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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Behandlung von Kunststoffgut, insbesonde-
re thermoplastischem Kunststoffgut, mit einem Aufnahmebehélter, der einen Boden und Seiten-
wande aufweist, und mit zumindest einem Werkzeug bzw. Werkzeugtrager, wobei ein Werkzeug
bzw. Werkzeugtrager nahe dem Boden des Aufnahmebehélters angeordnet ist und jedes Werk-
zeug bzw. jeder Werkzeugtréger von einer vertikalen Welle zur Drehung um deren Achse angetrie-
ben ist und dem im Aufnahmebehélter befindlichen Gut eine Umlaufbewegung um die Achse der
Welle verleiht.

Derartige Vorrichtungen sind bekannt (z.B. AT 375 867 B oder AT 407 970 B). Durch die um-
laufenden Werkzeugtrager bzw. Werkzeuge wird das behandelte Kunststoffgut durch Fliehkraftwir-
kung gegen die Behalterseitenwand geschleudert. Ein Anteil dieses Kunststoffgutes steigt entlang
der Behélterseitenwand hoch und lauft in Form einer Mischtrombe um, féllt aber letztlich wieder ins
Behidlterzentrum zuriick. Dadurch ergibt sich die gewiinschte Verweilzeit der behandelten Kunst-
stoffteilchen im Aufnahmebehélter, sodass das in ihn eingebrachte Kunststoffgut gut gemischt,
durch die auftretenden Reibungskréfte ausreichend erwdrmt und, im Fall von auf das Kunststoffgut
zerkleinernd wirkenden Werkzeugen, auch ausreichend zerkleinert wird. Es hat sich jedoch ge-
zeigt, dass nicht das gesamte zur Behélterseitenwand geschleuderte Kunststoffgut an dieser Wand
hochsteigt, sondern ein Anteil nach unten unter das unterste Werkzeug bzw. unter den untersten
Werkzeugtrager gelangt. Dort kann dieser Kunststoffgutanteil durch Reibung unkontrolliert an-
schmelzen. Man hat versucht, diesen Nachteil durch Anbringung von Forderrippen an der Untersei-
te eines scheibenformigen Werkzeugtragers zu vermeiden, aber véllig befriedigt hat diese Mal-
nahme nicht.

Die Erfindung setzt sich zur Aufgabe, den geschilderten Nachteil mit geringem Aufwand zu ver-
meiden, um dadurch nicht nur die Stérungsanfalligkeit der Vorrichtung zu verringern, sondern auch
das gesamte, in den Aufnahmebehélter eingebrachte Kunststoffgut gleichméfliger zu behandeln,
weil dem Verbleib von Kunststoffgut im Bereich des Behélterbodens, also unterhalb des untersten
Werkzeuges, wirksam entgegen gewirkt wird. Die Erfindung [6st diese Aufgabe dadurch, dass an
dem der Seitenwand benachbarten Ende zumindest eines Werkzeuges oder Werkzeugtragers
zumindest eine Uber dieses Ende in Richtung zur Seitenwand vorstehende Schaufel befestigt ist,
die zur Horizontalebene so geneigt ist, dass das vom Werkzeug bzw. Werkzeugtriger bei seinem
Umlauf bewegte Kunststoffgut eine nach oben gerichtete Bewegungskomponente erhélt. Unab-
hangig davon, ob nun der Umlauf des Kunststoffgutes durch Werkzeuge oder diese tragende
Werkzeugtrager bewirkt wird (die Werkzeuge kénnten von bloflen Stangen, die von der Welle in
horizontaler Richtung nach aufen ragen, gebildet sein), wird Uber die Schaufeln das bewegte
Kunststoffgut nach oben abgelenkt und damit wirksam verhindert, dass das Gut nach unten ab-
sinkt. Dieser Effekt kann nicht nur dafiir ausgenutzt werden, ein Absinken des verarbeiteten Kunst-
stoffgutes unter den untersten Werkzeugtrager bzw. das unterste Werkzeug weitgehendst zu
verhindern, sondern auch dazu, dass abgesunkenes Kunststoffgut sofort wieder in die umlaufende
Mischtrombe zuriickgefiihrt wird und nicht in unkontrolliert durch lange Verweilzeit unter Reibung
unter dem untersten Werkzeugtrager anschmilzt. Wenn mehrere Werkzeugtrager in mehreren
Ebenen Ubereinander angeordnet sind, dann bewirken die Schaufeln bei den oberen Werkzeugtra-
gern eine Hochférderung des umlaufenden Kunststoffgutes und somit eine Verldngerung der
Verweilzeit.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung steht die Schaufel auch nach oben
und unten tiber den Werkzeugtrager bzw. das Werkzeug vor, um die auf das Kunststoffgut wirken-
de aktive Flache méglichst grofd zu machen.

Wenngleich bloRe radial von der Welle abstehende Stangen als Werkzeuge ebenfalls anwend-
bar sind, ist es aus konstruktiven Griinden im Rahmen der Erfindung glinstiger, wenn zumindest
ein Werkzeug von einem scheibenférmigen Werkzeugtréager getragen ist und zumindest eine
Schaufel am Scheibenrand, geneigt zur Scheibenebene, befestigt ist. Dies erméglicht es, auch
bereits bestehende Anlagen, bei denen scheibenférmige Werkzeugtrager vorliegen, nachzuriisten.
AuBRerdem wirkt schon die Scheibenform des Werkzeugtragers einem Absinken des Gutes entge-
gen und die an seinem Rand angeordneten Schaufeln verhindern weitgehend, dass zu verarbei-
tendes Gut unter die Scheibe gelangen kann und dort verbleibt.

Weitere Kennzeichen und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung von Aus-
fihrungsbeispielen, welche in der Zeichnung schematisch dargestelit sind.
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Fig. 1 zeigt einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsgeméle Vorrichtung. Fig. 2 zeigt einen
mit Schaufeln ausgebildeten scheibenférmigen Werkzeugtréger in axonometrischer Ansicht. Fig. 3
ist eine Ansicht in Richtung des Pfeiles Iil der Fig. 2. Fig. 4 ist eine Draufsicht in Richtung des
Pfeiles IV der Fig. 2. Fig. 5 ist ein Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 1 und Fig. 6 zeigt eine Sei-
tenansicht zu einem Detail der Fig. 5.

Die Vorrichtung nach Fig. 1 hat einen Aufnahmebehdlter 1 mit Kreisquerschnitt und mit vertika-
ler Achse 2, in welchen das zu verarbeitende Kunststoffmaterial, insbesondere thermoplastischer
Art, z.B. PET (Polyéthylenterephthalat), in Form von Mahlgut aus Flaschen oder Flaschenvorform-
lingen, Folien, Flakes usw. von oben durch eine Einbringeéffnung 3 eingebracht wird. An diese
Offnung 3 ist, wenn das zu verarbeitende Material unter Vakuum verarbeitet werden muss, eine
Schleuse 4 angeschlossen, deren Schleusenkammer 5 durch zwei Schieber 6, 7 abschlieBbar ist,
welche von doppeltwirkenden Zylindern 8, 9 hin und her bewegt werden kénnen. An die Schleuse
4 ist oben ein Einfulitrichter 10 angeschlossen, in welchen das zu verarbeitende Material chargen-
weise oder kontinuierlich durch eine nicht dargestellte Zufuhreinrichtung, z.B. ein Férderband,
eingebracht wird. An die Schleusenkammer 5 ist eine Evakuierungsleitung 11 angeschlossen, die
zu einer Evakuierungseinrichtung 12 fiihrt. Eine weitere Evakuierungsleitung 13 fuhrt vom Aufnah-
mebehdlter 1 zur Evakuierungseinrichtung 12.

Der Aufhahmebehdlter 1 hat vertikale Seitenwande 14 und einen horizontalen Boden 15. Nahe
dem Boden 15 ist ein Werkzeugtrager 16 angeordnet, der von einer horizontalen kreisférmigen
Scheibe 17 gebildet ist (siehe auch Fig. 2), die auf einer den Boden 15 vakuumdicht durchsetzen-
den Welle 18 sitzt, die von einem Motor 19 zur Drehung in Richtung des Pfeiles 20 angetrieben
wird. Die Scheibe 17 des Werkzeugtragers 16 trégt an ihrer Deckflache 21 mehrere, um den Um-
fang des Werkzeugtragers 16 in gleichmaRigen Absténden verteilte Werkzeuge 22, welche bei der
Drehung der Scheibe 17 auf das im Behdlter 1 befindliche Kunststoffgut einwirken. Dadurch wird
dieses Kunststoffgut einerseits zum Umlauf um die Achse 2 angetrieben, anderseits trachtet die
Zentrifugalkraft das Kunststoffgut in radialer Richtung zur Seitenwand 14 zu bewegen. Es entsteht
eine Mischtrombe 23 derart, dass ein Anteil des Kunststoffgutes entlang der Seitenwand 14 hoch
steigt, bei diesem Umlauf einen Kulminationspunkt 24 erreicht und schlielich wieder in den Be-
reich der Behélterachse 2 zuriick falit. An diesem Hochsteigen nimmt aber nicht das gesamte
Kunststoffgut teil, denn ein Anteil des von der Scheibe 17 abgeschleuderten Kunststoffgutes trach-
tet in den Raum 25 unter der Scheibe 17 zu gelangen. Um dies zu verhindern, tragt die Scheibe 17
mehrere, um den Scheibenumfang in gleichmaBigen Absténden verteilt angeordnete Schaufeln 26
(siehe auch Fig. 2 bis 4), deren jede von einer ebenen Platte 27 gebildet sein kann, deren Platten-
ebene radial in Bezug auf das Zentrum der Scheibe 17 gerichtet ist, jedoch zur Vertikalrichtung
geneigt angeordnet ist. Dieser Neigungswinkel o (Fig. 3) kann je nach dem ins Auge gefassten
Anwendungsgebiet unterschiedlich gewahit werden, zweckmaRige Neigungswinkel liegen erfah--
rungsgemap zwischen 15 und 30°. Diese Anordnung und Neigung der Schaufeln 26 relativ zur.
Ebene der Scheibe 17 des Werkzeugtrigers 16 bewirkt, dass bei der Rotation der Scheibe 17 in
Richtung des Pfeiles 20 auf das jeweils von der Schaufel 26 bewegte Kunststoffteilchen ein theore-
tischer Kraftvektor 28 (Fig. 2) ausgeiibt wird (unter Vernachlassigung anderer, vergleichsweise
unwesentlicher Einflussgréfen, wie Reibung der Teilchen aneinander usw.). In eine Vertikalebene
projiziert, hat dieser Kraftvektor 28 eine Komponente 29 (Fig. 3), in eine Horizontalebene projiziert
(Fig. 4) eine Horizontalkomponente 30. Die Vertikalkomponente 29 setzt sich aus zwei Anteilen 31,
32 zusammen. Der Anteil 31 geht vom jeweils betrachteten Punkt 33 in einer Richtung aus, die
tangential gerichtet ist zu einem durch den Punkt 33 gehenden Kreis um die Behalterachse 2,
welche zusammenfillt mit der Achse der Welle 18. Dieser Anteil wird hervorgerufen durch die in
Umlaufrichtung der Scheibe 17 wirkende Schubkraft. Der Anteil 32 geht vom jeweils betrachteten
Punkt 33 in vertikaler Richtung aus und wird hervorgerufen durch die Neigung der Platte 27 der
Schaufel 26. Diese Vertikalkomponente 29 steht normal auf die Ebene der Platte 27.

In der Horizontalprojektion (Fig. 4) hat die Horizontalkomponente 30 einen in der erwéhnten
Tangentialrichtung vom Punkt 33 ausgehenden Anteil 34 und einen durch die Zentrifugalkraft
hervorgerufenen Anteil 35, welcher in radialer Richtung der Scheibe 17 verlguft.

Diese Schaufeln 26 verleihen dem von der Scheibe 17 durch die Werkzeuge 22 abgeschleu-
derten Kunststoffgut eine bevorzugte Bewegung nach oben und verhindern somit wirksam, dass
bei der Bearbeitung des Gutes im Behilter 1 Kunststoffgutanteile in den Raum 25 unter der
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Scheibe 17 des Werkzeugtragers 16 gelangen kénnen. Dies kann unterstiitzt werden durch an der
Bodenfldche 36 der Scheibe 17 angeordneten Rippen 37, welche so angeordnet sind, z.B. radial,
dass das im Raum 25 befindliche Kunststoffgut nach auf3en in Richtung auf die Seitenwand 14 zu
gefordert wird. Das so nach auen bewegte Kunststoffgut wird dann von den Schaufeln 26 erfasst
und wieder nach oben geférdert.

Eine Steigerung der beim Umlauf des Werkzeugtragers 16 in das im Behdlter 1 befindliche
Kunststoffgut eingebrachten Energie ldsst sich dadurch erzielen, dass an der Innenseite der Sei-
tenwand 14 des Aufnahmebehélters 1 Leitflachen in Form von Leitschaufeln 38 (Fig. 1) angebracht
sind, welche bei sinnvoller Anordnung verhindern, dass die im Behélter 1 umlaufenden Kunststoff-
teilchen frei nach oben ausweichen kénnen und dadurch verhaltnismaRig wenig Energie in Form
von Reibungswarme aufnehmen. Vereinfacht dargestellt, treffen die nach oben aufsteigenden
Kunststoffteilchen in Richtung des Pfeiles 39 auf die Leitschaufel 38 und erhalten dadurch eine
Bewegungskomponente in horizontaler Richtung (Pfeil 40). Diese Umlenkung des bewegten
Kunststoffteilchens bewirkt, dass ein Teil seiner Bewegungsenergie in Reibungsenergie umgewan-
delt und dadurch das Teilchen erwarmt wird.

Um sich an unterschiedliche Verhaltnisse anpassen zu kénnen, ist es zweckméRig, zumindest
eine der Leitschaufeln 38 verstellbar zu machen. Dies kdnnte durch Verdnderung der wirksamen
Flache der Leitschaufel 38 geschehen, etwa durch unterschiedlich weites Einschieben in den
Behaiter. Konstruktiv glinstiger ist eine Verstellung des Neigungswinkels der Leitschaufel 38 mittels
einer mit ihr verbundenen Welle 41 (Fig. 1, 5), welche die Seitenwand 14 des Behélters 1 durch-
setzt und in einem an der Seitenwand 14 befestigten Lager 42 gelagert ist. Diese Welle 41 kann
héndisch verdrehbar sein, etwa mittels eines Handrades, oder motorisch. Eine motorische Ver-
stelleinrichtung 50 ist in den Fig. 5 und 6 dargestellt. Die Welle 41 ist mit einem Schwenkhebel 43
verbunden, an welchem die Kolbenstange 44 eines doppeltwirkenden Zylinders 45 angelenkt ist,
dessen dem Schwenkhebel 43 abgewendetes Ende ortsfest, jedoch schwenkbar gelagert ist. Der
im Zylinder 45 gefiihrte Kolben 46 wird Gber Leitungen 47 von einer Druckmittelwelle 48 mit Druck-
mittel beaufschlagt, die in beliebiger geeigneter Weise gesteuert ist, vorzugsweise elektronisch, in
Abhéangigkeit von der Beschaffenheit des zu behandelnden Kunststoffgutes.

In der Regel ist es zweckmafig, die Temperatur des im Aufnahmebehélter 1 befindlichen
Kunststoffgutes zu tberwachen, um dessen Erwarmung auf dem gewiinschten Niveau zu halten
bzw. in geeigneter Weise zu steuern. Hierzu kann im Aufnahmebehalter 1 zumindest ein Tempera-
turfihler 49 vorgesehen sein, zweckméBig angeordnet an der Innenflache der Seitenwand 14 und
in einem Hoéhenbereich, in welchem sich die Mischtrombe 23 befindet. Einer oder mehrere dieser
Temperaturfilhler 49 kénnen dazu herangezogen werden, die Verstelleinrichtung 50 fiir zumindest
eine der Leitschaufeln 38 zu steuern, was in Fig. 5 durch eine Leitung 51 angedeutet ist. Zusatzlich
oder alternativ hierzu kénnen der oder die Temperaturfiihler 49 tber eine Leitung 52 (Fig. 1) an
eine Regeleinrichtung 53 angeschlossen sein, welche liber eine Leitung 54 die Drehzahl des
Motors 19 steuert.

Wie die Zeichnung zeigt, ragt jede Schaufel 26 in radialer Richtung Uber den Umfang der
Scheibe 17 des Werkzeugtragers 16 hinaus. AuBerdem erstreckt sich die Schaufel auch nach
oben und nach unten iber die Deckflache 21 bzw. die Bodenfliche 36 der Scheibe 17 hinaus, um
die aktive Flache jeder Schaufel 26 zu vergroRern. Die Platte 27 jeder Schaufel 26 kann mit einem
Schiitz 55 versehen sein, in den der Rand der Scheibe 17 eingreift. Es kann jedoch auch die um-
gekehrte Anordnung getroffen sein, das heilt die Anordnung des Schlitzes an der Scheibe 17,
wobei dann die ungeschlitzte Platte 27 in diesen Schlitz eingreift. Die Sicherung dieser Verbindung
kann durch Schweilung oder in sonstiger geeigneter Weise erfolgen. In vielen Fillen wird es
jedoch zweckméRig sein, die Platte 27 durch Schraubung an der Scheibe 17 zu befestigen.

Die Platte 27 jeder Schaufel 26 muss nicht eben sein, es wére denkbar, die Platte 27 etwas zu
krimmen, wobei die konkave Seite an der vorlaufenden Seite der Platte angeordnet ist. Eine
solche Krilmmung kénnte zur Folge haben, dass die Kunststoffteilchen kurzfristig auf der Platte 27
gleiten, bevor sie nach oben abgelenkt werden. Dies wiirde eine schonende Beschleunigung und
Behandlung der Kunststoffteilchen bewirken.

In Fig. 2 ist dargestellt, dass die Schaufeln 26 in Bezug auf die Werkzeuge 22 in Umfangsrich-
tung der Scheibe 17 versetzt angeordnet sind. Dies ist nicht zwingend, es ist auch méglich, die
Schaufeln 26 in der Verlangerung der Werkzeuge 22 anzuordnen, was in Fig. 1 dargestellt ist und
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den Vorteil hitte, dass die von den Werkzeugen 22 in Richtung des Pfeiles 56 (Fig. 1) bewegten
Kunststoffteilchen direkt auf die Schaufeln 26 geleitet werden.

Die erwahnten Anordnungen der Schaufein 26 kénnen auch bei Konstruktionen getroffen wer-
den, bei welchen mehrere Werkzeugtrager 16 Ubereinander angeordnet sind, wobei nicht alle
Werkzeugtrdger mit solchen Schaufeln versehen sein missen, stets jedoch der dem Behélter-
boden 15 am nédchsten liegende Werkzeugtréger 16.

Es ware auch denkbar, die Schaufeln 26 nicht an einem scheibenférmigen Werkzeugtréger 16
vorzusehen, sondern an den Werkzeugen 22, die direkt an der Welle 18 befestigt sind, z.B. in
Form von sich von der Welle 18 radial erstreckenden Balken. Die Anordnung eines scheibenférmi-
gen Werkzeugtragers 16 ist jedoch, zumindest im Bereich des Behélterbodens 15, wesentlich
glnstiger.

In der Regel wird das zu verarbeitende Kunststoffmaterial schon vorzerkleinert in den Aufnah-
mebehdlter 1 eingebracht. Wenn eine Zerkieinerung im Behélter 1 erfordertich ist, kénnen die
Werkzeuge 22 entsprechend ausgebildet sein, z.B. als Messer mit Schneiden 57 (Fig. 2).

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zur Behandlung von Kunststoffgut, insbesondere thermoplastischem Kunst-
stoffgut, mit einem Aufnahmebehélter, der einen Boden und Seitenwdnde aufweist, und
mit zumindest einem im Aufnahmebehélter angeordneten Werkzeug, wobei ein Werkzeug
nahe dem Boden des Aufnahmebehdlters angeordnet ist und jedes Werkzeug von einer
vertikalen Welle zur Drehung um deren Achse angetrieben ist und dem im Aufnahmebe-
halter befindlichen Gut eine Umlaufbewegung um die Achse der Welle verleiht, dadurch
gekennzeichnet, dass an dem der Seitenwand (14) benachbarten Ende zumindest eines
Werkzeuges (22) oder Werkzeugtragers (16) zumindest eine liber dieses Ende in Richtung
zur Seitenwand (14) vorstehende Schaufel (26) befestigt ist, die zur Horizontalebene so
geneigt ist, dass das vom Werkzeug (22) bzw. Werkzeugtrager (16) bei seinem Umlauf
bewegte Kunststoffgut eine nach oben gerichtete Bewegungskomponente erhélt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schaufel (26) auch nach
oben und unten Uber das Werkzeug (22) bzw. den Werkzeugtrager (16) vorsteht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Werk-
zeug (22) von einer Scheibe (17) eines Werkzeugtragers (16) getragen ist und zumindest
eine Schaufel (26) am Scheibenrand, geneigt zur Scheibenebene, befestigt ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Scheibenrand mehrere
Schaufeln (26) tragt, die in gleichen Absténden um den Umfang der Scheibe (17) verteilt
sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schaufeln (26)
relativ zu den Werkzeugen (22) in Umfangsrichtung der Scheibe (17) versetzt sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Schaufel (26), in radialer Richtung der Scheibe (17) gesehen, auften an das Werkzeug
(22) anschlieft.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Bodenflache (36) der Scheibe (17) Rippen (37) vorhanden sind, die unter der Scheibe (17)
befindliches Kunststoffgut nach auften in Richtung zu den Schaufeln (26) férdern.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass jede
Schaufel (26) von einer, vorzugsweise ebenen, Platte (27) gebildet ist, die schrdg zur Ebe-
ne der Scheibe (17) an dieser befestigt ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (27) einen Schiitz
(55) hat, in den der Rand der Scheibe (17) eingesetzt ist oder die Scheibe (17) einen
Schlitz hat, in den die Platte (27) eingreift.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Schau-
fel (26) relativ zur Vertikalebene um 15 bis 30° geneigt ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schaufel (26) an ihrer vorlaufenden Seite konkav ausgebildet ist.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 411 038 B

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN



OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr.. AT 411 038 B

Ausgegeben am: 25.09.2003 Int. Cl.7:  B29B 17/00, B29B 7/44
Blatt: 1
6 5
8 10
9 /4 /11 /13
[ A 12
73 |
23
14| 24 A
/R< Y wl e
38 fl\
3/49 , 41
27 2 %6 2wy ¥
52 1 16 17
% = [~ AN
55 36 37 25 20 18 15
53
U
.19
s 4 1 4

FIG. 5




OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr.: AT 411 038 B
Ausgegeben am: 25.09.2003 Int.Cl.":  B29B 17/00, B29B 7/44
Blatt: 2

26

27

22

—= 17 FIG. 3

NG

\ +—2 FIG. 4




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

