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(57) Abstract: The invention relates to an
apparatus for preprocessing and subsequently
conveying or plasticizing plastics, comprising a
container (1) with a mixing and/or comminuting
tool (3) that can rotate about a rotational axis (10),
wherein an opening (8) is formed in a lateral wall
(9) through which the plastic material can be
discharged and a multiple-screw conveyor (5) is
provided with a screw (6) rotating in a housing
(16). The invention is characterized in that the
imaginary extension of the longitudinal axis (15) of
the conveyor (5) passes by the rotational axis (10)
counter the conveying direction (17), wherein the
longitudinal axis (15) is on the outlet side offset by
a distance (18) in relation to the radial (11) that is
parallel to the longitudinal axis (15). The radial
distance of the tool (mb) to the inner surface of the
lateral wall (9) of the container (1) lies in the range
of 15 mm to 120 mm, meeting the following
relationship: mb = k * Dy, wherein Dy is the inner
diameter of the container (1) in mm and k is a
constant in the range from 0.006 to 0.16.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Verbffentlicht: —  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz Frist;  Verdffentlichung ~ wird  wiederholt,  falls
3) Anderungen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vorbehandeln und anschlieBenden Férdern oder Plastifizieren von Kunststoffen mit
einem Behilter (1) mit einem um eine Drehachse (10) drehbaren Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeug (3), wobei in einer
Seitenwand (9) eine Offnung (8) ausgebildet ist, durch die das Kunststoffmaterial ausbringbar ist, wobei ein Férderer (5)
vorgeschen ist, mit einer in einem Gehéuse (16) rotierenden Schnecke (6). Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
gedachte Verldngerung der Léngsachse (15) des Forderers (5) entgegen der Forderrichtung (17) an der Drehachse (10)
vorbeifiihrt, wobei die Langsachse (15) ablaufseitig zu der zur Langsachse (15) parallelen Radialen (11) um einen Abstand (18)
versetzt ist, und dass der radiale Abstand des Werkzeugs (mb) bis zur Innentldche der Seitenwand (9) des Behilters (1) im Bereich
von 15 mm bis 120 mm liegt, und die folgende Bezichung erfiillt: mb = k * Dy, wobei Dy der Innendurchmesser des Behélters (1)
in mm ist und k eine Konstante im Bereich von 0,006 bis 0,16 ist.
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Vorrichiung zum Aufbereiten von Kunstsioffmaterial

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Aus dem Stand der Technik sind zahlreiche ahniiche Vorrichtungen
unterschiediicher Bauart bekannt, umfassend einen Aufnahmebehalier bzw,
Schneidverdichter zum Zerkleinern, Erwdrmen, Erweichen und Aufbersiten eines zu
recycelnden Kunststoffmaterials sowie einen daran angeschiossenen Forderer bzw.
Extruder zum Aufschmelzen des derart vorbereiteten Materials. Ziel ist es dabei, ein
gualitativ moglichst hochwertiges Endprodukt, zumeist in Form eines Granulates, zu
erhalten.

S0 sind beispielsweise in der EP 123 771 oder der EP 303 929 Vorrichtungen mit
einem Aufnahmebehaiter und einem daran angeschiossenen Exiruder beschrieben,
wobse! das dem Aufnahmebehdlter zugefihrie Kunststoffmaterial durch Rotieren der
Zerkleinerungs- und Mischwerkzeuge zerkleinert und in Thrombenumlauf gebracht und
durch die eingsbrachte Energie gleichzeitiy erwdrmt wird. Dadurch bildet sich eine
Mischung mit ausreichend guter thermischer Homogenitét aus. Diese Mischung wiré nach
entsprechender Verweilzeit aus dem Aufnahmebehdiier in den Schneckenexiruder
ausgetragen, gefordert und dabei plastifiziert bzw. aufgeschmolzen. Der
Schneckenextruder ist dabei etwa auf der Hohe der Zerkieinerungswerkzeuge
angeordnet., Auf diese Weise werden die erweichten Kunststoffteilchen durch die
Mischwerkzeuge akilv in den Extruder gedrickt bzw. gestopit.

Die meisten dieser seit langem bekannten Konstrukiionen befriedigen alierdings
nicht im Hinblick auf die am Ausgang der Schnecke erhaliene Qualitat des bearbeiteten
Kunsistoffmateriales und/oder im Hinblick auf den Aussto bzw. Durchsatz der Schnecke.

Von wesentlicher Bedeutung fir die Endgualitat des Produktes ist einerseits die
Qualitdt des aus dem Schneidverdichter in den Forderer oder Extruder gelangenden
vorbehandelten bzw. erweichien Polymermaterials und weiters die Situation beim Einzug
und der Férderung bzw. der allfdfligen Extrusion. Hier sind unter anderem die Lange der
einzelnen Bereiche bzw. Zonen der Schnecke, sowie die Parameter der Schnecks, z.B.
deren Dicke, Gangtiefen etc. relevant.

Bei den hier vorliegenden Schneidverdichter-Forderer-Kombinationen lisgen
demnach besondere Verhlinisse vor, da das Maleria!l, das in den Forderer gelangt, nicht
direkt, unbehandelt und kalt eingebracht wird, sondern bereits im Schneidverdichter
vorbehandeit wurde, d.h. erwdrmt, erweicht und/oder teilkristallisiert, etc. wurde, Dies ist

mitentscheidend flr den Einzug und die Qualitat des Materials.
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Die beiden Systeme, also der Schreidverdichter und der Férderer, beeinflussen
sich gegenseitig, und die Ergebnisse des Einzugs und der weileren Forderung baw.
allfalligen Verdichtung hangen stark von der Vorbehandiung und der Konsistenz des
Materiais ab.

Ein  wichtiger Bereich ist demnach die Schnitistelle zwischen dem
Schneidverdichter und dem Fbdrderer, also der Bereich, in dem das homogenisierie
vorbehandelie Material vom Schneidverdichier in den Forderer bzw. Extruder Obergefuhri
wird. Einerseits ist dies eine rein mechanische Problemsteile, da hier zwe! unterschiediich
arbeitende Vorrichtungen miteinander gekoppelt werden missen. Zudem ist diese
Schnitistelle auch fir das Polymermaterial helkel, da das Material hier meist nahe dem
Schmelzbereich in einem stark erweichtem Zustand vorliegt, aber nichi schmelzen darf.
ist die Temperatur zu gering, so sinkt der Durchsatz und die Qualitét, ist die Temperaiur
zy hoch und findet an manchen Stelien eine unerwiinschie Aufschmelzung statf, so
versiopft der Einzug.

Aulerdem ist eine genaue Dosierung und Flitterung des Forderers schwierig, da
es sich um ein geschiossenes System handelt und kein direkier Zugang zum Einzug
besteht, sondern die Fliterung des Materials aus dem Schneidverdichter heraus erfoigi,
also nicht unmittelbar, beispielsweise Uber einen gravimetrischen Dosierer, beeinflusst
werden kann,

Es ist also entscheidend, diesen Ubergang sowohl mechanisch Uberlegt, also auch
mit Verstdndnis flr die Polymereigenschafien, auszuflihren und gleichzeitig auf die
Wirtschaftlichkeit des Gesamiprozesses zu achten, alse auf hohen Durchsatz und

entsprechende Qualitét. Hier sind tells gegensétzliche Voraussetzungen zu beachten.

Den eingangs erwahnien, aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen ist
gemeinsam, dass die  Forder-  bzw. Drehrichtung  der  Misch-  und
Zerkleinerungswerkzeuge und damit die Richtung, in der die Materialteilchen im
Aufnahmebehidlter umlaufen, und die Forderrichtung des Extruders im Wesentlichen
gleich bzw. gleichsinnig sind. Diese bewusst so gewahlte Anordnung war durch den
Wurisch geleitet, das Material moéglichst in die Schnecke zu stopfen bzw. diese
zwangszuflitern. Dieser Gedanke, die Teiichenr in Schneckenfdrderrichtung in die Forder-
bzw. Extruderschnecke zu stopfen, war auch durchaus naheliegend und entsprach den
géngigen Vorsteliungen des Fachmannes, da die Teilchen dadurch nicht ihre
Bewegungsrichiung umkehren miissen und somit keine zusatziiche Krafi fiir die
Richtungsumkehr aufzuwenden ist. Es wurde dabel und bei davon ausgehenden
Weiterentwickiungen immer danach getrachtet, eine mdglichst hohe Schneckenauffiiliung

und eine Verstérkung dieses Stopfeffektes zu schaffen. Beispielsweise wurde auch
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versucht, den Einzugsbereich des Exiruders konusartig zu erweitern oder die
Zerkleinerungswerkzeuge sicheiférmig zu krimmen, damit diese das erweichte Material
spachielartig in die Schnecke flttern kénnen. Durch die zulaufseitige Versetzung des
Extruders von einer radialen in eine tangentiale Position zum Behé&lter, wurde der
Stopfeffekt noch weiter verstarkt und das Kunsistoffmaterial vom umlaufenden Werkzeug
noch starker in den Extruder hineingefdrdert bzw. -gedricki.

Derartige Vorrichtungen sind grundséfzlich funktionsfahig und arbeiten
zufriedenstellend, wenngleich auch mit wiederkehrenden Probiemen:

So wurde, beispielsweise bei Materialien mit einem geringen Energieinhait, wie
z.B. PET-Fasern oder -folien, oder bei Materialien mit einem frihen Klebrigkeits- oder
Erweichungspunkt, wie z.B. Polymilchsdure (PLA), immer wieder der Effekt beobachtet,
dass das bewusste gleichsinnige Stopfen des Kunststoffmaterials in den Einzugsbereich
des Extruders unter Druck zu einem frihzeitigen Aufschmelzen des Materials unmittelbar
nach oder auch im Einzugsbereich des Extruders fihrt. Dadurch verringert sich einerseits
die Forderwirkung des Extruders, zudem kann es auch zu einem teilweisen Rickfluss
dieser Schmelze in den Bereich des Schneidverdichters bzw. Aufnahmebehélters
kommen, was dazu fihrt, dass sich noch ungeschmolzene Flakes an die Schmelze
anhaften, dadurch die Schmelze wieder abkihit und teilweise erstarrt und sich auf diese
Weise ein geschwulstartiges Gebilde bzw. Konglomerat aus teilweise erstarrter Schmelze
und festen Kunstistoffieilchen bildet, Dadurch verstopft der Einzug des Extruders und
verkieben die Misch- und Zerkleinerungswerkzeuge. In weiterer Foige verringert sich der
Durchsatz des Extruders, da keine ausreichende Beflllung der Schnecke mehr vortiegt.
Zudem kénnen sich dabei die Misch- und Zerkleinerungswerkzeuge festfahren. In der
Regel muss in solchen Féllen die Anlage abgestellt werden und vollsténdig gesaubert
werden.

Aufierdem ftreten Probleme bei solchen Polymermaterialien auf, die im
Schneidverdichter bereits bis nahe an ihren Schmelzbereich erwarmt wurden. Wird
hierbei der Einzugsbereich Uberflllt, schmilzt das Material auf und der Einzug 18sst nach.

Auch bei, meist versitreckien, streifigen, faserigen Materialien mit giner gewissen
lLédngenausdehnung und einer geringen Dicke bzw. Steifigkeit, also beispielsweise bej in
Streifen geschnittenen Kunststofffolien, ergeben sich Probleme. Dies in erster Linie
dadurch, dass sich das I&ngliche Material am ablaufseitigen Ende der Einzugséiinung der
Schnecke fasthangt, wobei ein Ende des Streifens in den Aufnahmebehalter ragt und das
andere Ende in den kinzugsbereich. Da sowohl die Mischwerkzeuge als auch die
Schnecke gleichsinnig laufen bzw. die gleiche Férderrichtungs- und Druckkomponente auf
das Material austben, werden beide Enden des Streifens in die gleiche Richtung zug- und

druckbeaufschlagt und kann sich der Streifen nicht mehr i6sen. Dies flihrt wiederum zu
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einem Anhdufen des Materials in diesem Bereich, zu einer Verengung des Querschnitls

der Einzugsdffnung und zu einem schlechteren Einzugsverhalten und in weiterer Folge zu

Durchsatzeinbufien. AulRerdem kann es durch den erhdhten Beschickungsdruck in

diesem Bereich zu einem Aufschmelzen kommen, wodurch wiederum die eingangs

erwahnien Probleme auftreten,

An derartige gleichsinnig drehende Schneidverdichter wurden unterschiedliche
Extruder oder Fdrderer angeschlossen, wobei die Ergebnisse grundsatzlich durchaus
akzeptabel und ansprechend waren. Die Anmelderin hat jedoch umfassende

Untersuchungen angestellt, um das Gesamisysiem noch weiter zu verbessern,

Die vorliegende Erfindung setzt sich damit zur Aufgabe, die erwdhnten Nachteile
zu Uberwinden und eine Vorrichtung der eingangs geschilderten Art so zu verbessern,
dass, neben den Ublichen Materialien, auch empfindiiche oder streifenformige Materialien
problemios von der Schnecke eingezogen und bai hoher Materialqualitdl, energiesparend

und mit hohem und konstantem Durchsatz verarbeitet bzw. behandelt werden konnen.

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs erwdhnten Art durch die

kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geidst.

Dabei ist zundchst vorgesehen, dass die gedachte Verldngerung der zentralen
Langsachse des Forderers, inshesondere Extruders, wenn dieser nur eine einzige
Schnecke aufweist, oder die Langsachse der der Einzugsdffnung nachstliegenden
Schnecke, wenn dieser mehr als eine Schnecke aufweist, entgegen der Forderrichtung
des Forderers an der Drehachse ohne diese zu schneiden vorbeifthrt, wobei die
Laéngsachse des Forderers, wenn dieser eine einzige Schnecke aufweist, oder die
Langsachse der der Einzugsdfinung nachstliegenden Schnecke ablaufseitig zu der zur
Langsachse paralieien, von der Drehachse des Misch- und/oder
Zerkleinerungswerkzeugs in Forderrichtung des Forderers nach auflen gerichteten
Radiaten des Behallers um einen Abstand versetzt ist.

Damit ist die Férderrichtung der Mischwerkzeuge und die Férderrichtung des
Forderers nicht mehr, wie aus dem Siand der Technik bekannt, gleichsinnig, sondem
zumindest geringflgig gegensinnig, wodurch der eingangs erwihnte Stopfeffekt verringert
wird. Durch die bewusste Umkehrung der Drehrichtung der Misch- und
Zerkleinerungswerkzeuge im Vergleich zu bislang bekannten Vorrichtungen, nimmt der
Beschickungsdruck auf den Einzugsbereich 2b und es verringert sich das Risiko einer

Uberfillung. Uberschiissiges Material wird auf diese Weise nicht mit GbermaRigem Druck
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in den Einzugsbereich des Fdrderers gestopft bzw. gespachtelt, sondern im Gegeniell
wird Uberschissiges Material sogar tendenziell wieder von dort entfernt, sodass zwar
immer ausreichend Material im Einzugsbereich vorliegt, jedoch nahezu drucklos bzw. nur
mit geringem Druck beauischlagt wird. Auf diese Weise kann die Schnecke ausreichend
befillt werden und immer ausreichend Material einziehen, ohne dass es zu einer
Uberfiillung der Schnecke und in weiterer Folge zu lokalen Druckspitzen kommt, bel
denen das Material aufschmelzen kénnte.

Auf diese Weise wird ein Aufschmeizen des Materials im Bereich des Einzugs
verhindert, wodurch sich die befrigbliche Effizienz erhdhi, die Wartungsintervalle
verlangern und die Stehzeiten durch aliféllige Reparaturen und Sduberungsmalinahmen
verkiirzt werden,

Durch die Verringerung des Beschickungsdruckes reagieren Schigber, mit denen
der Befllllungsgrad der Schnecke in bekannter Weise reguliert werden kann, deutlich
sensibler und der Fullgrad der Schnecke ldsst sich noch genauer einstellen.
Insbesondere bei schwereren Materialien, wie etwa Mahigitern aus High-Density
Polyethylen (HDPE) oder PET, l&sst sich so leichter der optimale Betrisbspunkt der
Anlage finden.

Aufterdem hat es sich als Uberraschend vorteiihaft erwiesen, dass Materialien, die
schon pis nahe an die Schmelze erweicht wurden, besser bei dem erfindungsgemaéfien
gegenidufigen Betrieb eingezogen werden. Insbesondere dann, wenn das Material schon
in teigigem bzw. erweichtem Zustand vorliegt, schneidet die Schnecke das Material aus
dem teigigen Ring, der der Behélterwand naheliegt. Bei einer Drehrichtung in
Forderrichiung der Schnecke wirde dieser Ring eher weitergeschoben werden und es
kénnte kein Abschaben durch die Schnecke erfolgen, wodurch der Einzug nachiassen
wilrde. Dies wird durch die erfindungsgeméfie Umkehr der Drehrichtung vermieden.

Aulterdem kénnen bei der Bearbeitung der oben beschriebenen streifigen bzw.
faserigen Materialien die gebildeten Verhdngungen bzw. Anh&ufungen leichter geltst
werden bzw, werden gar nicht erst ausgebildet, da auf der in Drehrichiung der
Mischwerkzeuge ablaufseitigen bzw. stromabwirts gelegenen Kante der Offnung der
Richtungsvektor der Mischwerkzeuge und der Richtungsvekior des Férderers in fast
entgegengesetzie oder zumindest geringflgig gegensinnige Richtungen zeigen, wodurch
sich sin i&nglicher Streifer nicht um diese Kanie biegen und verhdngen kann, sondern
von der Mischirombe im Aufnahmebehalter wieder mitgerissen wird.

Insgesamt verbessert sich durch die erfindungsgeméafte Ausgestatiung das
Einzugsverhalten und vergrdftert sich der Durchsatz deutlich. Das Gesamtsystem aus

Schneidverdichter und Forderer wird dadurch stabiler und leistungsféhiger.
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Weiters hat die Anmelderin gefunden, dass sich durch eine besondere
Ausgestaitung der Misch- und Zerkleinerungswerkzeuge relativ zur Behdlterwand und
durch die Vorsehung von besonderen Abstande der Messer, Uberraschende vorteilhafte
Effekte erzielen lassen, die unmittelbaren Einfluss auf das Einzugsverhaiten des
Forderers oder Exiruders haben.

So ist erfindungsgemall auflerdem vorgesehen, dass der radiale Abstand des
Werkzeugs mb, gemessen vom radial aulersten Punki des bodennachsten Misch-
und/oder Zerkleinerungswerkzeug oder Werkzeugs und/oder Messers bzw. vom durch
diesen Punki definierten Flugkreis, bis zur Inhenildche der Seitenwand des Behélters im
Bereich von 15 mm bis 120 mm, vorzugsweise im Bereich von 20 mm bis 80 mm, liegt.

Aulerdem erfllit der radiale Absiand mb die Beziehungmb =k * Dy
wobei
Dg... der Innendurchmesser eines kreiszylindrischen Behdlters in mm ist oder der

Innendurchimesser in mm eines auf gleiches Fassungsvolumen umgerechnsten

fiktiven kreiszylindrischen Behéliers gleicher Hohe, und
k.. eine Konstante bzw. ein Faktor im Bereich von 0,008 bis 0,16 ist.

Der Abstand der Werkzeuge zur Behalterwand soll vorteilhait gering gehalien
werden, da dies ein verbessertes Einzugsverhalten bewirkt und ein "Zwicken" des
Materials beim Einzug vermeidet. Dennoch missen ausreichende Toleranzabsténde

gewahrt werden. Wir der Abstand zu grof}, fihrt dies zu einer schlechteren Beschickung.

Es hat sich Uberraschend gezeigt, dass, bedingt durch das aufgrung der
gegsenldufigen Drehrichtung der Mischwerkzeuge bewirkte schonende Einzugsverhalien
der Schnecke, im Schneidverdichter aggressivere Werkzeuge verwendet werden kénnen,
die mehr Energie ins Material einbringen. Der Schnreidverdichter kann demnach bei
hoherer Temperatur betrighen werden, was wiederum eine bessere Homogenitat bei
reduzierter Verweiizeit zur Felge hat. Erfindungsgemal erfolgt eine besonders gut und
effektive Energieeinbringung durch die besonderen Abstandsverhalinisse in Kombination
mit der umgekehrien Drehrichtung der Werkzeuge.

Zudem hat eine derartige Kombination aus Schneidverdichter und Extruder
unerwartet eine verbesserte Aufschmeizieistung des Materials in einem angeschlossenen
Extruder zur Foige, da bereifs stark vorerwarmte Teiichen in die Schnecke gelangen.
Dadurch werden ailféllige Inhomogenitdten ausgeglichen und das vom Behélter in das
Schneckengehduse eintretende und anschlielend kemprimierte und aufgeschmolzene
Material weist eine hohe thermische und mechanische Homogenitdt auf, Entsprechend ist
auch die Endqualitat des Plastifikates bzw. Agglomerates am Ende der Extruder- bzw. der

Agglomerierschnecke sehr hoch und es kénnen Schnecken eingesetzt werden, dis -
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bedingt durch die Vorbehandlung und den Einzug - das Polymer schonend behandeln und
besonders wenig Scherleistung ins Material einbringen, um dieses aufzuschmelzen.
Aufterdem ist die Durchsatzkonstanz udber die Zeit hdher bzw. die
Durchsatzleistungen gleichméafiger und der Einzug arbeitet zuverldssig ohne Probieme

bei der Beflllung der Schnecke.

Weitere vorteithafte Ausgestaltungen der Erfindung werden durch die folgenden

Merkmale beschrieban:

Gemal einer vorieilhaften Weiterentwicklung ist vorgesehen, dass im Behéiter
zumindest ein um die Drehachse drehbarer, umlaufender Werizeuglrdger vorgesehen ist,
aufin dem das/die Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeug(e) angeordnet oder
ausgebildet sind,

Vorteilhaft ist es, wenn der Werkzeugtrager eine, insbescndere paralist zur
Bedenftache angeordnete, Tragerscheibe ist. Darauf lassen sich die Werkzeuge leichi
und einfach montieren.

In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn das Misch- und/oder
Zerkiginerungswerkzeug und/oder der Werkzeugtrager Werkzeuge und/oder Messer
umfasst, die in Dreh- bzw. Bewegungsrichtung auf das Kunststofimaterial zerkleinernd,
schneidend und/oder erwarmend einwirken.

Eine Variante, bel der die Messer sehr einfach zu wechsein sind, siehi vor, dass
das Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeug bzw. die Werkzeuge und/oder Messer auf
der Oberseite des Werkzeugtragers angeordnet oder ausgebildet sind.

Vorteithafterweise kann auch vorgesehen sein, dass die Werkzeuge und/cder
Messer auf der radial am weilest aullen liegenden, zur Innenfiiche der Seitenwand
weisenden, meist vertikalen, Auflenkanie des Werkzeugtrdgers angeordnet, reversibel
I6sbar befestigt oder darin ausgeformt oder eingearbeitet sind.

Eine vorieithafte Weiterentwickiung sieht vor, dass der radiale Abstand des
Werkzsuglrdgers mc, gemessen vom radial dullersten Punk! des bodennédchsten
Werkzeugtrdgers bzw. vom durch diesen Punkt definierten Fiugkreis, bis zur innenflache
der Seitenwand des Behalters im Bereich von 30 mm bis 210 mm, vorzugswsise im
Bereich von 40 mm bis 150 mm, liegt.

Besonders vorteithaft ist es, wenn das Verhditnis zwischen dem
Innendurchmesser Dy des Behdliers und dem Durchmesser des vom radial dullersien
Punkt des bodennéchsten Werkzeugtrdgers gebildeten Flugkreis die folgende Bezishung
erflilt: Dg = ky * Dy

wobei
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Dg ... der Innendurchmesser des Behaliers in mm,
Dw... der Durchmesser des vom radial &dulersien Punkt des Werkzeugtrdgers
gebildeten Flugkreis in mm,
k. ... eine Konstanie bzw. ein Faktor im Bergich von 1,01 bis 1,5 ist.

Gemafd einer vorieilhaften Weiterentwicklung ist vorgesehen, dass die Konstante
K; bei Behaltern mit einem Innendurchmesser von Dy groler oder gleich 1300 mm im
Bereich von 1,01 bis 1,12 liegt. Hier hat sich die Einwirkung der Werkzeuge als besonders
effektiv herausgestiellt und der Durchsatz kann sehr konstani gehaiten werden,

Vorteilhafterweise ist vargesehen, dass der radiale Abstand des Werkzeugtragers
me grolRer als cder gleich grof wie der radiale Abstand des Werkzeugs mb ist. Die
dadurch vom Werkzeugtrager vorstehenden bzw, abragenden Werkzeuge fGrdern die
Wirkung auf das Material zusétzlich.

GemalR einer vorteithaften Weiterentwickiung der Erfindung ist vorgesehen, dass
der Férderer so am Aufnahmebehéiter angeordnet ist, dass das Skalarprodukt aus dem
tangential zum Flugkreis des radial &uBersten Punkies des Misch- und/oder
Zerkleinerungswerkzeugs bzw. zum an der Offnung vorbeistreichenden Kunststoffmaterial
und normal zu einer Radialen des Aufnahmebehiliters ausgerichteten, in Dreh- bzw.
Bewegungsrichtung des Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeugs weisenden
Richtungsvektor (Richtungsvektor der Drehrichlung) und dem Richtungsvekior der
Forderrichtung des Forderers in jedem einzelnen Punkt bzw. im gesamien Bereich der
Offnung bzw. in jedem einzelnen Punkt bzw. im gesamten Bereich unmittetbar radial vor
der Offnung, null oder negativ ist. Der Bereich unmittelbar radial vor der Offnung ist als
derjenige Bereich vor der Offnung definiert, bei dem das Material knapp vor dem Durchtritt
durch die Offnung steht, aber noch nicht die Offnung passiert hat. Auf diese Weise
werden die eingangs erwahnten Vorteile erzielf und werden effektiv jegliche durch
Stopfeffekte bewirkte Agglomeratbildungen im Bereich der Einzugsdfinung vermieden.
Insbesondere kommt es dabei auch nicht auf die rdumiiche Anordnung der
Mischwerkzauge und der Schnecke zueinander an, beispielsweise muss die Drehachse
nicht normal zur Bodenfliche oder zur Langsachse des Forderers bzw. der Schnecke
ausgerichiet seini. Der Richtungsvekfor der Drehrichtung und der Richtungsvekior der
Férderrichtung liegen in einer, vorzugsweise horizontalen, Ebene, bzw. in einer normat
zur Drehachse ausgerichieten Ebene.

Eine weitere vorleithafte Ausgestaltung ergibt sich dadurch, dass der
Richtungsvektor der Drehrichtung des Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeugs mit dem

Richtungsvektor der Forderrichtung des Forderers einen Winkel von gréfler oder gleich
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80° und kleiner oder gleich 180° einschiielt, wobei der Winkel im Schnitfpunk! der beiden
Richtungsvekioren am stromaufwérts zur Dreh- bzw. Bewegungsrichtung gelegenen
Rand der Offnung gemessen wird, insbesondere im am weitesten stromaufwérts
gelegenen Punkt auf diesem Rand bzw. der Offnung. Dadurch wird derjenige
Winkelbereich beschrieben, in dem der Forderer am Aufnahmebehdlter angeordnet
werden muss, um die vorteilhaften Effekte zu erzielen. Dabei kommt es im gesamien
Bereich der Offnung bzw. in jedem einzelnen Punkt der Offnung zu einer zumindest
geringflgigen gegensinnigen Ausrichtung der auf das Material einwirkenden Krafte bzw.
im Extremfall zu einer druckneutralen Querausrichtung. In keinem Punkt der Offnung ist
das Skalarprodukt der Richiungsvektoren der Mischwerkzeuge und der Schnecke positiv,
nicht einmal in einem Teilbereich der Offnung tritt somit eine zu grofle Stopfwirkung auf.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaliung der Erfindung sieht vor, dass der
Richtungsvekfor der Dreh- bzw, Bewegungsrichtung mit dem Richtungsvektor der
Férderrichtung einen Winkel zwischen 170° und 180° einschiiefdt, gemessen im
Schnittpunki der beiden Richtungsvektoren in der Mitte der Offnung. Eine solche
Anordnung irifft beispielsweise zu, wenn der Forderer tangential am Schneidverdichter
angeordnet ist.

Um sicherzustelien, dass keine zu grofle Stopfwirkung aufiritt, kann
vorigithafterweise vorgesehen sein, dass der Abstand hzw. die Versetzung der
Léngsachse zur Radialen groler als oder gleich grofl wie der halbe Innendurchmesser
des Gehauses des Férderers bzw. der Schecke ist.

Weiters kann es in diesem Sinne vorteilhaft sein, den Abstand bzw. die
Versetzung der Langsachse zur Radialen gréfler gleich 7 %, noch vorteilhafter grofier
gleich 20 %, des Radius des Aufnahmebehaliers zu bemessen. Bei Forderern mit einem
verl@ngerten Einzugsbereich bzw. einer Nutenbuchse oder erweiterten Tasche kann es
vorteilhaft sein, wenn dieser Abstand bzw. diese Versetzung groBer als oder gleich grofs
wie der Radius des Aufnahmebehditers ist. Insbesondere triffi dies fir Félle zu, bei denen
der Forderer tangential an den Aufnahmebehéliter angeschiossen ist bzw. {angential zum
Querschnitt des Behéaiters verlduft.

Dabet ist insbesondere vorieilhaft, wenn die Langsachse des Forderers bzw. der
Schnecke bzw. die Langsachse der der Einzugsdfinung néchstliegenden Schnecke oder
die innenwandung des Gehuses oder die Umhlilende der Schecke tangential zur
innenseite der Seitenwand des Behalters veriaufi, wobei vorzugsweise die Schnecke an
ihrer Stirseite mit einem Antrieb verbunden ist und an ihrem gegeniiberliegenden
Stirmende zu einer am Stimende des GehZuses angeordneten Austritistfinung,
insbesondere einem Extruderkopf, férdert.
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Bei radiai versetzt, jedoch nicht tangential angecrdneten, Forderern st
vorieilhafterweise vorgesehen, dass die gedachte Verldngerung der Langsachse des
Forderers enigegen der Forderrichtung den Innenraum des Aufnahmebehalters
zumindest abschnitisweise als Sekante durchsetzt.

ks ist vorteilhafi, wenn vorgesehen ist, dass die @ffnung unmittetbar und dirakt
und ohne léngere Beabstandung oder Ubergabestrecke, z.B. einer Férderschnecke, mit
der Einzugsoffnung verbunden ist. Damit ist eine effeklive und schonende
Materialibergabe mdglich.

Die Umkehr der Drehrichtung der im Behaller umlaufenden Misch- und
Zerkleinerungswerkzeuge kann keinesfalls nur willklrlich oder aus Versehen erfolgen,
und man kann - weder bei den bekannten Vorrichtungen noch bei der erfindungsgemaélien
Vorrichtung - die Mischwerkzeuge nicht ohne Welteres in Gegenrichtung rotieren lassen,
insbesondere deshalb nicht, da die Misch- und Zerkleinerungswerkzeuge in gewisser
Weise asymmeirisch bzw. richtungsorientiert so angeordnet sind, dass sie nur auf eine
einzige Seite bzw. in eine Richtung wirken. Wiirde man eine solche Apparaiur bewusst in
die falsche Richtung drehen, so wiirde sich weder eine gute Mischtrombe ausbilden, noch
wiirde das Material ausreichend =zerkieiner{ oder erwdrmt werden. Jeder
Schneidverdichter hat somit seine fix vorgegebens Drehrichiung der Misch- und
Zerkleinerungswerkzeuge.

in diesem Zusammenhang ist es besonders vorteilhaft, wenn vorgesehen ist, dass
die auf das Kunsisiofimaterial einwirkenden in Dreh- bzw. Bewegungsrichiung weisenden
vorderan Bereiche bzw. Vorderkanien der Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeuge
unterschiedlich ausgebildet, gekriimmt, angestelit bzw. angeordnet sind im Vergleich zu
den in Dreh- bzw. Bewegungsrichtung hinteren bzw. nachlaufenden Bereichen.

Die Werkzeuge und/oder Messer kénnen entweder direkt an der Welle befestigt
sein oder sind vorzugsweise auf einem, insbesondere parallel zur Bodenfldche,
angeordneten drehbaren Werkzeugirdger bzw. einer Tragerscheibe angeordnet bzw.
darin ausgebildet oder daran, gegebenenfalls einstiickig, angeformt.

Grundsatzlich sind die erwahnten Effekte nicht nur bei komprimierenden Exfrudern
bzw. Agglomeraioren relevant, sondern auch bei nicht oder weniger komprimierenden
Farderschnecken. Auch hier werden lokale Uberfitterungen vermieden.

Bei einer weileren besonders vorteilhafien Ausgestaitung ist vorgesehen, dass der
Aufnahmebehalier im wesentlichen zylindrisch mit einer ebenen Bodenfliche und einer
dazu vertikal ausgerichielen zylindermantelformigen Seitenwand ist. Konstruktiv einfach
ist 85 weiters, wenn die Drehachse mit der zentralen Miftelachse des Aufnahmebehélters
zusammenfalll. Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die

Drehachse oder die zenfrale Mittelachse des Behalters vertikal undfoder normal zur
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Bodenfiiche ausgerichtet sind. Durch diese besonderen Geometrien wird das
Einzugsverhalten bei einer kKonstrukiiv stabilen und einfach aufgebauten Vorrichtung
optimiert.

in diesem Zusammenhang ist @s auch vorteilhaft, vorzusehen, dass das Misch-
und/oder Zerkleinerungswerkzeug, oder, falls mehrere lbereinander angeordnete Misch-
und/oder Zerkleinerungswerkzeuge vorgesehen sind, das unterste, bodennachste Misch-
und/oder Zerkieinerungswerkzeug, sowie die Offnung in geringem Abstand zur
Bodenflache, insbesondere im Bereich des uniersten Viertels der Hohe des
Aufnahmebehaiters angeordnet sind. Der Abstand wird dabei definiert und gemessen von
der untersten Kante der Offnung bzw. der Einzugséffinung bis zum Behdlterboden im
Randbereich des Behéiters. Da die Eckkante meist gerundet ausgebildet ist, wird der
Abstand von der untersten Kante der Offnung entlang der gedachten Verlangerungen der
Seitenwand nach unten bis zur gedachten Verldngerung des Behalterbodens nach auflen
gemessen. Gut geeignete Absténde sind 10 bis 400 mm.

Der Behélter muss nicht unbedingt eine kreiszylindrische Form aufweisen,
wenngleich diese Form aus praktischen und fertigungstechnischen Griinden vorteilhaft ist.
Von der Kreiszvlinderform abweichende Behdalterformen, etwa kegelstumpfférmige
Behélter oder zylindrische Behélter mit elliptischem oder ovalem Grundriss, mussen auf
einen kreiszylindrischen Behélter gleichen Fassungsvolumens umgerechnet werden,
unter der Annahme, dass die Hohe dieses fikiiven Behalters gleich dessen Durchmesser
ist. Behdlterhohen, die hierbei die sich einsteliende Mischirombe {unter Berlcksichtigung
des Sicherheitsabstandes) wesentlich (bersteigen, bleiben unbericksichtigl, da diese
Ubermafige BehélterhGhe nicht genutzt wird und daher auf die Materialverarbeitung
keinen Einfluss mehr hat.

Unter dem Begriff Forderer werden vorliegend sowohi Anlagen mit nicht
komprimierenden oder dekomprimierenden Schnecken, also reine Férderschnecken, als
auch Anlagen mit komprimierenden Schnecken, also Extruderschnecken mit
agglomerierender oder plastifizierender Wirkung, verstanden.

Unter den Begriffen Extruder bzw. Extruderschnecke werden in vorliegendem Text
sowoh! Extruder bzw. Schnecken verstanden, mit denen das Material volisténdig oder
teilweise aufgeschmolzen wird, als auch Exiruder, mit denen das erweichte Maierial nur
aggiomerieri, jedoch nicht aufgeschmolzen wird. Bel Agglomerierschnecken wird das
Material nur kurzzeilig stark komprimiert und geschert, nicht aber plastifizieri, Die
Agglomerierschnecke liefert daher an ihrem Ausgang Material, welches nicht volikemmen

geschmolzen ist, sondern von nur an ihrer Oberfliche angeschmolzenen Teilchen
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besteht, die gleichsam einer Sinterung zusammengebackt sind. In beiden Fallen wird

jedach tber die Schnecke Druck auf das Material ausgellbt und dieses verdichiet.

Bei den in den nachfolgenden Figuren beschriebenen Beispielen sind durchwegs
Forderer mit einer einzigen Schnecke, beispielsweise  Einwellen-  bzw.
Einschneckenextruder, dargestellt. Allernativ ist jedoch auch die Vorsehung von
Forderern mit mehr als einer Schnecke, beispielsweise Doppel- oder Mehrwellenforderer
oder -extruder, insbesondere mit mehreren identischen Schnecken, die zumindest gleiche

Durchmesser d aufweisen, mbglich.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung
der folgenden nicht einschrénkend =zu verstehenden Ausflhrungsbeispiele des
Erfindungsgegenstandes, welche in den Zeichnungen schematisch und nicht

mafistabsgeireu dargesteilt sind:

Fig. 1 zeigt einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsgemélle Vorrichtung mit
atwa tangential angeschlossenem Extruder.

Fig. 2 zeigt einen Horizontalschnitt durch die Ausfihrungsform von Fig. 1.

Fig. 3 zeigt eine weitere AusfGhrungsform mit minimaler Versetzung.

Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfhrungsform mit gréfierer Versetzung.

Fig. 5 und 6 zeigen die Ergebnisse von Versuchen

Weder die Behalter, noch die Schnecken oder die Mischwerkzeuge sind in den
Zeichnungen malistablich, weder als soiche, noch im Verhaltnis zueinander. So sind z.B.

in Wirklichkeit die Behalter meist groRer oder die Schnecken langer, als hier dargestelit.

Die in Fig. 1 und Fig. 2 dargestelite vorteilhafte Schneidverdichter-Extruder-
Kombination zum Aufbersifen bzw. Recyciieren von Kunststoffmaterial weist einen
kreiszylindrischen Behalter bzw. Schneidverdichter bzw. Zerreifler 1 mit einer ebenen,
horizontalen Bodenfldche 2 und einer normal dazu ausgerichieten, vertikalen,
zylindermantelformigen Seitenwand 9 auf.

in geringem Abstand zur Bodenfidache 2, maximal in stwa 10 bis 20 %,
gegebenenfalis weniger, der Htéhe der Seitenwand 9 - gemessen vor der Bodenftache 2
zum obersten Rand der Seitenwand 9 - ist sine parailel zur Bodenflache Z ausgerichtete,
sbene Tragerscheibe bzw. ein Werkzeugtrdger 13 angeordnet, die/der um sine zentrale
Drehachse 10, die gleichzeitig die zentrale Mittelachse des Behalters 1 ist, in die mit

einem Pfeil 12 markierte Dreh- bzw. Bewegungsrichtung 12 drehbar ist. Die
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Tragerscheibe 13 ist Gber einen Motor 21 angetrieben, der sich unterhalb des Behélters 1
befindet. Auf der Oberseite der Tragerscheibe 13 sind Messer bzw. Werkzeuge, z.B.
Schneidmesser, 14 angeordnst, die gemeinsam mit der Tragerscheibe 13 das Misch-
und/oder Zerkleinerungswerkzeug 3 bilden.

Wie schematisch angedeutet, sind die Messer 14 auf der Trdgerscheibe 13 nicht
symmetrisch angeordnet, sondern sind auf ihren in die Dreh- bzw. Bewegungsrichtung 12
weisenden vorderen Kanten 22 besonders ausgebildet, angestellt bzw. angeordnet, um
auf das Kunststoffmaterial mechanisch spezifisch einwirken zu kdnnen. Die radial
duRersten Kanten der Misch- und Zerkleinerungswerkzeuge 3 reichen bis relativ nahe,
etwa 5 % des Radius 11 des Behalters 1, an die Innenfliche der Seitenwand S heran.

Der Behélter 1 besitzt oben eine Einfllléffnung, durch die das zu verarbeitende
Gut, 2.B. Portionen aus Kunststofffolien, z.B. mittels einer Fordereinrichtung in Richtung
des Pfeils eingeworfen wird. Alternativ kann vorgesehen sein, dass der Behalier ¢
geschlossen und zumindest auf ein technisches Vakuum evakuierbar ist, wobei das
Material Ober ein Schleusensystemen eingebrachi wird. Dieses Gut wird von den
umiaufenden Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeugen 3 erfasst und in Form einer
Mischtrombe 30 hochgewirbelf, wobei das Gut entlang der vertikalen Seitenwand 9
hochsteigt und  anndhemnd im  Bereich der wirksamen Behélterhdhe H durch
Schwerkrafieinwirkung wieder nach innen und unten in den Bereich der Behéliermitte
zuriickfallt. Die wirksame HOhe H des Behdlters 1 ist anndhernd gleich seinem
Innendurchmesser D. Im Behéalter 1 bildet sich also eine Mischirombe aus, bei der das
Material sowohl von oben nach unten als auch in Drehrichtung 12 herumgewirbelt wird.
Eine soiche Vorrichtung kann somit aufgrund der besonderen Anordnung der Misch- und
Zerkieinerungswerkzeuge 3 bzw. der Messer 14 nur mit der vorgegebenen Dreh- bzw.
Bewegungsrichiung 12 betrieben werden und die Drehrichiung 12 kann nicht ohne
Weiteres oder ohne zusétziiche Anderungen vorzunehmen, umgedreht warden.

Das eingebrachte Kunsistoffmaterial wird von den umlaufenden Misch- und
Zerkieinerungswerkzeugen 3 zerkieinert, gemischi und dabei Uber die eingebrachie
mechanische Reibungsenergie erwarmt und erweicht, jedoch nicht aufgeschmolzen. Nach
giner gewissen Verweilzeil im Behéiter 1 wird das homogenisierte, erweichte, teigige aber
nicht geschmolzene Material, wie im Folgenden im Detait erfirtert wird, durch eine Offnung
& aus dem Behalter 1 ausgebracht, in den Einzugsbereich eines Extruders 5 gebracht und
dort von einer Schnecke 6 erfasst und in weiterer Foige aufgeschmolzen.

Auf der Hohe des im voriiegenden Fall einzigen Zerkisinerungs- und
Mischwerkzeugs 3 ist in der Seitenwand 9 des Behdlters 1 die besagte Offnung 8
ausgebildet, durch die das vorbehandelie Kunststoffmaterial aus dem Inneren des

Behalters 1 ausbringbar ist. Das Material wird an einen tangential am Behdlter 1
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angeordneten Einschnecken-Extruder 5 bergeben, wobei das Gehduse 16 des Extruders
% eine in seiner Manielwand liegende Einzugsdffnung 80 fir das von der Schnecke 6 zu
erfassende Material aufweist. Eine solche Ausflhrungsform hat den Vorteil, dass die
Schnecke 6 vom in der Zeichnung unteren Stirnende her durch einen nur schematisch
dargestefiten Antrieb angetrieben werden kann, sodass das in der Zeichnung obere
Stirnende der Schnecke 8 vom Antrieb freigehalien werden kann. Dies erméglicht es, die
Austrittséffnung flr das von der Schnecke 6 geforderte, plastifizierte oder agglomerierte
Kunststoffmaterial an diesem rechten Stirnende anzuordnen, z.B. in Form eines nicht
dargesteliten Extruderkopfes. Das Kunststoffmaterial kann daher ohne Umlenkung von
der Schnecke 6 durch die Austrittstffnung geférdert werden, was bei den
Ausflihrungsformen nach den Figuren 3 und 4 nicht ohne weiteres mdogiich ist.

Die Einzugstfinung 80 steht mit der Offnung 8 in Materialfdrder- bzw.
thergabeverbindung und ist im vorliegenden Fall direkt, unmittelbar und ohne langeres
Zwischenstiick oder Beabstandung mit der Offnung 8 verbunden. Lediglich ein sehr
kurzer Ubergabebereich ist vorgesehen,

Im Gehéuse 16 ist eine komprimierende Schnecke 6 um ihre Langsachse 15
drehbar geiagert. Die Léngsachse 15 der Schnecke 6 und des Extruders 5 fallen
zusammen. Der Extruder 5 fordert das Materfal in Richtung des Pfeils 17. Der Extruder &
ist ein an sich bekannter, herkdmmlicher Extruder, bei dem das erweichte
Kunststoffmaterial komprimiert und dadurch aufgeschmolzen wird, und die Schmelze
dann auf der gegentberliegenden Seite am Extruderkopf austritt,

Die Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeuge 3 bzw. die Messer 14 liegen auf
nahezu derselben Héhe bzw. Ebene wie die zentrale Langsachse 15 des Extruders 5. Die
dufllersten Enden der Messer 14 sind ausreichend von den Stegen der Schnecke 6
beabsiandet.

Bei der Ausfihrungsform gemall Fig. 1 und 2 ist der Extruder 5, wie erwahnt,
tangential an den Behalter 1 angeschiossen bzw. verlduft tangential zu dessen
Querschnitt. Die gedachie Verldngerung der zentralen Langsachse 15 des Extruders 5
bzw. der Schnecke 6 entgegen der Forderrichiung 17 des Extruders 5 nach hinten, fihri
in der Zeichnung neben der Drehachse 10 vorbei, ohne diese iu schneiden. Die
Langsachse 15 des Extruders 5 bzw. der Schnecke 6 ist ablaufseitiy zu der zur
Langsachse 15 parallelen, von der Drehachse 10 des Misch- und/oder
Zerkleinerungswerkzeugs 3 in Forderrichtung 17 des Extruders 5 nach aufien gerichieten
Radiaien 11 des Behalters 1 um einen Abstand 18 versetzt im vorliegenden Fall
durchsetzt die nach hinten gedachte Verldngerung der Langsachse 15 des Exiruders 5

den Innenraum des Behalters 1 nicht, sondern l&uft knapp daneben vorbei.
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Der Abstand 18 ist etwas grofler als der Radius des Behéliers 1. Der Extruder 5 ist
damit geringfiigig nach auften versetzt bzw. der Einzugsbereich ist efwas liefer.

Unter den Begriffen ,entgegengerichtet’, "gegenlaufig" oder ,gegensinnig” wird
hier jegliche Ausrichiung der Vektoren zueinander verstanden, die nicht spitzwinkelig ist,
wie im foigenden im Detail erldutert wird.

Anders ausgedrlckt, ist das Skalarprodukt aus einem Richiungsvektor 18 der
Drehrichtung 12, der tangential zum Flugkreis des 3ufersien Punkies des Misch-
und/oder Zerkleinerungswerkzeugs 3 bzw. tangential zum an der Offnung 8
vorbeistreichenden  Kunstistoffmaterial  ausgerichiet ist und der in Dreh- bzw.
Bewegungsrichtung 12 der Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeuge 3 weist, und einem
Richtungsvekter 17 der Férderrichtung des Extruders 5, der in Férderichtung parallel zur
zentralen Langsachse 15 verlduft, in jedem einzelnen Punkt der Offnung 8 bzw. im
Bereich radial unmittelbar vor der Offnung 8, Gberall null oder negativ, nirgendwo jedoch
positiv.

Bei der Einzugsdffnung in Fig. 1 und 2 ist das Skalarprodukt aus dem
Richtungsvektor 18 der Drehrichtung 12 und dem Richtungsvektor 17 der Forderrichtung
in jedem Punkt der Offnung 8 negativ.

Der Winkel o zwischen dem Richtungsvektor 17 der Forderrichiung und dem
Richtungsvektor der Drehrichtung 19, gemessen im am weitesten stromaufwérts zur
Drehrichtung 12 gelegenen Punkt 20 der Offnung 8 bzw. am am weitesten stromaufwérts
gelegenen Rand der f)ﬁnuag 8, betragt, nahezu maximai, etwa 1707,

Schreitet man entlang der Offnung 8 in Fig. 2 nach unten, also in Drehrichtung 12,
weiter, so wird der stumpfe Winkel zwischen den beiden Richiungsvekioren immer
gréfer. In der Mitte der Offnung 8 ist der Winkel zwischen den Richtungsvektoren etwa
180° und das Skalarprodukt maximal negativ, weiter unterhalb davon wird der Winkel
sogar > 180° und das Skalarprodukt nimmt wieder etwas ab, bleibt aber immer negativ.
Diese Winke! sind allerdings nicht mehr als Winkel o bezeichnet, da sie nichi in Punkt 20
gemessen sind.

Ein in Fig. 2 nicht eingezeichneter, in der Mitte bzw. im Zentrum der Offnung 8
gemessener Winkel B zwischen dem Richtungsvektor der Drehrichtung 19 und dem
Richiungsvekior der Forderrichtung 17 befragt etwa 178° bis 180°.

Dis Vorrichtung gemald Fig. 2 stelit den ersten Grenzfall bzw. Extremwert dar. Bei
einer solchen Anordnung ist eine sehr schonende Stopfwirkung bzw. eine besonders
vorteilhafte Fitlerung méglich und ist eine solche Vorrichiung insbesondere flr sensible
Materialien, die nahe dem Schmeizbereich bearbeitet werden oder flr langstreifiges Gut
vorteilhaft.
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Der radiale Abstand des Werkzeugs mb, gemessen vom radial dullersten Punki
bzw. von der am weitesien auflen gelegenen Spitze des Messers 14 bzw. dadurch
dafinierten Flugkreis, bis zur Innenfldche der Seitenwand 9 des Behdliers 1 ist in Fig. 2
beispielhaft eingezeichnel. Dieser erflllt die Beziehung mb =k * Dg.

Ebenso ist der radiale Abstand des Werkzeugtrdgers mc, gemessen vom radial
duflaersten Punkt der runden Tragerscheibe 13, bis zur innenfliche der Seitenwand 9 des
Behalters 1 eingezeichnet. Dieser erfillt die Beziehung Dg = k; * Dy

Der Abstand mc ist grifer als der Abstand mb, die Werkzeuge bzw. Messer 14
stehen also Uber die Tragerscheibe 13 Gber bzw. ragen vor.

In den Fig. 3 und 4 wurden die Abstdnde mc und mb nicht eingezeichnet. Diese
Figuren dienen in erster Linie zur Verdeutlichung der Anschiussméglichkeiten des

Extruders,

In Fig. 3 ist eine alternative Ausfithrungsform gezeigt, bei der der Extruder 5 nichi
tangential, sondern mit seiner Stirnseite 7 an den Behdlter 1 angeschlossen ist. Die
Schnecke 6 und das Gehiuse 16 des Extruders 5 sind im Bereich der Offnung 8 an die
Kontur der innenwand des Behdlters 1 angepasst und blndig zurlickversetzt, Kein Teil
des Extruders 5 ragt durch die Offnung 8 hindurch in den Innenraum des Behélters 1
hinein.

Der Abstand 18 entspricht hier etwa 5 bis 10 % des Radius 11 des Behalters 1 und
etwa dem halben Innendurchmesser d des Gehéuses 16. Diese Ausflhrungsfrom stelit
somit den zweiten Grenzfall bzw, Extremwert mit kleinstméglichem Versatz bzw. Abstand
18 dar, bei dem die Dreh- bzw. Bewegungsrichtung 12 der Misch- und/oder
Zerkleinerungswerkzauge 3 der Forderrichtung 17 des Extruders 5 zumindest geringfugig
entgegengerichtet ist und zwar iiber die gesamte Fidche der Offnung 8.

Das Skalarprodukt ist in Fig. 3 in demjenigen grenzwertigen, am weilesten
stromaufwérts gelegenen, Punkt 20 genau nuil, der am, am weitesten stromaufwaérts
gelegenen, Rand der Offnung 8 liegt. Der Winkel a zwischen dem Richtungsvektor 17 der
Forderrichtung und dem Richtungsvektor der Drehrichiung 19 ist, gemessen in Punkt 20
von Fig. 3, genau 90° Schreitet man entlang der Offnung 8 nach unten, also in
Drehrichtung 12, weiter, 50 wird der Winkel zwischen den Richiungsvekioren immer
gréler und zu einem stumpfen Winkel > 80° und das Skalarprodukt wird gleichzeitig
negativ. An keinem Punkt oder in keinem Bereich der Offnung 8 ist das Skalaprodukt
jedoch positiv oder der Winkel kieiner als 90°. Dadurch kann nicht einmal in einem
Teilbereich der Offnung 8 eine lokale Uberflitterung erfolgen bzw. kann es in keinem
Bereich der Offnuing 8 zu einer schadlichen (iberhéhten Stopfwirkung kommen.
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Darin besteht auch ein entscheidender Unterschied zu einer rein radialen

Anordnung, da in Punkt 20 bzw. an der Kante 20" bei einer veil radialen Anordnung des

Extruders 5 ein Winkel a < 90° vorliegen wiirde und diejenigen Bereiche der Offnung 8,

die in der Zeichnung oberhalb der Radialen 11 bzw. stromaufwarts bzw, zulaufseitig

davon gelegen sind, hdtien ein positives Skalarprodukt. Damit kénnte sich in diesen

Bereichen lokal aufgeschmoizenes Kunsistoffgut ansammaein.

in Fig. 4 ist eine weitere alternative Ausflhrungsform dargestellt, bei der der
Extruder 5 ablaufseitig etwas weiter versetzt ist als bei Fig. 3, jedoch noch nicht tangential
wie in Fig. 1 und 2. im vorliegenden Fall, wie auch bei Fig. 3, durchsetzt die nach hinten
gedachte Verldngerung der Langsachse 15 des Extruders 5 den Innenraum des Behéliers
1 sekantenartig. Dies hat zur Folge, dass - gemessen in Umfangsrichtung des Behalters 1
- die Offnung 8 breiter ist als bei der Ausflihrungsform nach Fig. 3. Auch der Abstand 18
ist entsprechend gréfier als bei Fig. 3, jedoch etwas kieiner kleiner als der Radius 11. Der
Winkel o gemessen in Punkt 20 betragt etwa 150°, wodurch gegeniiber der Vorrichtung
von Fig. 3 die Stopfwirkung verringert wird, was flr gewisse sensible Polymere
vorteilhafter ist. Der vom Behalter 1 aus gesehene rechie innere Rand bzw. die
innenwandung des Geh&uses 16 schliefdt {angential an den Behélter 1 an, wodurch im
Unterschied zu Fig. 3 keine stumpfe Ubergangskante ausgebildet ist. In diesem am
weitesten stromabwiérts fiegenden Punkt der Offnung 8, in Fig. 4 ganz links, ist der Winkel
etwa 180°.

BEISPIEL:

Darstellung eines vergleichenden Versuchs zwischen einer Anlage gemal dem
Stand der Technik {Fig. 5) und einer Anlage gemaR der Erfindung (Fig. &)

Bei beiden Anlagen handelte es sich um Anlagen mit einem Schneidverdichier mit
einem Durchmesser von 1100 mm, mit einem tangential daran angeschiossenem 80 mm
Extruder {grundsétzlich aufgebaui wie in Fig. 1 bzw. 2). Die Betriebsparameter waren
gieich. Als Material wurde unzerkleinerte Polyproylenfolie (PP} verwendet,

Im Unterschied zur bekannten Anlage wurde bei der erfindungsgemiafien Anlage
die Drehrichtung der Werkzeuge im Schineidverdichier gegensinnig umgedreht, wie in Fig.
2 ersichilich. Auflerdem wurde der Abstand der Uber die Tragerscheibe Uberstehenden
Werkzeuge zur Wand mit 35 mm bestimmit,

Dargestellt ist in den jeweils unteren Kurven das Drehmoment des
Schneidverdichters, das die Schneid- bzw. Verdichtungsarbeit wiederspiegelt.
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in den jeweils oberen Kurven ist der Schmelzedruck vor einer Filtrationseinrichiung
dargestellt. Dieser spiegelt den Durchsatz bzw. die Konstanz des Durchsatzes wieder.

Man erkennt deutlich, dass bei der Anlage des Standes der Technik die
Durchsatzkonsianz Uber die Zeit geringer war als bei dem erfindungsgemalen System,
Weiters kann man erkennen, dass das Stand der Technik-System zumindest einmal (ca.
um 12:30) ein Problem mit der Beflllung der Schnecke gehabt hat.
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum Vorbehandeln und anschiielenden Fordern, Plastifizieren oder
Agglomerieren von Kunststoffen, insbesondere von thermoplastischem Abfallkunststoff zu
Recyclingzwecken, mit einem Behélter (1) fir das zu verarbeitende Material, wobei im
Behalter (1) zumindest ein um eine Drehachse {10) drehbares umiaufendes Misch-
und/oder Zerkleinerungswerkzeug (3) zur Mischung, Erwdrmung und gegebenenfalis
Zerkleinerung des Kunststofimaterials angeordnet ist,

wobel in einer Seilenwand (9) des Behaiters (1) im Bereich der Hohe des oder des
untersten, bodennichsten Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeugs (3) eine Offnung (8)
ausgebildet ist, durch die das vorbehandelte Kunstsioffmaterial aus dem inneren des
Behalters (1) ausbringbar ist,

wobel zumindest ein Forderer (8), insbesondere ein Extruder (5), zur Aufnahme des
vorbehandelten Materials vorgesehen ist, mit zumindest einer in einem Gehéuse (16)
rotierenden, insbesondere plastifizierenden oder agglomerierenden, Schnecke (8), wobei
das Gehause (16} eine an seiner Stirnseite (7) oder in seiner Mantelwand liegende
Einzugsoffnung {80) fir das von der Schnecke (6) zu erfassende Material aufweist, und
die Einzugsoffnung (80) mit der Offnung (8) in Verbindung steht,

dadurch gekennzeichnet, dass

die gedachie Veridngerung der zentralen Langsachse (15) des Fdrderers (5) oder der der
Einzugsdffnung (80) néchstliegenden Schnecke (6) entgegen der Forderrichtung (17) des
Forderers (5) an der Drehachse {10) ohne diese zu schneiden vorbeiflhri, wobei die
Langsachse (15) des Forderers (8) oder der der Einzugsdffinung (80) nachstliegenden
Schnecke (6) ablaufseitig bzw. in Dreh- bzw. Bewegungsrichtung (12) des Misch-
und/oder Zerkleinerungswerkzeugs (3) zu der zur Langsachse (15) paralielen, von der
Drehachse (10) des Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeugs (3) in Fdrderrichtung (17)
des Férderers (5) nach auflen gerichteten Radialen {11) des Behéliers (1) um einen
Abstand (18) versetzt ist,

und dass der radiale Abstand des Werkzeugs (mb), gemessen vom radial duidersten
Punkt des bodenndchsten Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeugs (3), oder dort
vorgesshenen Werkzeugen und/oder Messern (14), bzw. vom durch diesen Punkt
definierten Flugkreis, bis zur innenfldche der Seitenwand (8} des Behélters (1) im Bereich
von 15 mm bis 120 mm, vorzugsweise im Bereich von 20 mm bis 80 mm, liegi, und die

folgende Beziehung erfillt:

mb =k *Dg
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wobel

B ... der Innendurchmesser eines kreiszylindrischen Behélters (1} in mm ist oder der
Innendurchmesser in mm sines auf gleiches Fassungsvoiumen umgerechneten
fiktiven kreiszylindrischen Behaiters gleicher Hohe, und

k... eine Konstante im Bereich von 0,006 bis 0,16 ist.

2. Varrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Behalter (1) zumindest
ein um die Drehachse (10) drehbarer, umlaufender Wertzeugtrager (13) vorgesehen ist,
auffiin dem das/die Misch- undf/oder Zerkleinerungswerkzeug(e) (3) angeordnet oder
ausgebildet sind, wobel der Werkzeugirdger (13) vorzugsweise eine, insbesondere

parallel zur Bodenfidche {(12) angeordnete, Tragerscheibe {13) ist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Misch- und/oder Zerkieinerungswerkzeug (3) und/eder der Werkzeugtrager (13)
Werkzeuge und/oder Messer (14) umfasst, die in Dreh- bzw. Bewegungsrichtung (12} auf
das Kunststoffmaterial zerkleinernd, schneidend und/cder erw@rmend einwirken, wobel
das Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeug {3} bzw. die Werkzeuge und/oder Messer
{14) vorzugsweise auf der Oberseite des Werkzeugtrdgers (13) angeordnet oder

ausgebildet sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
radiale Abstand des Werkzeugtridgers (mc), gemessen vom radial dufersten Punk! des
bodennédchsien Werkzeugirdgers (13) bzw. vom durch diesen Punkt definierten Flugkreis,
bis zur Innenfldche der Seitenwand {9) das Behélters (1) im Bereich von 30 mm bis 210

mm, vorzugsweise im Bereich von 40 mm bis 150 mm, liegt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnei, dass das
Verhélinis zwischen dem Innendurchmesser Dy des Behélters (1) und dem Durchmesser
{Dw) des vom radial aulersten Punkt des bodenndchsten Werkzeugtrdgers (13)

gebildeten Flugkreis die foigende Beziehung erfilli:

ngkg*Dw

wabaei

Ds ... der Innendurchmesser des Behilters (1) in mm,
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Dw ... der Durchmesser des vom radial duflersten Punkt des Werkzeugirdgers {13)
gebildeten Flugkreis in mm,
Ky ... eine Konstante im Bereich vorr 1,01 bis 1,5 ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Konstante kp; bei Behditern (1) mit einem Innendurchmesser von Dg grdfler oder gleich
1300 mm im Bereich von 1,01 bis 1,12 liegt.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
radiale Absiand des Werkzeugtragers (mc) grofler als oder gleich grofl wie der radiale
Abstand des Werkzeugs (mb) ist.

&. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkzeuge und/oder Messer (14) auf der radial am weitest aullen liegenden, zur
Innenflache der Seitenwand (2) weisenden, meist vertikalen, Auflenkante des
Werkzeugtragers {13) angeordnet, reversibel |6sbar befestigt oder darin ausgeformt oder

eingearbeitet sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass flr
einen mit dem Behilter (1) in Verbindung stehenden F&rderer (5) das Skalarprodukt
gebildet aus dem tangeniial zum Flugkreis des radial dulersten Punkies des Misch-
und/oder Zerkleinerungswerkzeugs (3) bzw. tangential zu dem an der Offnung (8}
vorbeibewegten Kunststoffmaterial und normal zu einer Radialen (11) des Behalters (1)
ausgerichteten, in Dreh- bzw. Bewegungsrichtung (12) des Misch- und/oder
Zerkieinerungswerkzeugs (3) weisenden Richtungsvektor der Drehrichtung (19) und dem
Richtungsvektor (17} der Forderrichtung des Férderers (5) in jedem einzelnen Punkt bzw.
im gesamten Bereich der Offnung (8) bzw. unmittelbar radial vor der Offnung (8) null oder
negativ ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Richtungsvekior der Drehrichtung (19} des radial dultersten Punkies des Misch- und/oder
Zerkleinerungswerkzeugs {3) und der Richtungsvekior (17} der Foérderrichiung des
Forderers {5} einen Winkel {¢) von groRer oder gieich 90° und kleiner oder gleich 180°
einschlieflen, gemessen im Schnittpunkt der beiden Richiungsvektoren {17,19) am
bezlglich der Dreh- bzw, Bewegungsrichtung {(12) des Misch- und/oder
Zerkleinerungswerkzeugs (3) stromaufwirts gelegenen, zulaufseitigen Rand der Offnung
(8), insbesondere im am weitesten stromaufwarts gelegenen Punkt (20) auf diesem Rand
bzw. der Offnung (8).
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11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Richtungsveklor (19) der Dreh- bzw. Bewegungsrichiung (12) und der Richtungsvektor
(17) der Foérderrichtung des Forderers (5) einen Winkel (B) zwischan 170° und 180°
einschlieffen, gemessen im Schoitipunkt der beiden Richtungsvekioren (17,19} in der
Mitte der Offnung (8).

12. Vorrichiung nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Abstand (18) gréfRer als oder gleich grofk wie der halbe Innendurchmesser des Gehauses
(16) des Forderers {5) bzw. der Schnecke (6) ist, und/oder groller gleich 7 %,
vorzugsweise grofder gleich 20 %, des Radius des Behéliers (1) ist oder dass der Abstand

(18 grofier ails oder gleich groflk wie der Radius des Behalters {1 ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
gedachte Verldngerung der Langsachse (18) des Fdrderers (5) enigegen der
Forderrichtung nach Art einer Sekante zum Querschnitt des Behélters (1) angeordnet ist
und den Innenraum des Behdlters (1) zumindest abschnitisweise durchsetzt.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Forderer (5) fangential an den Behdlter (1) angeschiossen ist bzw. tangential zum
Querschnitt des Behaliers (1) verlauft bzw. dass die Langsachse (15) des Forderers (5)
bzw. der Schnecke (6) bzw. die Ldngsachse der der Einzugsdifnung (80) nachsiliegenden
Schnecke (§) oder die Innenwandung des Gehduses (18) oder die Umbhiilende der
Schecke (6) tangential zur innenseite der Seitenwand (9) des Behaiters (1) vertauft, wobel
vorzugsweise die Schnecke (6} an ihrer Stirnseite (7) mit einem Antrieb verbunden ist und
an ihrem gegeniiberliegenden Stirmende zu einer am Stimende des Gehauses (16)

angeordneten Austrittséffnung, insbesondere einem Exiruderkopf, fordert.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Offnung (8) unmittelbar und direkt und ohne wesentliche Beabstandung, insbesondere

ohne Ubergabestrecke oder Férderschnecke, mit der Einzugstffnung (80) verbunden ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
auf das Material einwirkenden in Dreh- bzw. Bewegungsrichtung (12) weisenden vorderen
Bereiche bzw. Vorderkanten (22} der Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeuge {(3) oder
der Messer (14) unterschiedlich ausgebildet, angestelit, gekriimmt und/oder angeordnet
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sind im Vergleich zu den in Dreh- bzw. Bewegungsrichtung (12) hinteren bzw.

nachlaufenden Bereichen.

17. Vorrichiung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass der
Behalter (1) im wesentlichen kreiszylindrisch mit einer ebenen Bodenflache (2) und einer
dazu vertikal ausgerichteten zylindermantelfdrmigen Seitenwand (9) ausgebildet ist
und/oder die Drehachse (10) der Misch- und/oder Zerkleinerungswerkzeuge (3) mit der
zenfralen Mittelachse des Behalters (1) zusammenfalit und/oder die Drehachse (10) oder

die zentrale Mittelachse vertikal und/oder normal zur Bodenfiache (2) ausgerichiet sind.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der
unterste, bodenndchste Werkzeugirdger (13) bzw. das unterste der Misch- und/oder
Zerkleingrungswerkzeuge (3) und/oder die Offnung (8) bodennah in geringem Abstand
zur Bodenflache (2), insbesondere im Bereich des untersten Viertels der Hohe des
Behélters (1), vorzugsweise in einem Abstand zur Bodenflache {2 von 10 mm bis 400

mm angeocrdnef sind,

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass der
Forderer (5) ein Einzelschneckenextruder (8) mit einer einzigen komprimierenden
Schnecke (68) ist oder ein Doppel- oder Mehrfachschneckenextruder ist, wobei die

Durchmesser d der einzelnen Schnecken (6) untereinander gleich grol? sind.



WO 2013/052980

1/3

ﬁga”’f

| Q/Q}) i A0

PCT/AT2012/050152

- -

<
1V
H4 =
pE==
| 7
Mo

2l
fv‘%?gg,z

N

N RATRNE Y
i
B

3

2 L A
b}

A

ez
2
g 7
1
|
it
k)

)

P
§
=
=




WO 2013/052980 PCT/AT2012/050152
2/3

g
Es ,}/ A6
{ : /I i «’/ 7
A
% | s
. A5 yrulil

j/ A5

£ - p—i
TR N)

%
s

!
A




PCT/AT2012/050152

3/3

i
;a

ez

1

L
e Y

|

A

N
1hagsd

2506 1

T

113285

7 osH

T
1i3238
FoEN

Istwert Drehmoment Schneidverdichter [%]

Istwert Massedruck 1 vor SW

T
o5

WO 2013/052980

104560
FR0E 1
1%

jeweils untere Kurve:
jeweils obere Kurve:



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/AT2012/050152

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

INV. B29B13/10 B29B17/04
ADD.

B29C47/10

B02C18/08 BO1F15/02

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

B29B B29C BO2C BOlF

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

27 February 2002 (2002-02-27)
Y paragraphs [0001], [0015],
figures 1,2

28 April 1999 (1999-04-28)
paragraph [0010]
figures 1,2

7 April 1992 (1992-04-07)
figures 1,2

MAGNI & C [IT])
8 January 2003 (2003-01-08)
figures 2,4

X EP 1 181 141 Al (BACHER HELMUT [AT];
SCHULZ HELMUTH [AT]; WENDELIN GEORG [AT])

[0021]

1-6,12,
14-19

7-11,13

Y EP 0 911 131 Al (GAMMA MECCANICA SRL [IT]) 7,8

Y US 5 102 326 A (BACHER HELMUT [AT] ET AL) 7,13

Y EP 1 273 412 Al (MAGMA TRADE DI MAURO 9-11

D Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

"A" document defining the general state of the art which is not considered
to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international
filing date

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand
the principle or theory underlying the invention

"X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive
step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

25 January 2013

Date of mailing of the international search report

06/02/2013

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

UlTrich, Klaus

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/AT2012/050152
Patent document Publication Patent family Publication

cited in search report date member(s) date

EP 1181141 Al 27-02-2002 AT 226131 T 15-11-2002
AT 407970 B 25-07-2001
AU 755118 B2 05-12-2002
AU 4899700 A 28-12-2000
BR 0011248 A 05-03-2002
CA 2375127 Al 14-12-2000
CN 1353636 A 12-06-2002
DE 50000659 D1 21-11-2002
DK 1181141 T3 10-02-2003
EP 1181141 Al 27-02-2002
ES 2185594 T3 01-05-2003
JP 3786602 B2 14-06-2006
JP 2003501292 A 14-01-2003
PT 1181141 E 31-03-2003
us 6719454 Bl 13-04-2004
WO 0074912 Al 14-12-2000
ZA 200108606 A 03-05-2002

EP 0911131 Al 28-04-1999 EP 0911131 Al 28-04-1999
IT B0970624 Al 19-04-1999

US 5102326 A 07-04-1992 AT 387747 B 10-03-1989
BR 8707497 A 06-12-1988
DE 3767165 D1 07-02-1991
EP 0329662 Al 30-08-1989
IN 167930 Al 12-01-1991
us 5102326 A 07-04-1992
WO 8802684 Al 21-04-1988

EP 1273412 Al 08-01-2003 AT 304929 T 15-10-2005
BR 0211322 A 13-07-2004
CA 2452360 Al 16-01-2003
CN 1549761 A 24-11-2004
DE 60206271 T2 22-06-2006
EP 1273412 Al 08-01-2003
EP 1401623 Al 31-03-2004
ES 2214171 T1 16-09-2004
US 2004232578 Al 25-11-2004
WO 03004236 Al 16-01-2003

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/AT2012/050152

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDE!

S
INV. B29B13/10 B29B17/04 B29C47/10 B02C18/08 BO1F15/02
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B29B B29C BO2C BOlF

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X EP 1 181 141 Al (BACHER HELMUT [AT]; 1-6,12,
SCHULZ HELMUTH [AT]; WENDELIN GEORG [AT]) 14-19
27. Februar 2002 (2002-02-27)
Y Absdatze [0001], [0015], [0021] 7-11,13
Abbildungen 1,2

Y EP 0 911 131 Al (GAMMA MECCANICA SRL [IT]) 7,8
28. April 1999 (1999-04-28)
Absatz [0010]

Abbildungen 1,2

Y US 5 102 326 A (BACHER HELMUT [AT] ET AL) 7,13
7. April 1992 (1992-04-07)
Abbildungen 1,2

Y EP 1 273 412 A1l (MAGMA TRADE DI MAURO 9-11
MAGNI & C [IT])

8. Januar 2003 (2003-01-08)
Abbildungen 2,4

D Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der

. . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

25. Januar 2013 06/02/2013

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, .
éx%mq&smsme Ullrich, Klaus

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/AT2012/050152

Im Recherchenbericht
angefihrtes Patentdokument

Datum der
Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veroffentlichung

27-02-2002

AT
AT
AU
AU
BR
CA
CN
DE
DK
EP
ES
JP
JP
PT
us
WO
ZA

226131
407970
755118
4899700
0011248
2375127
1353636
50000659
1181141
1181141
2185594
3786602
2003501292
1181141
6719454
0074912
200108606

T
B
B2
A
A
Al
A
D1
T3
Al
T3
B2
A
E
Bl

15-11-2002
25-07-2001
05-12-2002
28-12-2000
05-03-2002
14-12-2000
12-06-2002
21-11-2002
10-02-2003
27-02-2002
01-05-2003
14-06-2006
14-01-2003
31-03-2003
13-04-2004
14-12-2000
03-05-2002

EP
IT

0911131
B0970624

28-04-1999
19-04-1999

07-04-1992

AT
BR
DE
EP
IN
us

387747
8707497
3767165
0329662

167930
5102326
8802684

10-03-1989
06-12-1988
07-02-1991
30-08-1989
12-01-1991
07-04-1992
21-04-1988

EP 1181141 Al
EP 0911131 Al
US 5102326 A
EP 1273412 Al

08-01-2003

304929
0211322
2452360
1549761

60206271
1273412
1401623
2214171

2004232578
03004236

15-10-2005
13-07-2004
16-01-2003
24-11-2004
22-06-2006
08-01-2003
31-03-2004
16-09-2004
25-11-2004
16-01-2003

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - description
	Page 18 - description
	Page 19 - description
	Page 20 - description
	Page 21 - claims
	Page 22 - claims
	Page 23 - claims
	Page 24 - claims
	Page 25 - claims
	Page 26 - drawings
	Page 27 - drawings
	Page 28 - drawings
	Page 29 - wo-search-report
	Page 30 - wo-search-report
	Page 31 - wo-search-report
	Page 32 - wo-search-report

