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Problem: Herbold Lésung:

Haben Sie auch Schwierigkeiten mit der Handhabung oder
Weiterverarbeitung von Fasern / Monofilamenten?

Das Ubliche Ziel ist es, keinen Ausschuss in der Produktion
zu haben, was aus mehreren Griinden kaum mdglich ist.
Das Recycling von Produktionsabfallen ist notwendig, um
wettbewerbsfahig zu sein und Ressourcen zu sparen.
Gleichzeitig sind die Qualitatsanforderungen in der Industrie
hoch, was eine weitere Herausforderung darstellt.

Es ist daher absolut notwendig, dass der zuriick gefiihrte
Mull den Produktionsprozess nicht negative beeinflusst.

Abbildung 1 (unten) zeigt eine groRe Menge an Filamenten,
die meist als Produktionsabfall in der Prozesskette entsteht.
Die Herausforderung, dieses Material wieder in der Produk-
tion einzusetzen, ist nicht einfach. Die gréften Probleme
sind:

= Die Materialldnge ist meistens unendlich und kann kaum
verarbeitet werden, daher ist eine Zerkleinerung erforder-
lich.

= Die Zerkleinerung ist auch nicht einfach, da das Risiko
besteht, dass sich das Material um herkdmmliche Rotor-
wellen wickelt.

= Nachdem das Material vorzerkleinert wurde, besteht wei-
terhin das Problem der extrem niedrigen Schittdichte mit
all seinen Herausforderungen beim Dosieren, Lagern und
Fordern.

Abb. 1: PET-Filamente als Produktionsabfall

Ein Prozess, der die Zerkleinerung und Agglomeration
kombiniert mit der Herbold HB Schneidmuhle und dem
Herbold HV Plastkompaktor. Wir kénnen die Herausforde-
rung meistern.

Das Design der Herbold HB Schneidmuiihle ist eine Kombina-
tion eines Vorratsbunkers mit Hydraulikstempel mit einer
Schneidermihle mit einem echten Schragschnitt. Durch die
spezielle Gestaltung des Mahlraums und die hohe Schnitt-
folge kann man in einem Arbeitsschritt aus Ballenware, Fa-
sern / Filamenten, Bandern, aufgeschnittenen Folienrollen
etc. fertiges Mahlgut mit einer Endkorngréfle < 15 mm er-
zeugen.

Der grote Vorteil dieser neuen Entwicklung liegt in der
platzsparenden Ausflihrung, da nur eine Zerkleinerungsstufe
gebraucht wird. Zusatzlich besteht bei dem speziellen Guillo-
tine-Rotor mit Doppelschragschnitt nicht die Gefahr des
Blockierens eines Standardrotors wegen UbermaRiger Rei-
bung, z. B. bei Faser oder anderen Filamentblndeln.

Nach der Zerkleinerung der Fasern verbessern wir im nach-
folgenden Schritt mit dem Herbold HV Plastkompaktor die
Schuttdichte und die Rieselfahigkeit des Materials.

Die Schiittdichte wird durch den Agglomerationsvorgang bis
um das 8-fache erhéht. Gleichzeitig wird das Material homo-
genisiert. Das Agglomerat kann in Extrusionsanlagen zu
neuem Material weiterverarbeitet werden. Diese Inline L6-
sung mit einem Plastkompaktor verbessert die Energiebi-
lanz, sowie den Durchsatz des Extruders.
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Abb. 2: agglomerierte PET Fasern



Einige Testergebnisse mit unterschiedlichen Materialien:

Dichte Input Dichte Output Bemerkung
-

PE Monofilamente 60 g/l 321 g/l ca. 5,3-fache Erhéhung der Schiittdichte, mit Durchsatzen

bis zu 3,0 t/h mit der SML 60/100 HB.
-

Beispielhafte Aufstellzeichnung:

Kundennutzen:

= GroRer Vorratsbehalter zum Aufgeben von ganzen Ballen oder Faserbiindeln
= Einstufige Zerkleinerung auf die gewtinschte Endkorngréfie

= |deale Flakes fiir die Agglomeration — ein Prozess, bei dem das Material nicht Aufgeschmolzen wird, mit geringem
Einfluss auf die Viskositat

= Die Rieselfahigkeit des Agglomerats minimiert das Risiko zur Briickenbildung und erhéht somit die Verflgbarkeit
der Anlage

= Mit dem Agglomerat ist der spezifische Energiebedarf fiir die Extrusion geringer und der Durchsatz des Extruders kann
maximiert werden.



