EP 0 370 181 A1

Européisches Patentamt

a’ European Patent Office

Office européen des brevets

®

@ Anmeldenummer: 8§9115813.1

@ Anmeldetag: 28.08.89

0 370 181
Al |

@ Verdffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ int. 1.5 BO1F 7/04, B27N 1/02

®) Prioritat: 24.11.88 DE 3839671

Verdfientlichungstag der Anmeldung:
30.05.90 Patentbiatt 90/22

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE ES FR GB IT LI NL SE

@ Anmelder: Draiswerke GmbH
Speckweg 43-59
D-6800 Mannheim 31(DE)
®) Erfinder: Eirich, Paul
Bahnhofstrasse 11
D-6969 Hardheim(DE)
Erfinder: Christen, Werner
Apoldaerweg 36a
D-6800 Mannheim 31(DE)

Vertreter: Rau, Manfred, Dr. Dipl.-ing. et al
Rau & Schneck, Patentanwiite Konigstrasse
2

D-8500 Niirnberg 1(DE)

@) Kontinuierlich arbeitender Mischer.

@ Bei einem Ringmischer zum Benetzen von Fest-
stoffen, insbesondere zum Benetzen von fasrigem
Material mit Bindemittel, sind hinter einer Benet-
zungszone (b) und einer nachgeordneten Nach-
mischzone (c) vor einem AuslaB (23) in einer Radia-
lebene zur Welle (14) mehrere Schneidsinrichtungen
(44) vorgesehen, um Agglomerate zuverldssig aufzu-
[3sen.
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Die Erfindung betrifft einen Mischer nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1. ,

Mischer der gattungsgemifen Ar, die auch als
Ringschichimischer bezeichnet werden, sind in
groBer Zahl, beispielsweise aus der DE-PS 20 57
594 (entsprechend US-PS 3 734 471) bekannt.
Insbesondere zum Beleimen von Holzfasern sind
bei derartigen Ringschichtmischern besondere
MaBnahmen in Form von spitz zur Behilterwand
-hin zulaufenden Mischwerkzeugen ergriffen wor-
den, um die nach dem Beleimen zum Agglomerie-
ren neigenden Fasern wieder aufzul&sen, wie aus
der DE-OS 24 38 818 (entsprechend US-PS 4 006
887) bekannt ist. Diese MaBnahmen haben aber
nicht zu dem gewlinschien Erfolg, d.h. einer AufiS-
sung der Agglomerate gefihrt.

Um die Aufldsung von Agglomeraten zu unter-
stitzen, wurde die Verweilzeit des benetzten Mate-
rials im Mischer erhdht, indem am Ausla einstell-
bare oder geregelt einstelibare AuslaBklappen vor-
gesehen wurden, durch die ein einstellbarer bzw.
regelbarer Ruckstau auf das Material ausgelibt
wurde, um es so ldnger der auflisenden Wirkung
der besonderen Werkzeuge auszusetzen. Dies
flihrte zu erheblichen Materialanbackungen im Aus-
laBbereich, was auch nicht wiinschenswert war.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Mischer der gattungsgeméBen Art so weiterzu-
bilden, daB Agglomerate gezielt und zuverldssig
aufgelést werden, wobei gleichzeitig eine hohe
Durchsatzleistung und eine hohe GleichméaBigkeit
der Benetzung erreicht werden sollen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméB durch
die Merkmale im Kennzeichnungsteil des Anspru-
ches 1 gelGst. Durch die erfindungsgem&gBen Mag-
nahmen wird sichergesteilt, daB das benetzte Mate-
rial, das in hohem Mafe Agglomerate gebildet hat,
unmittelbar vor Erreichen des Auslasses durch die
Schneideinrichtungen gefiihrt-wird, wobei sicherge-
stellt ist, daB jedes Agglomerat mindestens einmal,
vorzugsweise aber mehrmals mit einem Messer in
Kontakt kemmt und aufgeldst wird. Die den Bereich
der Schneideinrichtungen verlassenden benetzien
nichtagglomerierten Materialpartikel werden unmit-
telbar dem AuslaB zugefiihrt und k&nnen nicht aufs
neue agglomerieren. Die Anzahl der Schneidein-
richtungen richtet sich nach der Grofe des Mi-
schers und dem Verhéltnis der Umfangsgeschwin-
digkeit der Mischwerkzeuge zur axialen Fliefge-
schwindigkeit des Materials. Dieses Verhdltnis musB
so gewshlt werden, daB sd@mtliche Materialpartikel
mit Sicherheit beim Passieren der Schneideinrich-
tungen von diesen erfaBt werden. Wenn eine gré-
Bere Anzahl von Schneideinrichtungen am gesam-
ten Umfang des Gehduses des Mischers verteilt
angeordnet sind, kann mit einer wesentlich gréfe-
ren axialen FOrdergeschwindigkeit des Materials
gearbeitet werden. Auf diese Weise ist es mdglich,
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mit einem Mischer von vorgegebener GrdBe bei
gleicher Mischintensitédt eine hdhere Durchsatzlei-
stung zu erreichen. Es hat sich gezeigt, daf8 die
Agglomeratbildung bei fasrigem, mit Bindemittel zu
benetzendem Material durch die Abrollbewegung
des Materials an der Innenwand des Geh#uses
stattfindet. Wenn nicht - wie vorstehend erldutert -
fasriges Material, wie Papierfasern, oder auch Holz-
fasern, benetzt, insbesondere beleimt werden, son-
dern wenn Pulver, wie beispielsweise Kalk, benetzt
wird, dann kdnnen Agglomerate, d.h. Zusammen-
ballungen von mehreren Millimetern Durchmessern
zerschlagen werden; andererseits k&nnen hier die
beim Beetzen gezielt hergestellien Granulate mit
einem Durchmesser von beispielsweise weniger als
1 mm erhalten bleiben.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprii-
chen und der nachfolgenden Beschreibung eines
Ausflihrungsbeispieles anhand der Zeichnung. Es
zeigt

Fig. 1 einen Mischer gemaB der Erfindung in
einem vertikalen Langsschnitt,

Fig. 2 einen Querschnitt durch den Mischer .
gemip der Schnittlinie lI-l in Fig. 1,

Fig. 3 einen Querschnitt durch den Mischer
gemip der Schnittlinie -1l in Fig. 1,

Fig. 4 einen Querschnitt durch das Gehduse
im Bereich der Schneideinrichtungen ohne Darstel-
lung des Mischwerks und

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein Messer einer
Schneideinrichtung des Mischers.

Der in der Zeichnung dargestellte Mischer
weist ein im wesentlichen zylindrisches Gehduse 1
auf, das in einer Horizontalebene geteilt ist, die
durch eine horizontale Mittel-Ldngs-Achse 2 des
Geh3uses gelegt ist. Es besteht insofern aus einem
halbzylindrischen Geh&duseUnterteil 3 und einem
ebenfalls halbzylindrischen Gehduse-Oberteil 4, die
auf einer Seite mittels Schwenkgelenken 5 mitein-
ander verbunden sind und die auf der gegeniber-
liegenden Seite mittels leicht I&sbarer Kniehebel-
Verschliisse 6 miteinander verbindbar sind, so daf
nach L8sen dieser Verschilisse 6 das mit einem
Gegengewicht 7 austarierte Geh&8use-Oberteil 4
leicht vom Unterteil 3 hoch- und weggeschwenkt
werden kann. :

Das Gehduse 1 ist an seinen Stirnseiten mit
Stirnwénden 8,9 abgeschiossen, die auch das Un-
terteil 3 tragen und in Maschinenlagern 10,11 en-
den. Diese Maschinenlager 10,11 stlitzen sich auf
einem Fundament 12 ab.

Konzentrisch zur Mittel-L&ngs-Achse 2 ist im
Gehduse 1 ein Mischwerk 13 angeordnet, dessen
Welle 14 abgedichtet durch die Stirnwénde 8,9 an
beiden Enden des Geh#uses 1 herausgefiihrt ist.
Die Welle 14 ist in Wellenlagern 15,16 gelagert, die
ebenfalls auf den Maschinenlagern 10,11 abge-
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stiitzt sind. An einem Ende der Welle 14 ist an
dieser ein Riemenrad 17 drehfest befestigt, Uber

das ein Antriebsriemen 18 geflhrt ist, der wieder-

um (ber ein Riemenantriebsritzel 19 eines An-
triebsmotors 20 gefiihrt ist, der auch auf dem Fun-
dament 12 abgestiitzt und befestigt ist.

An einem - in Fig. 1 rechten - Ende des
Gehduses 1 miindet in dessen Innenraum 21 ein
Material-Zufiihrstutzen 22, der auf dem Oberteil 4
angebracht ist und - wie aus Fig. 2 hervorgeht -
etwa tangential in den Innenraum 21 einmiindet.
Am entgegengesetzten - in Fig. 1 also linken -
Ende des Gehduses 1 miindet aus dessen Innen-
raum 21 ein Material-Auslafstutzen 23, der eben-
falls angendhert tangential zum Innenraum ange-
ordnet ist, wie Fig. 3 entnehmbar ist. Wie der
Zeichnung entnehmbar ist, ist das Gehduse 1 dop-
pelwandig ausgebildet, d.h. es weist einen Tempe-
riermantel 24 auf, durch den ein Temperiermedium,
insbesondere also Kiihiwasser, aber auch ein Heiz-
medium, geflihrt werden kann.

An der Welle 14 des Mischwerks 13 befinden
sich zahirsiche Mischwerkzeuge unterschiedlichen
Aufbaus. Im Bereich des Material-Zufiihrstutzens
22 ist eine Einzugszone a ausgebildet, in der auf
der Welle 14 Einzugs- bzw. Beschieunigungs-
Werkzeuge 25 angebracht sind. Diese bestehen im
wesentlichen aus relativ grofen Schaufeln 28, die
in axialer Férderrichtung 27 und in Drehrichtung 28
des Mischwerks 13 angestellt sind, so daB sie das
durch den Zuflihrstutzen 22 zugeflhrte schittfdhi-
ge Material 29 in Drehrichtung 28 beschleunigen
und in axialer Frderrichtung 27 in Bewegung set-
zen. Die Schaufeln 28 sind mitiels Armen 30 an
der Welle 14 befestigt. Wie Fig. 1 entnehmbar ist,
tiberdecken sich die Schaufeln 26 in axialer Rich-
tung volisténdig; auBerdem reichen sie bis nahe an
die Innenwand 31 des GehZduses 1, so da# keine
Totrdume entstehen, in denen Material 29 abgela-
gert werden kdnnte. Das Mischwerk 13 wird mit
20- bis 40-facher kritischer Drehzahl angetrieben,
so daB das Material 29 bereits unmittelbar hinter
dem Zuflihrstutzen 22 sich in Form eines Material-
ringes 32 an die Innenwand 31 des Geh&uses 1
legt, an der es schraubenlinienférmig durch den
Innenraum 21 des Geh&duses 1 gefrdert wird. Un-
ter der kritischen Drehzahl versteht man die Dreh-
zahl des Mischwerkes 13, bei der an den radial
Auperen Enden der Werkzeuge Erdbeschleunigung
auftritt.

An die Einzugszone a schlieBt sich in Forder-
richtung 27 eine Benetzungszone b an. In dieser
Benetzungszone b sind Filissigkeitszugabe- und
Misch-Werkzeuge 33 an der Welle 14 angebracht.
Diese Werkzeuge 33 kdnnen als etwa zylindrische,
bis nahe an die Innenwand 31 herangeflihrie
Mischarme ausgebildet sein, die - wie ebenfalls
Fig. 1 entnehmbar ist - in axialer Richtung einander
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tiberlappen, so daB ebenfalls auch in der Benet-
zungszone b keine Totrdume entstehen kdnnen, in
denen Material 29 nicht intensiv beaufschlagt wird.

Die Fliissigkeitszugabe- und Misch-Werkzeuge
33 sind mit einem Flussigkeits-Zufiihrrohr 34 ver-
bunden, das konzentrisch zur Achse 2 durch einen
Wellenhohlraum 35 der hohl ausgebildeten Welle
14 gefiihrt ist. Dieses Flussigkeits-Zuflihrrohr 34
besitzt im Bereich der Benstzungszone b
Flussigkeits-Austrittséfinungen 36. Aus diesen Aus-
tritts8ffnungen 30 tritt durch das Zuflihrrohr 34 von
einer nicht dargesteliten Pumpe zugeflihrte Flls-
sigkeit in den Wellenhohiraum 35. Aufgrund der
hohen Drehzahl und der daraus resuitierenden
Zenirifugalkrifte wird diese Flissigkeit in die ein-
zelnen Werkzeuge 33 geschleudert, durchflieft die-
se und wird von diesen an ihrem radial duBeren
Ende in. Form von feinstzerteilter Flussigkeit 37 in
den Materialring 32 abgegeben, der durch die
Werkzeuge 33 auch in der Benetzungszone b auf-
rechterhalten wird. Die Umlaufgeschwindigkeit des
Materialringes 32 in Drehrichtung 28 ist etwa halb
so groB wie die Umlaufgeschwindigkeit der Werk-
zeuge 33 im radial uBeren Bereich. Die Ausgestal-
tung der Filssigkeitszugabe- und Misch-Werkzeu-
ge 33 kann hinsichtlich der Flussigkeitsflihrung
auch so sein, wie in der DE-OS 24 38 818
(entsprechend US-PS 4 006 887) dargestellt und
beschrieben ist.

An die Benetzungszone b schlieft sich eine bis
zum AusiaBstutzen 23,.also etwa bis zum axialen
Ende des Innenraums 21 reichende Nachmischzo-
ne ¢ an. In dieser Nachmischzone ¢ sind Misch-
Werkzeuge 38 angeordnet, die in ihrem &duBeren
Aufbau dem der Werkzeuge 33 glei chen kdnnen,
aber nicht mehr zur Fliissigkeitszufuhr dienen. An-
dererseits kénnen auch etwa hakenf&rmige Misch-
Woerkzeuge 39 angebracht sein, die einen zylindri-
schen rohrférmigen, sich radial erstreckenden Ab-
schnitt 40 und einen sich verjiingenden, in Dreh-
richtung 28 vorlaufenden, gegenliber dem Ab-
schnitt 40 abgeknickten, bis nahe an die innenwand
31 reichenden Haken-Abschniit 41 aufweisen. Die-
se Werkzeuge 39 kdnnen beispielsweise im einzel-
nen ausgebildet sein, wie es in der DE-OS 27 31
767 (entsprechend US-PS 4 183 676) dargestellt
und beschrieben ist. Diese Werkzeuge 39 sind mit
der Welle 14 in der Weise mittels einer Uberwurf-
mutter 39a verschraubt, daB sie um ihre radiale
Langsachse 42 gedreht werden kdnnen, d.h. der
Haken-Abschnitt 41 kann gegen die axiale FGrder-
richtung 27 oder in dieser FSrderrichtung 27 ange-
stellt werden, so daB auf das Material 28 entweder
ein die Axialbewegung verzigernder oder be-
schieunigender Impuls ausgelibt werden kann.
Wihrend die rein stab-oder stangenfdrmigen
Werkzeuge 33 bzw. 38 nur in Drehrichtung 28
impulse auf das Material 29 ausiiben, kann so
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durch die Werkzeuge 39 auch der axiale Durchlauf
wieder verz8gert bzw. beschieunigt werden. Am
Ende der Nachmischzone c¢ wird das Material
durch den Material-AuslaBstutzen 23 ausgeworfen.
Die hakenfdrmigen Misch-Werkzeuge 39 k&nnen
auch durch andere Misch-Werkzeuge ersetzt wer-
den, und zwar insbesondere solche, die durch Ver-
Znderung des Ansteliwinkels einen verstdrkten
Axial-lmpuls oder eine Abbremsung auf das Materi-
al 29 ausiiben. Derartige Misch-Werkzeuge sind
beispielsweise aus der
(entsprechend US-PS 3 734 471) bekannt.

" Unmittelbar vor dem AuslaBstutzen 23 sind in
einer - gemeinsamen Radialebene 43 zur Mittel-
Lings-Achse 2 mehrere - im vorliegenden Fall vier
- Schneideinrichtungen 44 angeordnet. Sie sind -
wie Fig. 4 entnehmbar ist - jeweils in gleichen
Winkelabsténden, beispielsweise also 90°, und we-
gen der Trennung des Gehduses 1 in einer hori-
zontalen Ebene zu dieser Ebene versetzt angeord-
net. Jede Schneideinrichtung 44 weist einen Elek-
tromotor 45 auf, der an einer am Geh&use 1 ange-
brachten und diese durchsetzenden Halterung 46
angeschraubt ist. Die Halterung 46 wird von einer
von dem Elektromotor 45 angetriebenen Messer-
welle 47 durchsetzt, die radial in den Innenraum 21
gerichtet ist. Die Achsen 48 der Messerwellen 47
liegen also in der Radialebene 43 und schneiden
die Achse 2. An jeder Messerwelle 47 sind mehre-
re Messer 49,50 in axialem Abstand - bezogen auf
die Achsen 48 - angebrachi. Die Messer 49 sind
untereinander gleich; lediglich die unmittelbar der
Innenwand 31 benachbarten Messer 50 weisen zur
Innenwand 31 hin umgebogene Abstreifer 51 auf,
mittels derer zwischen diesem Messer 50 und der
Innenwand 31 sich méglicherweise absetzendes
Material 29 in den Materialring 32 zurlickgeschieu-
dert wird. Die axiale Erstreckung e von Messern
49,50 entspricht etwa der Dicke f des Materialrings
32.

Der Durchmesser g der Messer 49 bzw. 50 ist
nur geringfligig kleiner als der Abstand h der in
dissem Bereich axial einander benachbarten
Misch-Werkzeuge 39. Durch entsprechende Anstel-
lung der in Férderrichtung 27 den Schneideinrich-
tungen 44 unmittelbar nachgeordneten Misch-
Werkzeuge 39 entgegen der Fdrderrich tung 27
kann bewirkt werden, daB das als Materialring 32
gefdrderte Material 29 ldnger im Bereich der
Schneideinrichtungen 44 verbleibt, indem also ein
entgegen der Forderrichtung 27 wirkender Impuls
auf das Material 29 ausgelibt wird. Durch die ge-
schilderten Mafnahmen wird erreicht, daB alle nicht
sehr kleinen Materialpartikel zwangsldufig minde-
stens einmal ein Messer 49 oder 50 passieren. Die
Messerwellen werden mit einer Drehzah! so ange-
trieben, daB. die Umfangsgeschwindigkeit am Au-
Bendurchmesser der Messer 49 bzw. 50 etwa 10

DE-PS 20- 57 594
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bis 40 m/s betrdgt. Der Durchmesser g der Messer
49,50 betrigt etwa 50 bis 250 mm, und zwar je
nach Grdfile des Mischers, d.h. je nach Durchmes-
ser d des Innenraums 21 des Gehduses 1. Die
Mischwerkzeuge 25 und 39 sind so ausgebildet
und gegentliber der axialen F&rderrichtung 27 an-
gestellt, daB unter Berlicksichtigung der Drehzahl
des Mischwerks 13 eine axiale Vorschubgeschwin-
digkeit des Materials im Mischer zwischen 0,02 m/s
und 0,2 m/s erreicht wird. Bei einem Mischer mit
einem Durchmesser d von beispielsweise 500 mm
wird mit einer Dicke f des Materialrings 32 von 30
bis 120 mm gearbeitet. Die axiale Erstreckung e

~der Messer 49,50 in Richtung der Achsen 48 sollte

hierbei zwischen 40 und 130 mm liegen, so daB
mit Sicherheit auch im radial inneren Bereich des
Materialrings 32 keine Materialpartikel vorhanden
sein kénnen, die nicht von mindestens einem Mes-
ser 49 bzw. 50 erfaBt werden. Fiir das Verhdlitnis
der Dicke f des Materialringes 32 zum Durchmes-
ser d des Gehduses 1 gilt 0,06<f/d<0,24.

Die Form der Messer ist Fig. 5 zu entnehmen,
wobei nur das der Innenwand 31 benachbarte Mes-
ser 50 dargestellt ist. Dieses weist ausgehend von .
einer Nabe 52 zwei in Drehrichtung 53 der
Schneideinrichiungen 44 voreilende Schneiden 54
auf. Bei den Messern 50 ist der Abstreifer 51
jeweils im Bereich der in Drehrichtung 53 nachei-
lenden also rlickwértigen Kante 55 durch- Umbie-
gen des flachen Messers 50 gebildet. Die Messer
49 sehen im Grundsitz genauso aus; sie weisen
lediglich keinen Abstreifer auf.

In dem Mischer werden bevorzugt in hohem
MaBe zum Agglomerieren neigende Materialien 29,
wie beispielsweise Papierfasern und Holzfasern,
mit fllissigem Bindemittel benetzt. Diese nach der
Zufiihrung des Bindemittels in der Benetzungszone
b enistehenden Agglomerate werden durch die
Schneideinrichtungen 44 vollstédndig aufgeldst. Bei-
spielsweise kénnen Papierfasern mit Leim benetzt
werden, die anschliefiend zur Herstellung von Gips-
Karton-Platten eingesetzt werden. Andererseits ist
es auch méglich, ein Vorgemisch von Gips und
Papierfasern mit einem Gemisch aus Bindemitiel
und Wasser zu beneizen, so daB klumpenfreies
und agglomeratireies Gips-Papierfaser-Bindemittel-
Wasser-Gemisch durch den AuslaBstutzen 23 ab-
gegeben wird, das unmittelbar zu Gips- Karton-
Platten weiterverarbeitet werden kann. In gleicher
Weise kdnnen andere nach dem Benetzen agglo-
merierende Materialien im Rahmen einer soge-
nannten Materialring-Mischung mit einer Fllssigkeit
benetzt werden.

Gleichermafen ist andererseits eine Granulie-
rung von Pulver mit Fitssigkeit zu Granulaten mit
einer KorngréBe von weniger als 1 mm mdglich,
wobei in diesem Fall Agglomerate mit erheblich
gréBerem Durchmesser von beispielsweise 3 bis 6
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mm, in den Schneideinrichtungen 44 volistdndig
zerschiagen werden, ohne daB die sehr viel feine-
ren Granulate hierbei zerst6rt werden. Beim Benet-
zen solcher pulvrigen Stoffe mit Filissigkeit, bei-
spielsweise Gips mit Wasser, wird mit einem din-
neren Materialring 32 gearbeitet, wie er vorstehend
angegeben wurde. Dagegen wird beim Benetzen
von fasrigen Materialien mit einer gréBeren Dicke f
des Materialrings 32 gearbeitet.

Anspriiche

1. Kontinuierlich arbeitender Mischer zum Be-
netzen von insbesondere fasrigem Material mit
Fliissigkeit, insbesondere Bindemittel, in einem
Materialring, mit einem im wesentlichen horizontal
angeordneten zylindrischen Gehduse (1), in dem
koaxial ein hochtourig antreibbares Mischwerk (1 3)
angeordnet ist, das aus einer Welle (14) mit im
wesentlichen radial von dieser abstehenden, bis in
die N#he der Innenwand (31) des Gehduses (1)
reichenden Misch-Werkzeugen (25,33,38,38) be-
steht, wobei das Gehduse (1) an einem Ende mit
sinem Material-Zuflihrstutzen (22) zur kontinuierli-
chen Zufilhrung von Material (29) und am anderen
Ende mit einem Material-AuslaBstutzen (23) zur
kontinuierlichen Abfihrung von benetztem Material
versehen ist, und wobei in axialer Fdrderrichtung
(27) hinter einer dem Material-Zufiinrstutzen zuge-
ordneten Einzugszone (a) eine Benetzungszone (b)
vorgesehen ist, in der Einrichtungen zur Zufiihrung
von Fliissigkeit in einen Materialring (32) vorgese-
hen sind, in dem das Material (29) schraubenlinien-
f6rmig an der Innenwand (31) des Gehduses (1)
durch dessen Innenraum (21) geférdert und bewegt
wird, und wobei Einrichtungen zur Aufidsung von
Agglomeraten vorgesehen sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Férderrichtung (27) unmittelbar vor
dem Material-AusiaBstutzen (23) in einer Radiale-
bene (43) zur Welle (14) mehrere Schneideinrich-
tungen (44) vorgesehen sind.

2. Mischer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schneideinrichtungen (44) in glei-
chen Winkelabstinden zueinander angeordnet
sind. '

3. Mischer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schneideinrichtungen (44) je eine
sich von der Innenwand (31) des Gehduses (1) in
den Innenraum (21) erstreckende, mit mehreren im
Abstand voneinander angeordneten Messern (49,
50) versehene Messerwelle (47) aufweisen, deren
Erstreckung () in Richtung ihrer Achse (48) etwa
der Dicke (f) des Materialrings (32) entspricht.

4. Mischer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schneideinrichtungen (44) je eine
sich von der Innenwand (31) des Gehduses (1) in
den Innenraum (21) erstreckende, mit mehreren im
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Abstand voneinander angeordneten Messern
(49,50) versehens Messerwelle (47) aufweisen, wo-
bei der Durchmesser (g) der Messer etwa dem
Abstand (h) benachbarter Mischwerkzeuge (39)
entspricht.

5. Mischer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schneideinrichtungen (44) je eine
sich von der Innenwand (31) des Gehduses (1) in
den Innenraum (21) erstreckende, mit mehreren im
Abstand voneinander angeordneten Messern
(49,50) versehene Messerwelle (47) aufweisen, wo-
bei die ‘Messer mit einer Umfangsgeschwindigksit
von 10 bis 40 m/s antreibbar sind. ]

6. Mischer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Fdrderrichtung (27) hinter den
Schneideinrichtungen (44) mindestens ein Misch-
Werkzeug (39) vorgesehen ist, das zur Erzeugung
eines Rickstaus auf das Material (29) gegen die
Férderrichtung (27) anstelibar ist.
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