dem Vorratsbehalter 15 zuge-
fuhrt. Innerhalb des Absaugbehdlters 46 befindet sich
eine Auflockerungseinrichtung 48, bestehend aus einer
Welle 49 und daran angeordneten Stében 50, 51, 52, 53,
54, 55, 56. Die Welle wird von einem Elektromotor 57
angetrieben. Durch das Drehen der Welle lockern die
Stabe das in dem Behélter befindliche Hanfmehl auf und
sorgen dafir, dass sich im unteren Bereich, d. h. im Be-
reich des Saugriissels 47 keine Bruicken oder Hohlrdume
bilden. Der Russel ist seitlich versetzt zu der Auflocke-
rungseinrichtung 48 angeordnet. Gleichzeitig unter ei-
nem Winkel von etwa 10° bis 20° derart geneigt, dass
sich die Ansaugstelle 58 nahe des letzten Rihrstabes
56 befindet. Der Saugriissel 47 ist mit einem Rohr 59
ausgestattet, das bis zu dem Vorratsbehalter gefiihrt ist.
Auf dem Absaugbehdlter befindet sich ein Deckel 60.
Zum Einfiillen von Hanfmehl Uber einen Transportsack
oder Ahnliches wird der Deckel 60 abgenommen. Aus-
geristet mit Rollen 61, 62 und einem Transportgriff 63
ist der Absaugbehélter verschiebbar und lasst sich damit
an unterschiedliche ortliche Gegebenheiten anpassen.

Patentanspriiche

1. Zufuhrvorrichtung fur eine oder mehrere Komponen-
ten eines rieselfahigen Aufgabegutes zu einer Ver-
arbeitungsmaschine,
wobei die folgenden Komponenten umfasst: eine
Fordereinrichtung fir eine erste Komponente des
Aufgabegutes, eine Dosiereinrichtung fur eine zwei-
te Komponente aus pflanzlichen Fasermaterialien,
eine gravimetrische Einrichtung zur Bestimmung der
zugefiihrten Menge von erster und zweiter Kompo-
nente, eine Mischeinrichtung fur die beiden Kompo-
nenten,
wobei der Mischeinrichtung Flissigkeit, insbeson-
dere Wasser, zudosiert wird, und
wobei ein nachgeschalteter Forderbehélter zur Ab-
gabe der gemischten Komponenten an die Verar-
beitungsmaschine vorgesehen ist.

2. Zufuhrvorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Flis-
sigkeit fein zerstaubt den beiden Komponenten zu-

gefihrt wird.

3. Zufuhrvorrichtung nach Anspruch 1 und 2, wobei
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die zweite Komponente aus biologisch abbaubarem
Material, z. B. Hanf, in gemahlener Form besteht.

Zufuhrvorrichtung nach einem der vorherigen An-
spriiche, wobei die erste Komponente ein Kunst- 5
stoffgranulat, insbesondere ein thermoplastisches
Kunststoffgranulat ist.

Zufuhreinrichtung nach einem der vorherigen An-
spruche, wobei die erste Komponente Uber eine 10
Saugférderung aus einem Vorratsbehélter entnom-
men wird und Uber einen Zwischenbehalter zu der
gravimetrischen Einrichtung gefiihrt wird.

Zufuhrvorrichtung nach einem der vorherigen An- 15
spriiche, wobei die Mischung der Komponenten ei-

nen Wassergehalt von 0,3 - 8,0 Gewichtsprozenten
aufweist.

Zufuhrvorrichtung nach einem der vorherigen An- 20
spriche, wobei die Verarbeitungsmaschine eine
SpritzgieRmaschine oder ein Extruder fur thermo-
plastische Kunststoffe ist und eine thermoplastische
Umformung bei der fiir Kunststoffe tblichen Tempe-
ratur erfolgt. 25

Verfahren zur Herstellung eines thermoplastischen
Formkérpers,

wobei Partikel eines pflanzlichen Materials mit min-
destens einem thermoplastischen Kunststoff ver- 30
mischt und als Rohstoffmischung unter Zufiihrung

von Flussigkeit, insbesondere Wasser, einer Verar-
beitungsmaschine zugefihrt werden,

wobei eine erste Komponente in Form eines Kunst-
stoffgranulats aus einem Vorratsbehélter in einen 35
Zwischenbehalter geférdert wird und von dort einer
gravimetrischen Einrichtung zufiihrbar ist,

wobei der gravimetrischen Einrichtung ferner ein
pflanzliches Fasermaterial, inshesondere Hanf-
mehl, zudosiert wird und die beiden Komponenten 40
in einer Mischeinrichtung unter Zufiihrung von fein
zerstaubter Flissigkeit, insbesondere Wasser, zu ei-

ner homogenen Mischung verarbeitet werden und
diese homogene Mischung in einer Verarbeitungs-
maschine zu einem Formkorper umgeformt wird. 45

Verfahren nach Anspruch 8, wobei die Verarbei-
tungsmaschine eine SpritzgieRmaschine oder ein

Extruder ist.
50
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