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(57) 1. Процес введення або додавання несухих 
часткоподібних, зокрема несухих порошкоподіб-
них, добавок або покривних речовин, що мають 
рідку або тверду, або напівтверду, або пастоподі-
бну консистенцію, зокрема у формі суспензій або 
емульсій, зокрема зі збільшеною в'язкістю, до пе-
ремішаного фрагментованого або у вигляді часток 
матеріалу, що перемішують у контейнері (1), при-
чому добавки додають нижче рівня матеріалу або 
часток матеріалу, які знаходяться у контейнері (1), 
який відрізняється тим, що добавки, зокрема ви-
соков'язкі добавки, додають в тій частині або на 
тому рівні контейнера (1), де частки матеріалу, що 
перемішують у контейнері (1), створюють найви-
щий тиск на бокову стінку контейнера (1). 
2. Процес за п. 1, який відрізняється тим, що до-
бавки додають в середній третині рівня наповнен-
ня матеріалу в контейнері (1) або вирви перемішу-
вання, що утворюється при переміщенні шляхом 
обертання. 
3. Процес за будь-яким з пп. 1, 2, який відрізня-
ється тим, що добавки додають через один або 
більше живильних пристроїв (10), які розташовані 
на внутрішній частині бокової стінки контейнера 
(1), або отворів у боковій стінці, які, зокрема, роз-
поділені на периферії на одному рівні або розта-
шовані у ряд, один над одним, які виконані у ви-

гляді живильних отворів чи форсунок або отворів 
чи форсунок з дозуючими насосами у вигляді шес-
теренних або діафрагмових насосів. 
4. Процес за будь-яким з пп. 1-3, який відрізня-
ється тим, що рівень часток матеріалу, що утво-
рюється при переміщенні, або рівень вирви пере-
мішування при переміщенні матеріалу шляхом 
обертання підтримують в контейнері (1) таким, 
щоб він завжди був вище живильних(ого) пристро-
їв(ю) (10). 
5. Процес за будь-яким з пп. 1-4, який відрізня-
ється тим, що добавки вводять або наносять на 
частки матеріалу за допомогою часток матеріалу, 
які переміщують і які зачіпають внутрішню поверх-
ню бокової стінки контейнера (1) і живильні при-
строї (10) або труться уздовж них. 
6. Процес за будь-яким з пп. 1-5, який відрізня-
ється тим, що перед введенням та/або під час 
введення добавок нагрівають матеріал, поміщений 
в контейнер (1), та/або окремо внутрішню частину 
або бокову стінку контейнера (1), щоб знизити в'я-
зкість подаваних добавок і збільшити змочування. 
7. Процес за будь-яким з пп. 1-6, який відрізня-
ється тим, що добавки додають за допомогою 
можливого носія добавок у кількості від 0,01 до 20 
мас. % від усієї ваги кінцевого продукту. 
8. Процес за будь-яким з пп. 1-7, який відрізня-
ється тим, що добавки додають в максимальній 
кількості, яка необхідна для змочування всієї по-
верхні матеріалу або часток матеріалу, що знахо-
дяться у контейнері (1). 
9. Пристрій для здійснення процесу за будь-яким з 
пп. 1-8, який містить принаймні один контейнер (1) 
з принаймні одним інструментом для перемішу-
вання, нагрівання або подрібнення (4), який, зок-
рема, виконаний з можливістю обертання навколо 
вертикальної осі і переміщення фрагментованого 
або у вигляді часток оброблюваного матеріалу, 
зокрема пластичного матеріалу, обертанням, при-
чому передбачено принаймні один живильний 
пристрій (10) для несухих часткоподібних добавок, 
які мають рідку, тверду, напівтверду або пастопо-
дібну консистенцію, зокрема у формі суспензій або 
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емульсій, зокрема з підвищеною в'язкістю, зокрема 
для здійснення процесу за будь-яким з пп. 1-8, 
причому живильний пристрій (10) розташований 
нижче рівня матеріалу або часток матеріалу, які 
знаходяться у контейнері (1) під час операції, який 
відрізняється тим, що живильні пристрої (10) роз-
ташовані в тій області контейнера (1), де частки 
матеріалу, які при переміщенні, зокрема обертанні 
в контейнері (1), створюватимуть найвищий тиск 
на бокову стінку контейнера (1). 
10. Пристрій за п. 9, який відрізняється тим, що 
живильні пристрої (10) розташовані на внутрішній 
частині бокової стінки контейнера (1) або відкриті у 
контейнер (1), або сформовані на боковій стінці 
контейнера (1). 
11. Пристрій за п. 9 або 10, який відрізняється 
тим, що живильні пристрої (10) розподілені на од-
ному рівні на периферії внутрішньої стінки контей-
нера (1), краще рівномірно, або в ряд один над 
одним.  
12. Пристрій за будь-яким з пп. 9-11, який відріз-
няється тим, що живильні пристрої (10) розташо-
вані на рівні або на відстані від основи або пере-
мішуючого інструмента (4), причому живильні 
пристрої (10) постійно знаходяться нижче заданого 
процедурою рівня заповнення частками матеріалу, 
які знаходяться або обертатимуться в контейнері 
(1), або рівня вирви перемішування, формування 
якої передбачається під час переміщення часток 
матеріалу обертанням. 
13. Пристрій за будь-яким з пп. 9-12, який відріз-
няється тим, що живильні пристрої (10) розташо-
вані на рівні середньої третини заданого процеду-
рою рівня заповнення матеріалом контейнера (1) 
або передбачуваної вирви перемішування. 

14. Пристрій за будь-яким з пп. 9-13, який відріз-
няється тим, що живильні пристрої (10) виконані у 
вигляді випускних отворів або форсунок, зокрема з 
можливістю живлення за допомогою дозуючих 
насосів, зокрема шестеренних або діафрагмових 
насосів і, зокрема, з можливістю подання добавок 
в режимі крапля за краплею. 
15. Пристрій за будь-яким з пп. 9-14, який відріз-
няється тим, що живильні пристрої (10) приєднані 
урівень з внутрішньою стінкою контейнера (1) і, 
зокрема, не виступають або виходять за внутріш-
ню стінку контейнера (1) всередину контейнера 
(1). 
16. Пристрій за будь-яким з пп. 9-15, який відріз-
няється тим, що передбачено принаймні один 
окремий нагрівач, який виконаний з можливістю 
окремо нагрівати внутрішню частину або бокову 
стінку контейнера (1) та/або живильні пристрої 
(10), та/або їхні живильні трубопроводи або живи-
льні баки, щоб знизити в'язкість добавок, які пода-
ються, і збільшити змочування бокової стінки кон-
тейнера (1). 
17. Пристрій за будь-яким з пп. 9-16, який відріз-
няється тим, що поверхня внутрішньої частини 
контейнера (1) виконана незмочуваною або міні-
мально змочуваною для добавок, які передбача-
ється подавати, зокрема з антиадгезивним покрит-
тям чи тисненням. 
18. Пристрій за будь-яким з пп. 9-17, який відріз-
няється тим, що передбачено декілька контейне-
рів (1), зокрема, послідовних, а живильні пристрої 
(10) розташовані принаймні у першому контейнері 
(1). 

 

 
Винахід стосується процесу згідно з преамбу-

лою пункту 1 формули винаходу та пристрою згід-
но з преамбулою пункту 9 формули винаходу для 
здійснення цього процесу. 

З рівня техніки відомі численні процеси та 
пристрої, у яких рідкі добавки або розпилюють 
зверху на пластичний матеріал, або додають в 
режимі псевдорозрідженого шару. 

З патенту США 4 522 957 відоме додавання 
рідких добавок до пластмасових гранул у мішалці. 

У публікації WO 00/38895 для зниження шкід-
ливого впливу пилу або формування пилу, процес 
такого типу далі поліпшений, на першому етапі, 
шляхом розпилення рідких добавок на пластмасо-
ві гранули в камері розпилювання в протитоковому 
процесі, за яким іде статичний процес перемішу-
вання. 

У документі ЕР 7624 рідку добавку додають до 
пластмасових гранул, причому у потоку інертного 
газу. 

У публікації WO 84/02530 пластмасові гранули 
спочатку обертають в мішалці безперервної дії, і в 
цьому турбулентному стані змочують дуже гаря-
чою рідкою добавкою в газовому потоку. 

З публікації WO 9425509 відомий процес, у 
якому полімерні гранули змочують рідкою добав-
кою в змішувачі через інжекторне сопло, причому 

для поліпшення змочування поверхня пластмасо-
вих гранул має нерегулярну структуру або є шорс-
ткою. 

У публікації WO 2006/010291 описані процес і 
пристрій для перемішування, у яких рідку добавку 
додають до пластмасових гранул через інжекцій-
ний пристрій у мішалці, а суміш згодом подають в 
екструдер. 

Далі, з документу ЕР 9817 відомий процес, у 
якому пластмасові гранули спочатку змочують 
"зв'язувальною речовиною" або носієм, які повинні 
забезпечити кращий розподіл рідкої добавки на 
поверхні пластмасових гранул. Зокрема, як сполу-
чні речовини згадуються парафіни або подібні па-
рафіну речовини. 

Крім того, з патенту США 4 703 093 відомий 
процес, у якому рідку добавку додають до вже 
підігрітих пластмасових гранул. 

Документ DE 2631622 описує процес одночас-
ного та безперервного подання порошкоподібних 
твердих речовин і рідин у механізми обробляння. 
Це відбувається через кільцеве сопло, причому 
рідина формується в трубчастому кожусі, у центр 
якого вводять тверді частки. 

Однак, процеси такого типу придатні, насам-
перед, тільки для дуже рідких, придатних для тон-
кого розпилення добавок, а для високов'язких, 
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повільних добавок або для добавок твердої або 
напівтвердої консистенції не є адекватними. У бі-
льшості випадків, пластмаса змочується не повні-
стю та нерівномірно. 

Якщо високов'язкі добавки нагріти до більш 
високих температур, щоб уможливити їх додаван-
ня у дуже рідкому стан, тоді у місцях охолодження 
або на більш холодних поверхнях пристрою часто 
виникають відкладання та осади добавок. 

Що приводить до труднощів і неточностей при 
дозуванні та до забруднення пристроїв. 

Метою цього винаходу є створення процесу та 
пристрою, за допомогою яких несухі, у вигляді час-
ток, високов'язкі добавки можуть бути легко та 
рівномірно додані до заданого кускового матеріа-
лу, зокрема, пластмаси або полімерних часток. 
Завдяки цьому поверхня матеріалу повинна бути 
змочена добавками повністю та рівномірно, наскі-
льки це можливо, а добавки повинні бути рівномі-
рно розподілені або розсіяні поміж часток матеріа-
лу. Крім того, добавки повинні бути додані в 
правильних дозах і здатні запобігти появі відкла-
день і, таким чином, забруднення в небажаних 
місцях. 

Ці цілі досягаються за допомогою відмітних 
характеристик пунктів 1 і 9 формули винаходу від-
повідно. 

Процес або пристрій згідно з цим винаходом 
дозволяють дуже рівномірно та однорідно, вигід-
ним чином, застосовувати добавки або покривні 
речовини до кускових, у вигляді часток, матеріалів, 
так, щоб у результаті відбувалося повне змочу-
вання поверхні часток матеріалу. 

Більш того, таким чином, навіть найменша кі-
лькість добавок може бути точно дозована, оскіль-
ки вся кількість використовуваних добавок уво-
диться безпосередньо на частки матеріалу і 
добавкам не залишається можливості випадати в 
осад. Зокрема, це досягається тим, що добавки не 
контактують з будь-якими більш холодними части-
нами резервуара або реактора. Це не призводить 
до будь-яких забруднень або відкладення згуще-
ного матеріалу або отверділих добавок у небажа-
них місцях реактора, в результаті чого часте очи-
щення більше не потрібно. Осадження добавок 
або пилу з добавками у більш холодних місцях 
значно знижується або навіть запобігається в по-
рівнянні із введенням добавок на частки матеріалу 
шляхом розпилювання зверху, як це відомо з рівня 
техніки. 

Динамічне переміщення або обертання часток 
матеріалу в контейнері полегшує введення доба-
вок, нанесення їх на поверхні часток матеріалу та 
сприяє однорідному розподілу або дисперсії доба-
вок на частки матеріалу. Таким чином, це забезпе-
чує ковзання часток матеріалу або їхнє обертання 
повз внутрішню частину бокової стінки контейнера 
та, таким чином, підхоплення або підняття доба-
вок, що там витікають. 

Таким чином, за допомогою процесу згідно з 
цим винаходом змочують всю поверхню, і добавки 
оптимально розподіляють в суміші часток. 

Подальші переваги винаходу розкриваються в 
залежних пунктах формули винаходу. 

Можна мати один або більше живильних при-
строїв. Ці живильні пристрої розташовані на внут-
рішній частині бокової стінки контейнера або вхо-
дять у контейнер на внутрішній частині бокової 
стінки контейнера. 

Існують різні можливості приєднання та роз-
міщення живильних пристроїв. 

Найкраще забезпечити кілька живильних при-
строїв, які, наприклад, розташовані на одному рів-
ні вище низу контейнера або перемішуючого ін-
струмента та, краще, розподілені рівномірно за 
периметром внутрішньої стінки контейнера. 

Подальша можливість полягає в розташуванні 
окремих живильних пристроїв прямо вертикально 
в ряд або вверх по діагоналі один над одним, мо-
жливо, зі зсувом або за спіраллю. Живильні при-
строї можуть також бути, зокрема, статистично або 
рівномірно розподілені, або може бути передбаче-
ний тільки один живильний пристрій. 

Живильні пристрої розташовані в контейнері 
таким чином, щоб вони, зокрема, безупинно та 
постійно знаходилися нижче рівня матеріалу в 
контейнері, так, щоб добавки могли бути додані 
винятково безпосередньо в масу часток матеріа-
лу, що обертаються. У більшості випадків внаслі-
док переміщення часток матеріалу в контейнері 
при перемішуванні утворюється вирва, що також 
схематично показана на фіг. 1. Краще, щоб край 
або верхній рівень вирви був розташований вище 
живильних пристроїв протягом усього процесу. 

Краще, щоб живильні пристрої розташовува-
лися на рівні середньої третини рівня заповнення 
матеріалом контейнера або вирви перемішування, 
у результаті чого добавки рівномірно розподіля-
ються на частки матеріалу. 

Зокрема, для дуже високов'язких добавок 
краще, якщо живильні пристрої розташовані в та-
кій зоні або на такому рівні усередині контейнера, 
де частки матеріалу, що переміщуються або обер-
таються, створюють найвищий тиск. В результаті 
забезпечується гарний розподіл матеріалу. Ця 
зона або тиск, створений матеріалом на бокову 
стінку, визначаються залежно від частоти обер-
тання, типу, кількості та форми перемішуючого 
інструмента. 

Живильні пристрої можуть являти собою прос-
ті живильні патрубки або живильні отвори в боко-
вій стінці контейнера, або також живильні сопла. 
Добавки краще дозують або подають через дозу-
ючі насоси, наприклад, шестерні або діафрагмові 
насоси. Вони регулюють кількість доданих доба-
вок. Оскільки, як описано, всі добавки можуть бути 
уведені прямо на частки матеріалу, вони можуть 
дозуватися дуже точно та без витрат. Витрати 
внаслідок випадання в осад або подібні витрати в 
значній мірі виключаються. 

Для того, щоб не заважати руху часток матері-
алу в контейнері, краще, якщо живильні пристрої 
встановлені врівень із внутрішньою стінкою кон-
тейнера та не виступають або виходять усередину 
контейнера. 

Звичайно добавка, що повинна бути введена в 
матеріал, виходить із живильних пристроїв у ви-
гляді крапельок або пасти. У результаті перемі-
щення під дією перемішуючого інструмента, частки 
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матеріалу рухаються уздовж внутрішньої стінки 
контейнера, контактують із нею та труться об неї. 
Внаслідок цього, добавки, які тільки-но з'явилися 
через живильний пристрій, негайно та безпосере-
дньо підхоплюються частками матеріалу, що до-
зволяє їм значно краще розподілятися в суміші. 

Для кращої дисперсії деяких добавок на част-
ки матеріалу може бути доцільно змочити стінки 
контейнера добавками. Для цього може бути пе-
редбачений додатковий окремий нагрівач, який 
просто нагріває бокову стінку або внутрішню час-
тину бокової стінки контейнера. Краще, щоб цей 
нагрівач був незалежним від перемішуючих ін-
струментів, які виконані з можливістю нагрівання 
або регулювання температури, або інших нагріва-
чів матеріалу в контейнері. Таким чином, в'язкість 
добавок зменшується, у результаті чого поліпшу-
ється їхня плинність, а також змочування внутріш-
ньої стінки контейнера. У результаті, забезпечу-
ється краще розподілення добавок на частки 
матеріалу. 

Щоб уникнути труднощів переміщення пасто-
подібних або високов'язких добавок, самі живильні 
пристрої і їхні живильні трубопроводи або баки-
сховища можуть також бути виконані з можливістю 
нагрівання. Таким чином, тверді або пастоподібні 
воски можуть додаватися в досить розрідженій 
формі, наприклад, при кімнатній температурі. При 
необхідності, тиск, який прикладений до добавок 
або з яким добавки подаються, може також відпо-
відно коректуватися, зокрема, вибиратися його 
відповідний рівень для уможливлення введення 
високов'язких добавок. 

В основному, краще обробляти матеріал при 
підвищеній температурі або вірніше підтримувати 
температуру матеріалу більш високою, внаслідок 
чого в'язкість добавок знижується і мають місце 
кращі розподіл та однорідна дисперсія часток ма-
теріалу. 

Крім того, можна вигідно усунути або зменши-
ти змочування внутрішньої стінки контейнера до-
бавками. Це може бути досягнуто, наприклад, на-
несенням спеціальних покриттів або тиснень на 
стінки контейнера. Таким чином, крапельки доба-
вок, що прилипають до внутрішньої стінки контей-
нера, можуть краще відставати від бокової стінки 
та легше переноситися матеріалом або частками 
матеріалу, що рухаються, запобігаючи змочуванню 
стінки контейнера. 

Подальші переваги та варіанти винаходу мо-
жуть бути знайдені в описі та доданому кресленні. 

Винахід схематично показаний з посиланням 
на варіанти здійснення на кресленні та описаний 
за допомогою нижче наведеного прикладу з поси-
ланнями на креслення. 

На фіг. наведений схематичний вигляд при-
строю згідно з цим винаходом. 

Пристрій згідно з цим винаходом представле-
ний на фіг. 1 у вигляді схематичного перетину. 
Пристрої такого типу відомі з рівня техніки в різних 
варіантах. 

Пристрій у формі ріжучого компактора, пред-
ставленого на фіг. 1, має приймальний резервуар 
1, в зоні основи якого розташований роздрібнюва-
льний або перемішуючий інструмент 4, виконаний 

з можливістю обертання навколо вертикальної осі 
за допомогою приводного двигуна 5. На рівні цього 
роздрібнювального та перемішуючого інструмента 
4 у боковій стінці приймального резервуара 1 роз-
ташований отвір, до якого приєднаний корпус 2 
шнекового екструдера. У корпусі 2 розташований 
шнек 3 екструдера, який приводиться в дію приво-
дним двигуном 6. Подрібнений і перемішаний ма-
теріал, зокрема пластмаса, яку транспортує шне-
ковий екструдер, виходить із корпуса шнека через 
випускні отвори 7. Коли пластмаса оброблена, 
матеріал спочатку плавлять або пластифікують в 
екструдері. Контейнер 1 може також працювати під 
вакуумом. 

Матеріал, що буде оброблятися, подають в 
приймальний резервуар 1. Матеріал присутній у 
приймальному резервуарі 1 у фрагментованому 
вигляді або у вигляді часток і, таким чином, має 
велике відношення поверхні до свого об'єму. Ма-
теріал може бути, наприклад, термопластичним 
матеріалом у вигляді пластівців, гранул, відходів 
плівки або подібного. Припустимі також деревні 
волокна, газетний папір або подібний матеріал. 
Внаслідок безперервного динамічного переміщен-
ня або обертання часток матеріалу в приймаль-
ному резервуарі 1, викликаного перемішуючим 
інструментом 4, окремі частки повністю перемішу-
ються, а, при необхідності, залежно від конфігура-
ції перемішуючого інструмента 4, матеріал також 
подрібнюється та/або попередньо ущільнюється 
та можливо також нагрівається, або сушиться, або 
кристалізується. Переміщення часток матеріалу в 
приймальному резервуарі 1 забезпечує, зокрема, 
для пластмас, відсутність склеювання окремих 
часток пластмаси при нагріванні та незмінність 
фрагментованого вигляду матеріалу. 

Далі, у нижній частині бокової стінки контейне-
ра 1 розташований живильний пристрій 10 у ви-
гляді сполучного живильного патрубка, що входить 
у контейнер 1 через отвір, причому отвір викона-
ний урівень із внутрішньою поверхнею бокової 
стінки, і ніяка частина живильного пристрою 10 не 
виступає усередину контейнера. Через цей живи-
льний пристрій 10 в приймальний резервуар 1 мо-
жуть бути подані одна або більше добавок або 
покривних речовин. 

Живильний пристрій 10 виконаний з можливіс-
тю подання несухих часткоподібних, або порошко-
подібних, або гранульованих, або кристалічних 
добавок. Сухі порошкоподібні або гранульовані 
добавки, наприклад, барвники, наповнювачі або 
подібне частіше додають зверху через простий 
живильний розтруб. Таким чином, дуже рідкі або 
в'язкі, тверді, напівтверді або пастоподібні добав-
ки, зокрема високов'язкі, які можна перекачати 
насосом, додають через живильний пристрій 10. 
Наприклад, живильний пристрій 10 виконаний з 
можливістю додавання дуже рідких добавок, таких 
як пластифікатори, пероксиди та т. ін, в'язких до-
бавок або також пастоподібних, або більш твердих 
добавок, що мають кремоподібну або пастоподіб-
ну консистенцію, наприклад, жири або воски, або 
також полімери. Термін «тверді добавки» стосу-
ється, наприклад, воску або жирів, які хоч і істотно 
стабільні при кімнатній температурі, однак зали-
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шаються в'язкими та пластичними. Первинно по-
рошкоподібні добавки або заповнювачі, такі як 
барвники, наповнювачі або подібні, можуть також 
бути додані таким саме чином за допомогою несу-
чого розчину, такого як дисперсійна система або 
суспензія, а також, можливо, як суспензія або ему-
льсія. 

Згідно з фіг. 1, живильний пристрій 10 розмі-
щують нижче рівня обертових часток матеріалу, 
які знаходяться у контейнері 1, або нижче верхніх 
країв вирви перемішування. Тому добавки дода-
ють не зверху, наприклад шляхом розпилення або 
крапельного подання, а через бокову стінку кон-
тейнера 1. Живильний пристрій 10, або живильний 
отвір, таким чином завжди зачіпається матеріа-
лом, що проходить повз нього, а добавки, що ви-
ходять, рухаються вперед і таким чином наносять-
ся на частки матеріалу та диспергуються або 
розподіляються серед цих часток. 

Дисперсія добавок тим краще, чим більша по-
верхня часток матеріалу. 

Добавки, зокрема активні добавки, додають, 
залежно від ступеня розведення, через можливий 
носій добавок у кількості від 0,01 і 20 % ваги. На-
приклад, при використанні ПЕТФ-пластівців як 

приймаючого матеріалу, використовують добавку 
в кількості від 0,2 до 0,6 %. 

Максимальна кількість використовуваних до-
бавок - це кількість, яка необхідна для змочування 
всієї поверхні матеріалу, що знаходиться в кон-
тейнері 1, або всієї поверхні часток матеріалу. 

Залежно від типу використовуваної добавки і її 
реактивності, реакція добавки з матеріалом може 
не відбувається до екструдера або до розплавле-
ної маси. 

Нарешті, матеріал повністю плавиться в екст-
рудері та, при необхідності, фільтрується та/або 
дегазується. 

Процес згідно з цим винаходом може бути ви-
конаний за один етап, але може також включати 
два або більше етапів. Краще, якщо добавки вже 
додані на першій стадії у резервуар попереднього 
обробляння, приєднаний зверху за течією, або в 
першому приймальному резервуарі 1. Із цією ме-
тою живильні пристрої розташовані в цьому резе-
рвуарі попереднього обробляння. Подальше об-
робляння матеріалу та/або додавання подальших 
добавок або можливе сушіння або кристалізація 
мають місце в наступних контейнерах 1. 
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