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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Geféallen von Trans-
port-Container mit Kunststoffgranulaten, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

» aus einer Befiillkabine (10) mit Vorrichtungen zur Uber-
nahme von Kunststoffgranulat aus vorhandenen Abfllvor-
richtungen (1) und mit Vorrichtungen zur Abfiillung des
Ubernommenen Kunststoffgranulats

+ ein Transport-Container (9) mit einem flexiblen Kunst-
stoff-Inliner (8), der an der Stirnseite wenigstens einen
Schlauch-Anschluss (6) fir das Einfillen von Kunststoff-
granulat, wenigstens einen Schlauch-Anschluss (7) fiir das
Ableiten von eingeblasener Forderluft aus dem Trans-
port-Container (9) heraus und wenigstens einen
Schlauch-Anschluss (17) zur Entleerung des Inhalts auf-
weist, mit Kunststoffgranulat befillt wird, wobei der flexible
Kunststoff-Inliner (8) an der Stirnseite, die die vorange-
hend genannten Schlauch-Anschliisse (6), (7) und (17)
aufweist, mit einem zusatzlichen Schutzliner (14) ausge-
stattet ist.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
zum Beflllen und ein Verfahren zum Befiillen und
Entleeren von Transport-Containern mit Kunststoff-
granulaten, ein fiir dieses Verfahren speziell geeigne-
tes Entleer- und Beflllsystem sowie ein fir dieses
Verfahren speziell geeigneter Kunststoff-Inliner fur
die zu beflillenden oder gegebenenfalls zu entleeren-
den Transport-Container.

[0002] Es ist bekannt, hochreine Polycarbonat-Gra-
nulate unter Vermeidung von Kontaminationen mit
Fremdstoffen in big-bags abzufillen, bzw. daraus in
andere Behaltnisse zu entleeren. So wird z. B. in der
DE 35 39 619 C1 ein beutelartiger, zusammenlegba-
rer Behalter mit einem Inliner, sowie mit Einflll- und
Auslaufschlauchen beschrieben, der das Transport-
gut beim Abflllen, Transportieren und Entleeren vor
Verunreinigungen schitzt. Nachteilig an solchen
big-bags ist das relativ geringe Fassungsvermdgen
von ca. 800 bis 1.000 kg und das ungtinstige Stapel-
volumen bzw. der daraus resultierende Verlust an La-
demenge von ca. 4 to Granulat in 20 FuB-Uber-
see-Containern, da anstelle von 20 to bei loser
Schuttung nur ca. 16 to in Form gestapelter big-bags
in einem 20 FuBR-Container Platz finden.

[0003] Es bestand daher seit langem Bedarf, eine
geeignete Transporttechnik fiir groBe Ubersee-Con-
tainer zu entwickeln.

[0004] Es hat in der Vergangenheit nicht an Bemd-
hungen gefehlt, geeignete Lésungen zu finden. So
wird z. B. in der WO 2000/41950 A1 ein Silofahrzeug
zum bulk-Transport von gréReren Mengen an Poly-
carbonat-Granulat beschrieben, das eine Handha-
bung des Granulats unter Vermeidung von Kontami-
nationen mit Fremdstoffen ermoglicht. Diese Silofahr-
zeuge sind nicht im Uberseetransport und tiber lange
Transportwege 6konomisch einsetzbar. Zusatzlich
hat diese Art des Transportes den Nachteil, dass der
Silo-Container immer nur fir die gleiche Ware ver-
wendet werden kann, oder dass beim Wechsel des
Transportgutes eine aufwendige Reinigung erforder-
lich ist. Das beeintrachtigt die Disposition der Trans-
portmittel insbesondere im Ubersee-Verkehr ganz
betrachtlich.

[0005] Es gab daher schon friihzeitig Vorschlage
zur Verwendung von kostengunstigen, in Fachkrei-
sen sogenannten ,Inlinern” als austauschbare
Schutzhulle im Innern von Transport-Container, die
beliebige Gestalt haben kénnen und mit deren Hilfe
die obigen Nachteile Uberwunden werden kdnnen.
Diese Vorzuge der Verwendung von Inlinern in Con-
tainer zum Transport von Schiittgltern sind bereits in
US 3,696,952 A beschrieben worden. Dort werden
Techniken zur Befullung des Inliners mit Schittgutern
und die Abfluhrung der verdrangten Luft nach auf3en

beschrieben, ebenso die Entleerung des geneigten
Containers Uber eine eingesteckte Rutsche in der
Entleerdffnung. Es handelt sich bei der Befillung um
Rohre, die in vorhandene Offnungen im Inliner einge-
steckt und nach der Befiillung wieder herausgenom-
men werden; die verbleibenden Offnungen werden
mit dickem Papier fir den Transport verschlossen.
Offnungen, die auf diese Weise verschlossen wer-
den, gewahrleisten nicht die heutigen hohen Anspri-
che an Dichtigkeit um Kontaminationen sicher aus-
schlieffen zu kénnen.

[0006] Ein Verfahren zum Entleeren von Inlinern in
Transport-Container unter Vermeidung des Zerrei-
Rens der Inliner-Folie wird in EP 627 368 A1 be-
schrieben. Dabei wird ein Transportgas unter erhoh-
tem Druck in den Inliner des liegenden Containers
eingeblasen und an der Austritts-Offnung wird das
Schiuttgut mit dem Transportgas durch Anlegen von
Unterdruck Uber eine Rohrleitung aus dem Inliner he-
rausgefordert. Da der Container nicht geneigt werden
muss, wie bei Férderung durch Schwerkraft, kann der
Inliner beim Entleervorgang nicht verrutschen und
wird daher auch nicht beschadigt. Das Anlegen von
Unterdruck birgt aber schon bei nur geringfugig un-
dichten Rohrleitungs-Anschlissen die Gefahr des
Einsaugens von Umgebungsluft in sich, und damit
auch die Gefahr der Kontamination von hochreinem
Granulat mit unerwilinschten Partikeln. Daher sind
bei einem Verfahren unter Verwendung von Unter-
druck extrem hohe Anforderungen an die Dichtigkeit
der verwendeten Rohrleitungen zu stellen.

[0007] Ein Verfahren zum Entleeren von Trans-
port-Einrichtungen, z. B. Eisenbahnwagen in Einhau-
sungen zur Vermeidung von Kontaminationen des
abzuflillenden rieselfahigen Produktes mit Verunrei-
nigungen aus der Umgebung, wird in US 5,639,188 A
und US 5,868,528 A beschrieben. Die verwendete
abgeschlossene Einhausung ist dabei so grof3, dass
das gesamte Transportgebinde (Eisenbahnwagen,
Transport-Container) darin Platz findet. Durch Einbla-
sen von fein filtrierter, gereinigter Luft mit Hilfe eines
Kreislaufsystems findet beim Kontakt von Granulat
mit Umgebungsluft beim Offnen der Transport-Vor-
richtung keine Kontamination mit Fremdstoffen oder
Partikeln statt. Die Foérderung des Materials ge-
schieht ebenfalls durch Unterdruck und mit gereinig-
ter Luft. Die fur dieses Verfahren benétigte Einhau-
sung ist so grof3 und die Bereitstellung von filtrierter
Luft so aufwendig, dass der Aufwand bei einer Viel-
zahl von Abnehmern und Abfillern von Granulaten
zu hoch ist. Daher besteht der Bedarf an einer tech-
nisch einfacheren aber ebenso sicheren Losung.

[0008] Es bestand demnach weiterhin Bedarf an ei-
nem wirtschaftlich vorteilhaften und sicheren Verfah-
ren fur Granulat-Umfillvorgdnge von hochreinen
Kunststoffgranulaten, insbesondere  Polycarbo-
nat-Granulaten z. B. zur Herstellung von CDs, DVDs
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und anderen optischen Datentragern, unter Vermei-
dung von Verunreinigungen bei diesen Umfillvorgan-
gen, welche die Qualitat der Produkte erheblich be-
eintrachtigen kdnnen. Da solche Verunreinigungen
entlang der gesamten Logistikkette auftreten kénnen,
bestand zudem Bedarf, ein solches Verfahren bereit
zu stellen, welches sich sowohl fir den Befiill- als
auch fiir den Entleervorgang sowie fir das verwende-
te Transportmittel eignet. Dabei soll insbesondere
der Kontakt mit verunreinigenden Fremdsubstanzen
bei allen Umfullvorgdngen und beim Transport ver-
mieden werden. Da letztere technische Lésung auch
MaRnahmen beim Abnehmer erfordert, sollte sie ein-
fach, sicher durchfuhrbar und kostenglinstig sein.
Auch eine optimale Raumausnutzung und die belie-
bige Disposition von Ubersee-Containern sollten da-
bei im Fokus stehen.

[0009] Der Erfindung lag demnach die Aufgabe zu-
grunde, ein solches wirtschaftlich vorteilhaftes und si-
cheres Verfahren fur Granulat-Umfullvorgange sowie
die fir den Einsatz in diesem Verfahren erforderli-
chen technischen Systeme und Vorrichtungen bereit-
zustellen, welche die Nachteile des Standes der
Technik nicht aufweisen.

[0010] Uberraschend wurde gefunden, dass diese
Aufgabe geldst wird, wenn ein Container-Beflill-Sys-
tem und gegebenenfalls zusatzlich ein Contai-
ner-Entleer-System in der im Folgenden beschriebe-
nen Art zur Verfuigung gestellt wird, das sich beliebi-
ger genormter Ubersee-Container bedient, die mit
geeigneten mit einem speziellen Schutzliner ausge-
statteten auswechselbaren Kunststoff-Inlinern aus-
gestattet werden. Damit entfallen einerseits Reini-
gungsarbeitern von Container zur Entfernung von
Verunreinigungen bzw. von Granulatresten und an-
dererseits ist das hochreine Polycarbonat-Granulat in
den Kunststoff-Inlinern optimal vor Verunreinigungen
geschitzt. Durch Verwendung solcher passender
Kunststoff-Inliner kann das Fassungsvermogen der
Ubersee-Container optimal und besser genutzt wer-
den, als durch stapelbare Kleingebinde. Auch ein
Produktwechsel hinsichtlich des zu transportieren-
den Kunststoffgranulats ist ohne weitere Malinah-
men moglich, da keine Kontamination des Trans-
port-Containers mit dem Transportgut erfolgt.

[0011] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
demnach ein Verfahren zum Beflllen von Transport-
containern mit Kunststoffgranulaten, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
» aus einer Befullkabine mit Vorrichtungen zur
Ubernahme von Kunststoffgranulat aus vorhande-
nen Abflllvorrichtungen und mit Vorrichtungen zur
Abfillung des Ubernommenen Kunststoffgranu-
lats
+ ein Transport-Container mit einem flexiblen
Kunststoff-Inliner, der an der Stirnseite wenigs-
tens einen Schlauch-Anschluss fir das Einflllen

von Kunststoffgranulat, wenigstens einen, bevor-
zugt wenigstens zwei Schlauch-Anschlusse fir
das Ableiten von eingeblasener Foérderluft aus
dem Transport-Container heraus und wenigstens
einen Schlauch-Anschluss zur Entleerung des In-
halts aufweist, mit Kunststoffgranulat befullt wird,
wobei der flexible Kunststoff-Inliner an der Stirn-
seite, die die vorangehend genannten
Schlauch-Anschlisse aufweist mit einem zuséatz-
lichen Schutzliner ausgestattet ist.

[0012] Beider Befiillkabine zum Befiillen des Trans-
port-Containers handelt es sich dabei bevorzugt um
eine transportable und begehbare Kabine, welche zu
diesem Zweck mit Offnungen fir Ein- und Ausstieg
versehen ist. Besonders bevorzugt herrschen in der
Kabine Reinraumbedingungen. Unter Reinraumbe-
dingungen istim Rahmen der Erfindung beispielswei-
se zu verstehen, dass in die Kabine Reinluft der Klas-
se 5 nach VDI 2083 Luftstrom, vorzugsweise als la-
minarer Luftstrom eingeblasen wird.

[0013] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des
erfindungsgemafien Verfahrens wird eine rundum
geschlossene, fahrbare Befiillkabine zum Beflllen
des Transport-Containers verwendet, die vor Beginn
der Arbeiten unter einer vorhandenen Abfiillstelle fr
Granulat so positioniert werden kann, dass alle not-
wendigen Verbindungen von Leitungen untereinan-
der problemlos hergestellt werden koénnen. Zum
Schutz vor Querstrémungen aus der Umgebungsluft
ist der Andockbereich zwischen Beflllkabine und Ab-
fullstelle bevorzugt durch seitlich herabhangende,
geschlossene Vorhange geschutzt. Hinter diesen
Vorhangen bewirkt eine von oben nach unten gerich-
tete laminare staubfreie Luftstrdbmung, d. h. bevor-
zugt Luftstromung gemal Reinraumbedingungen,
das Fernhalten von Staubteilchen aus der Umge-
bungsluft.

[0014] Das Dach einer solchen fiir das erfindungs-
gemalie Verfahren geeigneten Befullkabine enthalt
bevorzugt mehrere verschlieRbare Offnungen, durch
die im gedffneten Zustand die vorzugsweise flexiblen
Verbindungen der granulatzufiihrenden Leitung so-
wie der Druckluftleitung der Abflllstelle mit den ent-
sprechenden Anschlussstiicken in der fahrbaren Be-
fullkabine hergestellt werden kénnen. Diese An-
schlussstiicke kénnen in bevorzugten Ausfiihrungs-
formen vorzugsweise direkt mit einer in der Befillka-
bine montierten Granulatférdervorrichtung, vorzugs-
weise einem Injektor, vorzugsweise einem pneumati-
schen Injektor verbunden sein. Die Granulatférder-
vorrichtung ist bevorzugt so eingebaut, dass die Aus-
lassoffnung z. B. des Injektors, durch die das Granu-
lat austritt, an der Stirnwand der Beflllkabine positio-
niert ist, an der der Transport-Container mit seiner
Ladedffnung ansteht.

[0015] Durch verschlieRbare Offnungen in dieser
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Stirnwand der Beflllkabine, d. h. der zum Trans-
port-Container gerichteten Seite, kdbnnen vorzugs-
weise flexible Verbindungen mit dem direkt dahinter
anstehenden Transport-Container hergestellt wer-
den. So wird beispielsweise die Austritts6ffnung der
Granulatférdervorrichtung, die vorzugsweise die
Form einer groRen Tulle hat, mit einem Schlauch-An-
schluss zum Beflillen des Kunststoff-Inliners aus dem
Transport-Container verbunden. Das zu foérdernde
Granulat nimmt in dieser bevorzugten Ausflihrungs-
form also den Weg aus der Abfulistelle Gber eine vor-
zugsweise flexible Schlauchverbindung zur Granulat-
férdervorrichtung, und wird dort im Falle einer pneu-
matischen Foérderung mit Druckluft Gber einen
Schlauch-Anschluss in den Kunststoff-Inliner des
Transport-Containers geblasen. Die aus dem Inliner
entweichende Druckluft wird wahrend des vorzugs-
weise pneumatischen Fdrdervorgangs bevorzugt
Uber vorzugsweise zwei — gegebenenfalls aber auch
nur einen oder mehr als zwei — weitere Schlauch-An-
schliisse am Inliner in die fahrbare Befiillkabine und
von dort (ber Kandle nach aulRen abgeleitet. Daflir
sind an der Befiillkabine weitere Anschlussstiicke
vorzugsweise in Form von grof3en Tullen vorhanden,
an denen diese Schlauchenden fiir die entweichende
Luft mit Spannringen befestigt werden kénnen.

[0016] Die Beflllkabine selbst wird bevorzugt mit
staubfreier Druckluft aus der Abfullstation in der Wei-
se beaufschlagt, dass eine nach unten gerichtete la-
minare Luftstrdmung entsteht, wodurch die Fremd-
teilchen aus Umgebungsluft vom Kunststoffgranulat
ferngehalten werden.

[0017] Die Leitungen zwischen Abfiillstation und
dem Injektor, z. B. die granulatzufuhrende Leitung so-
wie die Druckluftleitung, sind vorzugsweise flexibel.
Sie kénnen aus unterschiedlichen Materialien gefer-
tigt sein, vorzugsweise sind sie jedoch aus einem ge-
genuber dem Granulat abriebfesten Material gefer-
tigt. Ein solches Material ist beispielsweise Edelstahl.
Bevorzugt sind sie aus Edelstahlgewebe mit innen
liegendem Edelstahlwellrohr gefertigt. Besonders be-
vorzugt werden sie Uber Flanschverbindungen ange-
schlossen. Die Verbindungen zwischen Trans-
port-Container und Befiillkabine kénnen ebenfalls
aus unterschiedlichen Materialien gefertigt sein.
Auch diese Verbindungen sind bevorzugt flexibel.
Vorzugsweise handelt es sich bei diesen um die
Schlauch-Anschlusse des Inliners, welche als Kunst-
stoffschlauchendstiicke aus dem Material des Kunst-
stoff-Inliners ausgebildet sind, die ber die entspre-
chenden, vorzugsweise als Tullen ausgebildeten Ge-
gensticke an der Beflllkabine Ubergestilpt und mit
Spannringen befestigt werden.

[0018] Das Kunststoffgranulat kann aus den vor-
handenen Abfillvorrichtungen mittels unterschiedli-
cher Granulatférdervorrichtungen in den Kunst-
stoff-Inliner beférdert werden. Hierzu eignen sich For-

derbander, beispielsweise sogenannte Granulatwer-
fer bzw. Schleuderbander, oder Injektoren.

[0019] Foérderbander, beispielsweise sogenannte
Granulatwerfer bzw. Schleuderbander sind dem
Fachmann bekannt und handelsublich. Sie werden z.
B. von der Firma SSB Wagetechnik GmbH angebo-
ten.

[0020] Bevorzugt wird das Kunststoffgranulat aus
den vorhandenen Abfillvorrichtungen pneumatisch
mittels eines Injektors in den Kunststoff-Inliner des
Transport-Containers befordert. Besonders bevor-
zugt wird fur die Beférderung trockene, staubfreie
Druckluft verwendet. Im Rahmen der Erfindung ist
unter trockener Druckluft bevorzugt solche mit einem
Taupunkt von kleiner als —15°C und unter staubfreier
Druckluft bevorzugt solche, die mit einem H 13-Filter
und nachgeschaltetem 30 pm Kerzenfilter gefiltert
wurde, zu verstehen.

[0021] Die pneumatische Férderung von Granula-
ten ist dem Fachmann grundsatzlich bekannt und
kann mit handelslblichen Injektoren erfolgen. Bezlg-
lich Materialauswahl kénnen die Injektoren jedoch
auch auf die speziellen Verhaltnisse des entspre-
chenden Kunststoffgranulats angepasst sein. Als
Materialien fur Injektoren eignen sich unterschiedli-
che Materialien, wie z. B. Stahl, Aluminium, Edelstahl
u. a.. Fur Polycarbonatgranulat als besonders bevor-
zugtes Kunststoffgranulat eignen sich bevorzugt sol-
che Materialien, die gegenuber Polycarbonat abrieb-
fest sind. Hierflr eignet sich besonders bevorzugt
Edelstahl als Material.

[0022] Der verwendete Injektor kann in einer bevor-
zugten Ausfuhrungsform der Erfindung vorzugsweise
beweglich angeordnet sein, um eine einwandfreie
Befullung des Kunststoff-Inliners im Transport-Con-
tainer zu gewahrleisten. Die verwendete Druckluft ist
bevorzugt trocken und staubfrei. Sie kann beispiels-
weise in einer 3-stufigen Filterstation an Papierflach-
filtern mit den FiltergroRen F6, F9, H13 gereinigt wer-
den. Die Forderluftmenge pro kg Granulat betragt
vorzugsweise zwischen 0,8 und 2,5 Nm?®, bevorzugt
zwischen 1,0 und 2,0 Nm?®, besonders bevorzugt zwi-
schen 1,5 und 1,6 Nm?®. Der Druck der Forderluft am
Eingang des Injektors liegt vorzugsweise zwischen
0,5 und 2,0 bary, bevorzugt zwischen 0,8 und 1,5
bar, besonders bevorzugt zwischen 0,8 und 1,0 bary
(bary = bar Uberdruck).

[0023] Die in die Befiillkabine zuriickgeleitete For-
derluft aus dem Inliner wird vorzugsweise nach au-
Ren abgegeben.

[0024] In der besonders bevorzugten Ausflihrungs-
form des erfindungsgemafRen Verfahrens, bei dem
Polycarbonatgranulat als Kunststoffgranulat verwen-
det wird, ist es besonders vorteilhaft, wenn alle Be-
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standteile der Beflllkabine, die mit dem Granulat in
Kontakt kommen, aus Edelstahl gefertigt sind, d. h.
insbesondere die granulatzufihrende Leitung zwi-
schen Abflllstation und dem Injektor und der Injektor.

[0025] Bei dem Transport-Container kann es sich
um einen beliebigen Container handeln, der fir den
Transport von Kunststoffgranulaten geeignet ist. Be-
vorzugt sind groBvolumige, fir den Ubersee-Trans-
port geeignete Container geeignet. Vorzugsweise
handelt es sich dabei um einen genormten Uber-
see-Container mit einer Lade6ffnung an einer Stirn-
seite und einer Lange von 20 Fu (6 m). In den
Transport-Container wird vor dem Befullvorgang ein
flexibler sogenannter ,Inliner” aus Kunststoffmaterial
eingezogen, der praktisch das gesamte freie Volu-
men des Containers ausfillt.

[0026] Der Inliner kann aus beliebigem flexiblem
Kunststoffmaterial gefertigt sein. Bevorzugt ist sol-
ches Kunststoffmaterial, welches gegeniber dem zu
beférdernden Granulat abriebfest ist. Vorzugsweise
handelt es sich bei dem Kunststoff-Inliner um einen
solchen aus Polyethylen.

[0027] Je nach Reinheitsanforderungen an das zu
transportierende Kunststoffgranulat kann es, um die
Kontamination von Granulat durch Fremdpartikel aus
dem Kunststoff-Inliner zu vermeiden, vorteilhaft sein,
dass der Inliner vorzugsweise unter Reinraumbedin-
gungen gefertigt und verschweif3t wird.

[0028] Der Kunststoff-Inliner verfigt Gber mehrere
Schlauch-Anschliisse, wobei diese vorzugsweise
alle an der gleichen Stirnseite positioniert sind. Diese
Stirnseite wirde bei Bestlicken des Containers mit
dem Kunststoff-Inliner zu der Seite gerichtet, an der
sich auch die Ladedéffnung des Containers befindet.
Die Schlauchanschliisse sind vorzugsweise in Form
von Schlauchendstiicken ausgebildet und besonders
bevorzugt aus dem gleichen Material wie der Kunst-
stoff-Inliner. Diese Schlauch-Anschlisse dienen dem
Befullvorgang fur das Einblasen des Granulats, dem
Abflihren der Forderluft sowie der Entleerung des be-
fullten Inliners.

[0029] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des
Inliners verfugt dieser Uber mindestens vier
Schlauch-Anschliisse an der Stirnseite. Dabei befin-
den sich drei von diesen Schlauch-Anschliissen im
oberen Bereich der Stirnseite des Inliners und wer-
den beim Befiillvorgang fiir das Einblasen des Gra-
nulats bzw. fir das Abfiihren der Forderluft verwen-
det. Ublicherweise dienen hierbei ein Schlauch-An-
schluss zum Einblasen des Granulats und zwei
Schlauche zum Abflihnren der Forderluft. Der vierte
Schlauch-Anschluss befindet sich vorzugsweise im
unteren Bereich der Stirnseite des Inliners und wird
fur die Entleerung verwendet. Derartige Inliner sind
bereits bekannt, handelstiblich und auch im zitierten

Stand der Technik beschrieben, siehe US 6,481,598
B1, US 5,531,361 Aund EP 1 101 712 A1.

[0030] Der Kunststoff-Inliner ist erfindungsgeman
mit einem zusatzlichen Schutzliner ausgestattet. Die-
ser Schutzliner ist vorzugsweise ebenfalls dicht mit
dem Kunststoff-Inliner verbunden. Dabei kann der
Kunststoff-Inliner entweder fest mit diesem Schutzli-
ner verbunden sein, z. B. durch Verkleben oder Ver-
schweiflen, oder vorzugsweise lediglich zusammen
mit diesem in den entsprechenden Container mon-
tiert werden, ohne dass eine solche feste Verbindung
besteht. Eine solche Montage kann beispielsweise
so erfolgen, dass der Schutzliner nach Einbringen
des Kunststoff-Inliners in den Container vor die Stirn-
seite des Inliners mit den Schlauch-Anschlissen
montiert und beispielsweise innen am Container be-
festigt wird. So kann ein Verrutschen bei Belade-,
Transport- und Entleervorgang vermieden werden.

[0031] Der Schutzliner ist vorzugsweise aus einem
Kunststoffgewebe gefertigt. Hierfiir kommt beispiels-
weise Polyethylen, Polypropylen oder Polyesterge-
webe in Frage. In bevorzugten Ausflihrungsformen
ist dies Polyethylengewebe. Solche Kunststoffgewe-
be, insbesondere Polyethylengewebe sind dem
Fachmann bekannt. Dabei kann es sich beispielswei-
se um Multiflamentgewebe handeln. In bevorzugten
Ausfuhrungsformen der Erfindung sind dies Multifila-
mentgewebe, insbesondere Polyethylengewebe, mit
einer Fadenstérke von 130 bis 200 g/m?, besonders
bevorzugt von 150 bis 190 g/m? Die Fadenstarke
kann dabei bevorzugt eine Variationsbreite von +3%
bis +8%, besonders bevorzugt von +5% aufweisen.

[0032] Der Schutzliner dient dem Schutz des Kunst-
stoff-Inliners. Unter anderem dient er dazu, beim Be-
fullen und/oder Entleeren des Kunststoff-Inliners we-
nigstens einen der Schlauch-Anschliisse bzw. wah-
rend des Befiill- und/oder Entleervorganges die dazu
geknupfte Schlauchverbindung zwischen Kunst-
stoff-Inliner und Kabine vor dufleren Witterungsein-
flissen z. B. bei Abflllvorgangen im Freien zu schut-
zen. Der Schutzliner weist daher vorzugsweise we-
nigstens einen Stutzen auf, der wenigstens einen der
Schlauch-Anschlisse bzw. wahrend des Befull-
und/oder Entleervorganges die dazu geknupfte
Schlauchverbindung zwischen Inliner und Entleerka-
bine umgibt und somit schutzt. Im Folgenden werden
bevorzugte Ausfihrungsformen eines solchen
Schutzliners beschrieben. In bevorzugten Ausfih-
rungsformen umgibt ein solcher Stutzen den
Schlauch Anschluss beim Entleeren bzw. wahrend
des Entleervorganges die dazu geknuipfte Schlauch-
verbindung zwischen Inliner und Entleerkabine. Der
Stutzen wird vorzugsweise vor dem Beflll- und/oder
Entleervorgang, gemaf vorangehend genannter be-
vorzugter Ausfihrungsform vor dem Entleervorgang
an der Entleerkabine befestigt. Vorteilhafterweise
wird erst danach der entsprechende Schlauch-An-
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schluss des Inliners fir den Beflll- und/oder Entleer-
vorgang, gemafR vorangehend genannter bevorzug-
ter Ausflihrungsform fir den Entleervorgang uber
eine Offnung aus der Entleerkabine heraus durch
den Kanal, der vom Stutzen des Schutzliners gebildet
wird, durchgezogen und an der entsprechenden Be-
full- oder Entleerférdervorrichtung in der Entleerkabi-
ne befestigt, beispielsweise an der Injektoraustritts-
offnung in der Befillkabine oder der Zellradschleuse
in der Entleerkabine. Das Abklemmen der
Schlauch-Anschlisse nach Beendigung des Befull-
oder Entleervorganges erfolgt vorteilhafterweise
ebenfalls, solange der Stutzen des Schutzliners noch
an der Kabine befestigt ist. Auf diese Weise werden
beim Vorgang des Anklemmens der Schlauch-An-
schlisse Fremdpartikel aus der Umgebung fernge-
halten.

[0033] In weiteren bevorzugten Ausfiihrungsformen
weist der Schutzliner eine zusatzliche Klappe auf, die
dem Schutz der Schlauch-Anschlisse flr den Befll-
vorgang dient. Die Klappe kann zu diesem Zweck be-
vorzugt flr den Transport Uber die entsprechenden
Schlauch-Anschliisse geklappt und mit entsprechen-
den Befestigungsvorrichtungen, vorzugsweise sol-
chen, die den Schutzliner nicht beschadigen, wie z.
B. einfache Kletteverschlisse, arretiert werden. In
weiteren bevorzugten Ausfiuhrungsformen kann der
Schutzliner einen oder mehrere, bevorzugt vier Fli-
gel an den vier Kanten aufweisen, die tUber die Ab-
messungen der Stirnseite des Inliners hinausragen.
Diese Flugel kdnnen vorteilhaft hinsichtlich der Dich-
tigkeit beim Beflll- und/oder Entleervorgang des
Kunststoff-Inliners sein, da diese sowohl durch das
Gewicht des Kunststoffgranulats beim Entleervor-
gang, als auch durch die Druckluft beim Befillvor-
gang an die Containerwand angedrlickt werden.

[0034] Der Kunststoff-Inliner verfiigt in einer bevor-
zugten Ausfuhrungsform weiterhin Gber mindestens
zwei, mit Druckluft aufblasbare Kammern, die durch
Aufblasen beim Entleervorgang daflir sorgen, dass
aus den sonst Ublichen Ecken des rechteckigen Inli-
ners an der Stirnseite dann Schragen entstehen, so-
dass eine vollstandige Entleerung des Containers im
geneigten Zustand mdglich wird. Zum Aufblasen die-
ser Kammern sind in dieser bevorzugten Ausfih-
rungsform entsprechende weitere Schlauchan-
schlusse fur Druckluft am Inliner vorhanden.

[0035] Solche Kunststoff-Inliner mit zusatzlichem
Schutzliner sind bisher im Stand der Technik noch
nicht beschrieben und daher ebenfalls Gegenstand
der vorliegenden Erfindung.

[0036] Die Kunststoff-Inliner werden ublicherweise
wie eine Einwegverpackung genutzt und nach Ge-
brauch entsorgt oder fur Anwendungen eingesetzt,
bei denen keine derart hohen Anforderungen an die
Reinheit des Transportgutes gestellt werden.

[0037] Wahrend des Transports sind die Schlauch-
anschlusse des Kunststoff-Inliners durch geeignete
Klemmverbindungen dicht verschlossen und durch
den Schutzliner vor Verschmutzung geschutzt.

[0038] Da potentielle Quellen von Verunreinigungen
fur das Granulat entlang der gesamten Logistik-Kette
vorhanden sind, wére es besonders vorteilhaft und
war daher auch winschenswert, die Reinheit des
Granulats vom Hersteller bis zum Kunden zu gewahr-
leisten. Dies wiirde sowohl die vorangehend genann-
ten Schritte der Granulat-Handhabung bei der Abfil-
lung beim Hersteller oder Abgeber des Granulats
Uber das Transportmittel als auch die Granulat-Ent-
nahme beim Abnehmer, d. h. das Entleeren des
Transport-Containers umfassen. Uberraschend eig-
net sich das vorangehend beschriebene erfindungs-
gemale Verfahren fir eine solche Vorgehensweise,
wenn es durch einfache MaRnahmen zum Entleeren
des Containers beim Abnehmer erganzt wird.

[0039] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung ist ein Verfahren zum Befiillen und
Entleeren von Transportcontainern mit Kunststoffgra-
nulaten, dadurch gekennzeichnet, dass
« der Beflllvorgang gemaf dem vorangehend be-
schriebenen Verfahren erfolgt und
« die Entleerung des Transport-Containers mittels
einer Entleerkabine mit Vorrichtungen zur Uber-
nahme von Kunststoffgranulat aus wenigstens ei-
nem Schlauch-Anschluss des flexiblen Kunst-
stoff-Inliners des Transport-Containers und mit
Vorrichtungen zur Weiterleitung des tbernomme-
nen Kunststoffgranulats erfolgt, wobei der Trans-
port-Container wahrend des Entleervorgangs ge-
neigt wird.

[0040] Bei der Entleerkabine zum Entleeren des
Transport-Containers handelt es sich dabei bevor-
zugt um eine transportable und begehbare Kabine,
welche zu diesem Zweck mit Offnungen fiir Ein- und
Ausstieg versehen ist. Besonders bevorzugt herr-
schen in der Entleerkabine Reinraumbedingungen.

[0041] In einer bevorzugten Ausfiuhrungsform des
erfindungsgemaflen Verfahrens wird eine rundum
geschlossene, fahrbare Entleerkabine zum Entleeren
des Transport-Containers verwendet, die vor Beginn
der Arbeiten unter einer vorhandenen Befiillstelle fir
Granulat so positioniert werden kann, dass alle not-
wendigen Verbindungen von Leitungen untereinan-
der problemlos hergestellt werden kénnen.

[0042] Die Entleerkabine zum Entleeren des Trans-
portcontainers ist vorzugsweise mit einer Zellenrad-
schleuse ausgerustet, Uiber die das aus dem Contai-
ner zu entleerende Granulat vorzugsweise pneuma-
tisch in das Vorratssilo geférdert wird. In der Kabinen-
wand befinden sich vorzugsweise feststehende
Flansch-Anschliisse, an denen flexible Schlduche fur
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Druckluft und Granulatférderung angeschlossen wer-
den koénnen. Eine Stirnwand der Entleerkabine hat
eine Neigung in einem Winkel zwischen 35 und 60°,
bevorzugt 40 bis 50°, besonders bevorzugt von ca.
45°, sodass dort ein Transport-Container mit seiner
stirnseitigen Entleer6ffnung ebenfalls mit einer Nei-
gung zwischen 35 und 60°, bevorzugt 40 bis 50°, be-
sonders bevorzugt von bis zu 45° andocken kann.
Durch das Neigen des Transport-Containers kann
eine schonende Entleerung mit Hilfe der Schwerkraft
und unter weitgehender Vermeidung von Granu-
lat-Abrieb erreicht werden. Durch das Nachrutschen
des nicht im Container befestigten Kunststoff-Inliners
erubrigt sich das Einblasen von Luft zum Druckaus-
gleich und eine Beschadigung des Inliners kann ver-
mieden werden.

[0043] In bevorzugten Ausfihrungsformen, in de-
nen der Schlauch-Anschluss des Inliners durch einen
Stutzen des Schutzliners umgeben ist, wird dieser
vor dem Entleervorgang an der Entleerkabine befes-
tigt.

[0044] Wahrend des Entleerens wird der Container
vorzugsweise kontinuierlich bis zur Endstellung eines
Winkels zwischen 35 und 60°, bevorzugt 40 bis 50°,
besonders bevorzugt von 45° geneigt, damit der Aus-
lauf des Kunststoff-Inliners standig mit Granulat be-
deckt ist.

[0045] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des
erfindungsgemafien Verfahrens kdnnen die mindes-
tens zwei, mit Druckluft aufblasbaren Kammern des
Kunststoff-Inliners zusatzlich mit Druckluft beflllt
werden. Dieses Aufblasen der Kammern férdert beim
Entleervorgang eine vollstandige Entleerung des
Containers im geneigten Zustand, da aus den sonst
Ublichen Ecken des rechteckigen Kunststoff-Inliners
an der Stirnseite Schragen entstehen.

[0046] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ent-
halt die schrage Stirnwand der Entleer-Entleerkabine
an der AuRenseite eine feststehende, vorzugsweise
ovale Vorrichtung, bevorzugt in Form einer Tulle zum
Befestigen des Stutzens des Schutzliners aus dem
Transport-Container. Der Schlauch-Anschluss zum
Entleeren des Kunststoff-Inliners wird zum Innen-
raum der Entleerkabine hin bevorzugt mit der Zellrad-
schleuse verbunden. Auf diese Weise kann das Gra-
nulat aus dem Transport-Container durch eine mit
dem Schlauch-Anschluss zum Entleeren des Kunst-
stoff-Inliners geknlipfte Schlauchverbindung mit dich-
ten Klemmanschliissen vorzugsweise Uber eine Zell-
radschleuse und gegebenenfalls einen Injektor oder
Forderband durch geschlossene Schlauch- bzw.
Rohrleitungen in ein Vorratssilo geférdert werden.
Diese durch eine mit dem Schlauch-Anschluss zum
Entleeren des  Kunststoff-Inliners  gekntipfte
Schlauchverbindung wird bevorzugt durch den Stut-
zen des Schutzliners vor Verunreinigungen aus der

Umgebung geschiitzt. Dieser Stutzen des Schutzli-
ners dient insbesondere zur Vermeidung von Verun-
reinigungen aus der Umgebung bei Abflillvorgangen
im Freien und wird vor dem Anschlief3en des eigent-
lichen Entleerschlauches, d. h. des Schlauch-An-
schlusses des Kunststoff-Inliners, bereits dicht mon-
tiert. Alle ubrigen, mit Druckluft beaufschlagten flexib-
len Schlauche sind vorzugsweise mit dicht schlieRen-
den Flanschverbindungen miteinander verbunden;
die Durchgange durch die Kabinenwande sind nach
aufden hin dicht. Bevorzugt wird die begehbare Ent-
leerkabine im Inneren von oben her zur Vermeidung
des Eindringens von Staubteilchen von auf3en mit ei-
nem kontinuierlichen, bevorzugt trockenen und
staubfreien Luftstrom beaufschlagt, der im unteren
Bereich der Entleerkabine nach auf3en entweicht.

[0047] Das erfindungsgemafle Verfahren zum Be-
fullen und Entleeren von grofdvolumigen Transport-
containern eignet sich hervorragend, um die Reinheit
des transportierten Kunststoffgranulats vom Herstel-
ler bis hin zum Kunden zu gewahrleisten. Die beim
Kunden durchzufihrenden Malinahmen sind ein-
fach, sicher durchfuihrbar und kostengulnstig. AuRer-
dem bietet das Verfahren eine optimale Mdglichkeit
zur Raumausnutzung innerhalb der Transport-Con-
tainer.

[0048] Die erfindungsgemalen Verfahren zum Be-
fullen bzw. Beflllen und Entleeren von grofRvolumi-
gen Transportcontainern sowie der erfindungsgema-
Re Kunststoff-Inliner mit dem Schutzliner eignen sich
weiterhin besonders gut fiir den Einsatz im Ubersee-
transport. Der Einsatz von Unterdruck ist in keinem
der Schritte erforderlich und auch eine aufwendige
Reinigung des Containers beim Wechsel des Trans-
portgutes entfallt.

[0049] Die erfindungsgemalen Verfahren zum Be-
fullen bzw. Beflllen und Entleeren von grofRvolumi-
gen Transportcontainern eignen sich fir beliebige
Kunststoffgranulate. Solche Kunsstoffgranulate sind
im Rahmen der Erfindung beliebige Polymergranula-
te unterschiedlichster GranulatgrofRe. Beispiele fiur
solche Kunststoffgranulate sind Polycarbonatgranu-
late oder Polypropylengranulate, bevorzugte Kunst-
stoffgranulate sind Polycarbonatgranulate. Beson-
ders bevorzugt werden die erfindungsgemafien Ver-
fahren beim Transport hochreiner Kunststoffgranula-
te, beispielsweise flr die Herstellung von CDs, DVDs
und anderen optischen Anwendungen, eingesetzt.
Insbesondere bevorzugt ist hier wiederum Polycar-
bonatgranulat.

[0050] Weiterhin Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Transport-Container Entleer- und Be-
fullsystem enthaltend
« eine Beflllkabine fir den Beflillvorgang mit Vor-
richtungen zur Ubernahme von Kunststoffgranulat
aus vorhandenen Abflllvorrichtungen und mit
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Vorrichtungen zur Abfiillung des ibernommenen
Kunststoffgranulats,

« einen Transport-Container enthaltend einen fle-
xiblen Kunststoff-Inliner, der an der Stirnseite we-
nigstens einen Schlauch-Anschluss fir das Einfuil-
len von Kunststoffgranulat, wenigstens einen, be-
vorzugt wenigstens zwei Schlauch-Anschlisse
fur das Ableiten von eingeblasener Férderluft aus
dem Transport-Container heraus und wenigstens
einen Schlauch-Anschluss zur Entleerung des In-
halts aufweist, und

+ eine Entleerkabine fur den Entleervorgang mit
Vorrichtungen zur Ubernahme von Kunststoffgra-
nulat aus wenigstens einem Schlauch-Anschluss
des flexiblen Kunststoff-Inliners aus dem Trans-
port-Container und mit Vorrichtungen zur Weiter-
leitung des Ubernommenen Kunststoffgranulats,

wobei der flexible Kunststoff-Inliner an der Stirnseite,
die die vorangehend genannten Schlauch-Anschlis-
se aufweist, mit einem zusatzlichen Schutzliner aus-
gestattet ist.

[0051] Die fir das erfindungsgemafe Verfahren
zum Befiillen von Transportcontainern sowie das er-
findungsgemafe Verfahren zum Befullen und Entlee-
ren von Transportcontainern vorangehend genann-
ten Vorzugsbereiche gelten hier analog.

[0052] Die Figuren beschreiben beispielhaft die Er-
findung.

[0053] Fig. 1: Schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Beflllvorrichtung

[0054] Fig. 2: Schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Entleervorrichtung

[0055] Fig. 3: Schematische Darstellung eines er-
findungsgemafen Kunststoff-Inliners mit Schutzliner

[0056] Eine bevorzugte Ausfihrungsform einer Be-
fullkabine 10 ist beispielhaft in Eig. 1 beschrieben.
Die Befullkabine 10 gemaR Eig. 1 ist unter einer vor-
handenen Abfilistelle 1 fiir Granulat so positioniert,
dass alle notwendigen Verbindungen von Leitungen
untereinander problemlos hergestellt werden kénnen
und durch seitlich herabhangende, geschlossene
Vorhange 2 vor Umgebungsluft geschitzt. Im Dach
der Befiillkabine 10 befinden sich verschlieRbare Off-
nungen fiur die flexiblen Verbindungen der granulat-
zuflihrenden Leitung 3 sowie fir die Druckluftleitung
der Abfullstelle 4, welche direkt mit einem in der Be-
fullkabine 10 montierten pneumatischen Injektor 5
verbunden sind. Die Injektor-Austritts6ffnung ist mit
dem Schlauch-Anschluss 6 zum Befiillen des Kunst-
stoff-Inliners 8 im Transport-Container 9 verbunden.
Durch weitere Schlauch-Anschlisse 7 am Inliner 8
wird die aus dem Inliner 8 entweichende Druckluft
Uber Kanale in der Befiillkabine 10 nach aul3en abge-

leitet. Aus perspektivischen Griinden ist der Schutzli-
ner 14 in Fig. 1 nicht dargestellt, im Rahmen der Er-
findung aber sehr wohl vorhanden (s. Fig. 3).

[0057] Eine bevorzugte Ausfihrungsform einer Ent-
leerkabine 11 ist beispielhaft in Fig. 2 beschrieben.
Die Entleerkabine 11 gemal Fig. 2 weist eine im
oberen Teil um 45° abgeschragte Stirnwand auf, an
die der Transport-Container 9 angedockt ist. Die Ent-
leerkabine 11 ist mit einer Zahnradschleuse 12 zur
pneumatischen Beférderung des Granulats aus dem
Container 9 heraus ausgertustet. Der Container 9 ist
mit einem erfindungsgemaRen Kunststoff-Inliner 8
ausgerustet. Der Stutzen 13 des Schutzliners 14 um-
gibt den Schlauch-Anschluss 17 des Containers 9 zur
Entleerkabine 11.

[0058] Fig.3 zeigt schematisch eine bevorzugte
Ausfuhrungsform eines Kunststoff-Inliners 8 mit ei-
nem Schutzliner 14. Der Kunststoff-Inliner 8 weist
zwei, mit Druckluft aufblasbare Kammern 16 und an
der Stirnseite vier Schlauch-Anschlisse 6, 7A, 7B
und 17 auf, wovon der Schlauch-Anschluss 6 dem
Befillen des Inliners 8 mit Kunststoffgranulat, die
Schlauch-Anschlisse 7A und 7B dem Ausfuhren der
Uberschiussigen Druckluft und Schlauch-Anschluss
17 dem Entleeren des Inliners 8 dienen. Der Stutzen
13 des Schutzliners 14 umgibt den Schlauch-An-
schluss 17, die Klappe 18 kann zum Schutz der
Schlauch-Anschlisse 6, 7A und 7B fir den Transport
hochgeklappt und arretiert werden. Weiterhin weist
der Schutzliner 14 Fligel 15 an den Kanten auf. Die
Form des Stutzens 13 ist in Eig. 3 mit rechteckigem
Querschnitt gezeichnet, kann aber in anderen Aus-
fuhrungsformen beliebige andere Querschnitte, wie
z. B. rund oder oval haben, die ggf. auch in Richtung
vom Inliner 8 weg zu- oder abnehmen kénnen.

Beispiele
Beispiel 1 (erfindungsgeman):

[0059] 20 t Polycarbonatgranulat (Granulatgrofie
2.5 x 3.0 mm) wurden Uber eine Befiillkabine 10 ge-
maf Fig. 1 in einen mit einem erfindungsgemalien
Kunststoff-Inliner 8 versehenen 20 Fuld Container 9
gefillt. Hierzu wurden die Druckluftleitung 4 sowie die
granulatzufiihrende Leitung 3 durch die Offnungen im
Dach der Befiillkabine 10 direkt mit dem Injektor 5 in
der Befiillkabine 10 verbunden. AuRerdem wurden
die Injektor-Austritts6ffnung und der Schlauch-An-
schluss zum Befiillen 6 des Kunststoff-Inliners 8 in
Form eines beweglichen Luftschlauches verbunden.
Die beiden Abluftschlauche 7 wurden in zwei ovale
Abluftrohre der Befiillkabine 10 eingelegt und durch
den austretenden Luftstrom an die Rohrwandungen
gepresst. Dieser austretende Forderluftstrom ver-
I&sst die Befillkabine 10 durch zwei seitliche Abluft-
klappen. Durch Dachluken wurde Reinluft in die Be-
fullkabine 10 einstrémen gelassen, um Staube von
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aulen fern zu halten.

[0060] Nach dem Ausrichten des Injektors 5 begann
die Befillung des Containers 9. Dazu wurden die
Ventile fir Forderluft auf 1400 bis 1800 Nm®h einge-
stellt und das Polycarbonat-Granulat mit einem
Druck von 0.5 bis 0.8 bar und einem Durchsatz von
10 bis 15 t/h in den Inliner 8 des Containers 9 befor-
dert.

[0061] Zur Entleerung des Granulats aus dem
Kunststoff-Inliner 8 wurde eine Entleerkabine 11 ge-
mal Fig. 2 verwendet. Zur Entleerung des Granulats
aus dem Kunststoff-Inliner 8 im Bulk Container 9 wur-
de dieser an der erfindungsgemaflen Entleerkabine
11 genau positioniert. Die Entleerkabine 11 war an
der Vorderseite um 45° abgeschragt, damit der Bulk
Container 9 bis zu diesem Neigungswinkel gekippt
werden konnte. Auf dieser Schrage befand sich ein
ovaler Stutzen 13, an dem der Schutzliner 14 des
Kunststoff-Inliners 8 aus dem Bulk Container 9 von
aullen mit Destako-Spannern befestigt wurde. Von
Innen aus der Entleerkabine 11 wurde der Befiill-
schlauch (17, Fig. 3) eingezogen und auf dem An-
schluss-Stutzen der Zellenradschleuse 12 befestigt.
Auf diese Weise entstand eine Verbindung zwischen
dem Kunststoff-Inliner 8 des Bulk Containers 9 und
der Entleerkabine 11, die auch bei unginstigen Um-
gebungsbedingungen vollkommen dicht nach auRen
abgeschlossen war. Vom Zellenrad aus wurde das
Granulat mit einer Druckluftmenge von 1.000 bis
1.400 Nm?®h bei 0,5 bis 0,8 bar aus dem Bulk Contai-
ner 9 uber einen flexiblen Edelstahlschlauch (s. brei-
ter Pfeil, Eig. 2) durch die Foérderleitung in ein Lager-
silo gefordert.

[0062] Zur Gewahrleistung von Reinraumbedingun-
gen wahrend des Entleervorgangs wurde die Entleer-
kabine 11 mit ca. 400 Nm? Druckluft/h (iber eine Lei-
tung 4 beschleiert, um das Eindringen von Auf3enluft
zu verhindern. Die Beschleierungsluft wurde Uber
den Filtereinsatz in der Zwischentiir abgefihrt. Die
gesamte bendotigte Druckluft war trocken und staub-
frei.

[0063] Nach europaischer Norm FEM 2482 (Mess-
methode zur Ermittlung von Feinanteilen und Faden
in Kunststoffgranulat) wurde der Staubanteil im um-
geflllten Polycarbonatgranulat bestimmt. Mittels ei-
nes Scanner-Tests wurde die Qualitdtskennzahl (QK)
des Granulats ermittelt. Dabei befand sich die Probe-
nahmestelle am Ende der Foérderleitung aus der Ent-
leerkabine 11. Es wurde eine QK von 2 und ein Stau-
banteil von 87 bis 88 mg/kg ermittelt.

Beschreibung der Qualitatskennzahl (QK):
[0064] Die QK wird am fertigen Spritzguf3kdrper

(hier eine CD-Platte) bestimmt, der aus dem zu pri-
fenden PC-Granulat hergestellt wird. Eine nicht me-

tallisierte Audio-CD wird mit Hilfe eines Laser-Scan-
ners (Scanneranlage HRD5 der Fa. Dr. Schenk, Mun-
chen) in Transmission vermessen. Ausgewertet wer-
den die Signale aus der Detektion im Hellfeld, im
Dunkelfeld und die Messwerte der Doppelbrechung.
Die Messergebnisse werden mit den Merkmalen von
Referenz-Datensatzen verglichen. Fur die notwendi-
ge Sauberkeit fir die weitere Verarbeitung eines
PC-Granulats ist es erforderlich, dass die Daten aller
Referenzdatensatze unterschritten werden, d. h. klei-
ner 100% liegen. Liegen die aktuellen Messdaten im
Bereich 50 bis 99%, so lautet die QK = 2; liegen die
Daten bei < 50%, so ist QK = 1; liegen die Daten bei
> 100%, so ist die QK = 3. Die Referenzdatensatze
beruhen auf der Definition von 20 Fehlerklassen; die
einzelnen Messwertgrenzen in diesen Fehlerklassen
sind durch statistische Methoden festgelegt.

Vergleichsbeispiel 1:

[0065] 20 t Polycarbonatgranulat (Granulatgrofie
2.5 x 3.0 mm) wurden zum Transport ohne Einsatz
der erfindungsgeman zu verwendenden Befiillkabine
10 in Big-Bags gefullt. Hierzu wurde das Granulat
Uber eine entsprechende Abfullvorrichtung (1) eben-
falls mit einer Férderluftmenge von 1400 bis 1800
Nm?®h und einem Druck von 0.5 bis 0.8 bar und ei-
nem Durchsatz von 40 t/h in eine entsprechende An-
zahl von Big-Bags gefilllt.

[0066] Wie in Beispiel 1 wurden Staubanteil und QK
des abgeflllten Granulats ermittelt. Dabei befand
sich die Probennahmestelle entsprechend im Ablauf
zum Big-Bag. Es wurde eine QK von 2 und ein Stau-
banteil von 90 mg/kg ermittelt.

Beispiel 2 (erfindungsgemanR):

[0067] Unter den gleichen Bedingungen wie in Bei-
spiel 1 wurden 20 t einer anderen Partie Polycarbo-
natgranulat (gleicher GranulatgroRe wie in Beispiel 1)
in einem 20 Ful® Container 9 befdrdert und dieser
wieder entleert.

[0068] Wie in Beispiel 1 wurden Staubanteil und QK
des abgefillten Granulats ermittelt. Es wurde eine
QK von 2 und ein Staubanteil von 77 mg/kg ermittelt.

Vergleichsbeispiel 2:

[0069] Wie in Vergleichsbeispiel 1 wurden 20 t Poly-
carbonat der gleichen Partie wie in Beispiel 2 in
Big-Bags gefillt.

[0070] Wie in Beispiel 1 wurden Staubanteil und QK
des abgefillten Granulats ermittelt. Es wurde eine
QK von 2 und ein Staubanteil von 77 mg/kg ermittelt.

[0071] Von den abgefillten Big-Bags gemaly Ver-
gleichsbeispielen kdnnen jedoch nicht die gesamten
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20 t abgefllltes Polycarbonatgranulat in einem der 20
Full Container 9 platziert werden, da diese ein un-
glinstiges Stapelvolumen aufweisen. Hingegen kon-
nen nach dem erfindungsgemafen Verfahren ohne
Schwierigkeiten 20 t Polycarbonatgranulat in dem In-
liner 8 des 20 Ful Containers 9 platziert werden. Die
Beispiele zeigen somit die Vorteile des erfindungsge-
maRen Verfahrens einerseits auf der Seite der opti-
malen Ausnutzung des Fassungsvermogens der
Transportcontainer 9, welche sich unter anderem in
der verbesserten Wirtschaftlichkeit des Transport
durch Reduktion der Anzahl erforderlicher Container
9 widerspiegelt.

[0072] Weiterhin zeigen die Beispiele, dass das er-
findungsgemale Verfahren zudem eine Beflillung
des Polycarbonatgranulats in die Transportcontainer
9 ermdglicht, bei welcher die Staubbelastung gegen-
Uber der herkdmmlichen Big-Bag-Befillung auf
gleich hoher Qualitat gehalten bzw. noch verbessert
werden kann.

[0073] Nach Beendigung des Entleervorgangs ge-
maf erfindungsgemalem Verfahren entsprechend
der Beispiele 1 und 2 wurden die Druckluftschlauche
4 entspannt und abgekoppelt; ebenso der Granulat-
forderschlauch 3. Die Inlinerschlauchanschlisse 6, 7
(7A und 7B) und 17 wurden in umgekehrter Reihen-
folge wie beim AnschlieRen abgeklemmt und ver-
schlossen. Der entleerte Inliner 8 kann komplett aus
dem Bulk Container 9 entnommen und fiir den Trans-
port in einem anderen Bulk Container 9 erneut ver-
wendet werden, oder er kann in demselben Bulk
Container 9 fiir einen erneuten Transport wieder ver-
wendet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Gefallen von Transport-Contai-
ner mit Kunststoffgranulaten, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
+ aus einer Beflllkabine (10) mit Vorrichtungen zur
Ubernahme von Kunststoffgranulat aus vorhandenen
Abflllvorrichtungen (1) und mit Vorrichtungen zur Ab-
fullung des Ubernommenen Kunststoffgranulats
» ein Transport-Container (9) mit einem flexiblen
Kunststoff-Inliner (8), der an der Stirnseite wenigs-
tens einen Schlauch-Anschluss (6) fur das Einfillen
von Kunststoffgranulat, wenigstens einen
Schlauch-Anschluss (7) fiir das Ableiten von einge-
blasener Forderluft aus dem Transport-Container (9)
heraus und wenigstens einen Schlauch-Anschluss
(17) zur Entleerung des Inhalts aufweist, mit Kunst-
stoffgranulat befiillt wird, wobei der flexible Kunst-
stoff-Inliner (8) an der Stirnseite, die die vorangehend
genannten Schlauch-Anschlisse (6), (7) und (17)
aufweist, mit einem zusatzlichen Schutzliner (14)
ausgestattet ist.

2. Verfahren gemafl Anspruch 1, dadurch ge-

kennzeichnet, dass es sich bei der Beflillkabine (10)
um eine transportable und begehbare Kabine han-
delt.

3. Verfahren gemaf Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Beflllkabine (10) Rein-
raumbedingungen herrschen.

4. Verfahren gemafll wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass aus
den Schlauch-Anschlissen (6), (7) und (17) des
Kunststoff-Inliners (8) flexible Schlauchverbindungen
zwischen Beflllkabine (10) und Kunststoff-Inliner (8)
des Transport-Containers (9) gebildet werden, die
Uber als Tilllen ausgebildete Gegenstlicke an der Be-
fullkabine (10) Gbergestilpt und mit Spannringen be-
festigt werden.

5. Verfahren gemaR wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kunststoffgranulat aus den vorhandenen Abfillvor-
richtungen (1) pneumatisch mittels eines Injektors (5)
in den Kunststoff-Inliner (8) des Transport-Containers
(9) beférdert wird.

6. Verfahren gemal® Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fir die Beférderung trockene,
staubfreie Druckluft verwendet wird.

7. Verfahren gemal wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Befullkabine (10) selbst mit trockener, staubfreier
Druckluft aus der Abflllstation in der Weise versehen
wird, dass eine nach unten gerichtete laminare Luft-
strdomung entsteht.

8. Verfahren zum Beflllen und Entleeren von
Transport-Containern mit Kunststoffgranulaten, da-
durch gekennzeichnet, dass
 der Befillvorgang gemal einem Verfahren nach
wenigstens einem der Anspriche 1 bis 6 erfolgt und
« die Entleerung des Transport-Containers (9) mittels
einer Entleerkabine (11) mit Vorrichtungen zur Uber-
nahme von Kunststoffgranulat aus wenigstens einem
Schlauch-Anschluss (17) des flexiblen Kunststoff-In-
liners (8) aus dem Transport-Container (9) und mit
Vorrichtungen zur Weiterleitung des Gbernommenen
Kunststoffgranulats erfolgt, wobei der Transport-Con-
tainer (9) wahrend des Entleervorgangs geneigt wird.

9. Verfahren gemafl® Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei der Entleerkabine (11)
fur den Entleervorgang um eine transportable und
begehbare Kabine handelt.

10. Verfahren gemal wenigstens einem der An-
spriche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schutzliner (14) wenigstens einen Stutzen (13) auf-
weist, der vor dem Entleervorgang an der Entleerka-
bine (11) befestigt wird.
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11. Flexibler Kunststoff-Inliner (8) fir einen
Transport-Container (9) der an einer Stirnseite we-
nigstens einen Schlauch-Anschluss (6) fir das Ein-
fullen von Kunststoffgranulat, wenigstens einen
Schlauch-Anschluss (7) fir das Ableiten von einge-
blasener Forderluft aus dem Transport-Container (9)
heraus und wenigstens einen Schlauch-Anschluss
(17) zur Entleerung des Inhalts aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der flexible Kunststoff-Inliner (8)
an der Stirnseite, die die vorangehend genannten
Schlauch-Anschlusse (6), (7) und (17) aufweist, mit
einem zusatzlichen Schutzliner (14) ausgestattet ist
und mindestens zwei, mit Druckluft aufblasbare Kam-
mern (16) aufweist.

12. Transport-Container Entleer- und Befillsys-
tem, dadurch gekennzeichnet, dass es
« eine Beflllkabine (10) fir den Befillvorgang mit Vor-
richtungen zur Ubernahme von Kunststoffgranulat
aus vorhandenen Abfullvorrichtungen (1) und mit
Vorrichtungen zur Abflllung des Ubernommenen
Kunststoffgranulats,
« einen Transport-Container (9) enthaltend einen fle-
xiblen Kunststoff-Inliner (8), der an einer der beiden
Stirnseiten wenigstens einen Schlauch-Anschluss (6)
fur das Einfillen von Kunststoffgranulat, wenigstens
einen Schlauch-Anschluss (7) fur das Ableiten von
eingeblasener Forderluft aus dem Transport-Contai-
ner (9) heraus und wenigstens einen Schlauch-An-
schluss (17) zur Entleerung des Inhalts aufweist, und
+ eine Entleerkabine (11) fir den Entleervorgang mit
Vorrichtungen zur Ubernahme von Kunststoffgranu-
lat aus wenigstens einem Schlauch-Anschluss (17)
des flexiblen Kunststoff-Inliners (8) aus dem Trans-
port-Container (9) und mit Vorrichtungen zur Weiter-
leitung des Ubernommenen Kunststoffgranulats,
enthalt und der flexible Kunststoff-Inliner (8) an der
Stirnseite, die die vorangehend genannten
Schlauch-Anschlusse (6), (7) und (17) aufweist mit
einem zusatzlichen Schutzliner (14) ausgestattet ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig. 1
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