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(54) Aufbereitungsanlage sowie Verfahren zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial fur dessen
Wiederverwertung

(57) Die Erfindung betrifft eine Aufbereitungsanlage (1) fur Flg.2
Kunststoffmaterial fur dessen Wiederverwertung. Die
Aufbereitungsanlage (1) umfasst eine
Zufuhrvorrichtung (4), eine Aufbereitungseinheit (2)
mit einer Zerkleinerungsvorrichtung (5) und einer
daran anschlieléenden Fordervorrichtung (6) und eine
Plastifiziervorrichtung (3) mit einer Extruderschnecke
(21). Die Fordervorrichtung (6) umfasst einen
Wellenkorper (12) mit einem ersten Schneckensteg
(13), welcher den Wellenkorper (12) um einen
Uberstand (18) (iberragt, der eine erste
Kreisringflache mit einer ersten auflseren Umhullenden
(34) definiert. Die Extruderschnecke (21) umfasst
einen weiteren Schneckensteg (28), welcher eine
weitere auldere Umhullende (35) definiert. Der weitere
Schneckensteg (26) ragt mit seiner weiteren
Umhullenden (3%5), in axialer Projektionsrichtung In
Richtung einer ersten Langsachse (10) des
Wellenkorpers (12) gesehen, In Richtung auf die erste | ‘
Langsachse (10) in die vom ersten Schneckensteg N e “*“ \ \
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Aufbereitungsanlage (1) fur Kunststoffmaterial flr des-
sen Wiederverwertung. Die Aufbereitungsanlage (1) umfasst eine Zufuhrvorrich-
tung (4), eine Aufbereitungseinhelt (2) mit einer Zerkleinerungsvorrichtung (5) und
einer daran anschliel3enden Fordervorrichtung (6) und eine Plastifiziervorrichtung
(3) mit einer Extruderschnecke (21). Die Fordervorrichtung (6) umfasst einen Wel-
lenkérper (12) mit einem ersten Schneckensteg (13), welcher den Wellenkérper
(12) um einen Uberstand (18) Uberragt, der eine erste Kreisringflache mit einer
ersten aulderen Umhullenden (34) definiert. Die Extruderschnecke (21) umfasst el-
nen weiteren Schneckensteg (28), welcher eine weitere auldere Umhullende (35)
definiert. Der weitere Schneckensteg (28) ragt mit seiner weiteren Umhullenden
(35), In axialer Projektionsrichtung in Richtung einer ersten Langsachse (10) des
Wellenkorpers (12) gesehen, In Richtung auf die erste Langsachse (10) in die vom
ersten Schneckensteg (13) mit seinem ersten Uberstand (18) definierte erste
Kreisringflache hinein. Welters betrifft die Erfindung aber auch noch ein Verfahren

zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial fur dessen Wiederverwertung.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft eine Aufbereitungsanlage fur Kunststoffmaterial sowie ein
Verfahren zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial, insbesondere zur Aufbereitung

von thermoplastischem Kunststoffmaterial fur dessen Wiederverwertung.

Aus der WO 98/16360 A sowie der daraus hervorgegangenen EP 0 934 144 B1
sind jewells eine gattungsgemald ausgebildete Aufbereitungsvorrichtung zum Zer-
Kleinern, Foérdern und anschlieliendem Plastifizieren von thermoplastischem
Kunststoffmaterial bekannt geworden. Diese Aufbereitungsvorrichtung umfasst
eine Zufuhrvorrichtung, eine Aufbereitungseinheit und eine daran anschliel3ende
Plastifiziervorrichtung. Die Aufbereitungseinheit umfasst ihrerseits eine Zerkleine-
rungsvorrichtung, eine schneckenformig ausgebildete Fordervorrichtung, ein rohr-
féormig ausgebildetes Gehause sowie zumindest ein Antriebsmittel far die Zerklei-
nerungsvorrichtung und die Fordervorrichtung. Die Zerkleinerungsvorrichtung und
die daran anschliel3ende schneckenformige Fordervorrichtung sind in dem rohrfor-
mig ausgebildeten Gehause aufgenommen sowie drehbar gelagert. Welters defi-
niert die Fordervorrichtung einen ersten Forderabschnitt mit einer ersten Langs-
achse. Das rohrférmige Gehause weist im Bereich der Zerkleinerungsvorrichtung
zumindest eine hin zur Zufuhrvorrichtung geoffnete Zufuhréffnung und In einem
Endbereich des ersten Forderabschnitts der Fordervorrichtung eine bodenseltig
angeordnete Austrittsoffnung auf. Die Plastifiziervorrichtung umfasst ihrerseits
eine In einem Extrudergehause aufgenommene Extruderschnecke sowie ein wel-
teres Antriebsmittel daflr. Die Extruderschnecke weist einen weiteren Forderab-
schnitt auf und definiert Im weiteren Forderabschnitt eine weitere Langsachse. Im
Extrudergehause ist eine Einfulloffnung angeordnet, wobel die Einfulléffnung und

die im rohrférmigen Gehause angeordnete Austritts6ffnung unmittelbar aneinander
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anschlieRend angeordnet sind. Im Ubergabeabschnitt zwischen der Fordervorrich-
tung und der Extruderschnecke wird das zerkleinerte Kunststoffmaterial entweder
direkt vom Schneckensteg der schneckenférmigen Férdervorrichtung oder von
umlaufenden Messern des austragsorgantragenden Teils durch die Austrittsoff-
nung In die Einfalléffnung und damit in die darunter befindliche Extruderschnecke
hineingefordert. Die erste Langsachse der Fordervorrichtung und die weitere
Langsachse der Extruderschnecke sind im Bereich der Austrittsoffnung und der
Einfllloffnung bezuglich einer Projektion auf eine Horizontalebene zueinander
kreuzend unter einem Winkel von 90° angeordnet. Die Umlaufrichtung der Aufbe-
reitungseinheit ist an der Austrittsoffnung tbereinstimmend mit der Forderrichtung

der Extruderschnecke gewanhlt.

Eine ahnliche, gattungsgemald ausgebildete Aufbereitungsvorrichtung ist aus der
EP 1 918 084 B1 bekannt geworden, welche auf die geometrische Ausbildung des
Ubergabebereichs zwischen der Férdervorrichtung und der Extruderschnecke ge-
richtet ist. Auch hier sind wiederum die erste Langsachse der Fordervorrichtung
und die weitere Langsachse der Extruderschnecke im Ubergangsbereich zwi-
schen der Austrittséffnung und der Einfulloéffnung bezuglich einer Projektion auf
eine Horizontalebene zueinander kreuzend unter einem Winkel von 90° oder unter
einem davon abweichenden Winkel zueinander angeordnet. Die Ubergabe des
zerkleinerten Kunststoffmaterials von der Fordervorrichtung hin zur Extruder-
schnecke kann dabei analog erfolgen, wie dies zuvor bei der WO 98/16360 A bzw.

der daraus hervorgegangenen EP 0 934 144 B1 beschrieben worden ist.

Diese beiden bekannten Aufbereitungsvorrichtungen haben sich im Praxisbetrieb
recht gut bewahrt, wobel jedoch nicht Iin allen Betriebsfallen eine gleichmalige
Ubergabe des zerkleinerten Kunststoffmaterials an die Plastifiziervorrichtung er-
reicht werden konnte. In Einzelfallen konnten sich im Ubergabebereich des zer-
Kleinerten Kunststoffmaterials zwischen der Austrittsoffnung aus dem Bereich der
Fordervorrichtung und der Einfulléffnung in die Plastifiziervorrichtung Kunststoff-
stickchen ansammeln, was zu einer Verkleinerung der Offnungen bis hin zu ei-

nem Verstopfen derselben fUhren konnte.
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Die DE 35 25 554 A1 beschreibt eine andere Ausbildung einer Aufbereitungsvor-
richtung von thermoplastischem Kunststoff. Die Vorrichtung weist einen stehenden
Aufnahmebehalter auf, wobel In seinem Bodenbereich ein um die Behalterachse
drehbar angeordnetes Zerkleinerungs- und Mischwerkzeug vorgesehen ist. Seit-
ich und unterhalb des Aufnahmebehalters ist ein quer zur Behalterachse verlau-
fender Schneckenextruder angeordnet. Weiters ist eine in paralleler Richtung be-
zuglich der Behalterachse ausgerichtete Forderschnecke vorgesehen, welche In
einer taschenartigen Erweiterung der Umfangswand des Aufnanmebehalters seit-
ich des Zerkleinerungs- und Mischwerkzeugs angeordnet ist. Die Forderschnecke
Ist In Richtung auf den Schneckenextruder frel auskragend angeordnet und endet
mit ihrem freien Schneckenende an einer im Gehause des Schneckenextruders
ausgebildeten Einfulloffnung. Das zerkleinerte Kunststoffmaterial wird von der ver-
tikal ausgerichteten Forderschnecke in die Einfulloffnung gefordert und gelangt
nach dem Durchtritt durch die Einfallé6ffnung zur Extruderschnecke des Schne-

ckenextruders.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Ubergabe des zerklei-
nerten Kunststoffmaterials von der Fordervorrichtung hin zur Plastifiziervorrichtung
gleichmalfiger und noch konstanter zu gestalten, um so ein Ansammeln von
Kunststoffmaterial im Ubergabebereich und ein damit verbundenes Verstopfen

des Ubergabebereichs zu minimieren oder Uberhaupt zu verhindern.

Diese Aufgabe wird durch eine Aufbereitungsanlage fur Kunststoffmaterial sowie
ein Verfahren zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial gemald den Anspruchen ge-

|Ost.

Die erfindungsgemalde Aufbereitungsanlage dient zur Aufbereitung, namlich dem
Zerkleinern, Fordern und dem nachfolgenden Plastifizieren, von thermoplasti-
schem Kunststoffmaterial fur dessen Wiederverwertung. Die Aufbereitungsanlage
umfasst dabel zumindest
- eine Zufuhrvorrichtung,
- eine Aufbereitungseinheit mit

- einem hohlzylinderférmig ausgebildeten Gehause,

- einem Wellenkorper, mit einer am Wellenkorper angeordneten oder
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ausgebildeten Zerkleinerungsvorrichtung und einer in Foérderrichtung an die Zer-
Kleinerungsvorrichtung anschliel3enden Fordervorrichtung umfassend zumindest
einen ersten Schneckensteg,

- wobel der Wellenkorper eine erste Langsachse definiert,

- wobel der erste Schneckensteg den Wellenkérper in radialer Rich-
tung um einen ersten Uberstand Uberragt und vom ersten Uberstand eine erste
Kreisringflache mit einer aulderen ersten Umhullenden definiert ist, wobel eine
Ringbreite der ersten Kreisringflache dem ersten Uberstand entspricht,

- wobel die Fordervorrichtung in Axialrichtung des Wellenkorpers el-
nen ersten Forderabschnitt definiert,

- wobeil der Wellenkérper im Gehause aufgenommen sowie an seinem
ersten Wellenende mittels einer ersten Lageranordnung und an seinem In Axial-
richtung davon beabstandeten zweiten Wellenende mittels einer zweiten Lageran-
ordnung am Gehause drehbar gelagert ist, und

- wobel das Gehause im Bereich der Zerkleinerungsvorrichtung zumin-
dest eine hin zur Zufuhrvorrichtung gedffnete Zufuhréffnung aufwelst,

- eine Plastifiziervorrichtung mit

- einem Extrudergehause,

- zumindest einer Extruderschnecke, umfassend einen Schnecken-
Grundkérper und zumindest einen weiteren Schneckensteg,

- wobeil der zumindest eine weitere Schneckensteg der Extruder-
schnecke eine auldere welitere Umhullende definiert,

- wobel die Extruderschnecke im Extrudergehause aufgenommen ist
und eine weltere Langsachse definiert, und

- wobel die zumindest eine Extruderschnecke einen weiteren Forder-
abschnitt definiert und In Forderrichtung gesehen die Plastifiziervorrichtung der
Aufbereitungseinheit nachgeordnet ist,

- einen Ubergabebereich mit einer Austrittséffnung aus dem Gehause und ei-
ner Einfulléffnung in das Extrudergehause, wobei der Ubergabebereich in einem
Endabschnitt des ersten Forderabschnitts der Fordervorrichtung angeordnet ist
und der erste Férderabschnitt im Ubergabebereich mit dem zweiten Forderab-

schnitt in Strémungsverbindung steht, und

> /36
N2018/27500-AT-00



- wobel bezluglich einer Projektion auf eine Horizontalebene die erste Langs-
achse und die weitere Langsachse im Ubergabebereich einander kreuzend ausge-
richtet sind, und weiters

- zumindest der weitere Schneckensteg der Extruderschnecke, in axialer Pro-
jektionsrichtung in Richtung der ersten Langsachse des Wellenkorpers gesehen,

IN Richtung auf die erste Langsachse in die vom ersten Schneckensteg mit seinem

ersten Uberstand definierte erste Kreisringflache hineinragt.

Der dadurch erzielte Vortell liegt darin, dass durch das einander in Projektionsrich-
tung Uberschneidende Anordnen zumindest des weiteren Schneckenstegs der
Extruderschnecke in die vom Uberstand des ersten Schneckenstegs definierte
erste Kreisringflache eine noch nahere Zueinander-Anordnung der beiden einan-
der kreuzenden Langsachsen der Aufbereitungseinheit, insbesondere der Forder-
vorrichtung, mit deren Wellenkorper, und der Extruderschnecke erzielt wird. Das
vom ersten Schneckensteg der Férdervorrichtung antransportierte oder angefor-
derte Kunststoffmaterial wird im Querschnitt der Férdervorrichtung gesehen direkt
In den Arbeitsbereich der Extruderschnecke mit deren weiterem Schneckensteg
gefordert. So wird durch die bevorzugte Ubereinander-Anordnung der einander
kreuzenden Langsachsen und der winkeligen Ausrichtung derselben zueinander,
der vertikale Ubergabeabschnitt im Ubergabebereich verkirzt. Weiters wird damit
ausgehend vom ersten Schneckensteg der Fordervorrichtung eine gerichtete
/Zwangsforderung des zerkleinerten Kunststoffmaterials direkt in die Extruder-
schnecke und den daran angeordneten weiteren oder zweiten Schneckensteg er-
zielt. Durch diese Uberschneidung der Forderbereiche kann somit auf zuséatzliche
Stopf- und/oder Schneidwerkzeuge im Ubergabebereich am Ende der Férdervor-
richtung verzichtet werden. Weiters wird damit auch das Ansammeln von Kunst-
stoffmaterial im Ubergabebereich von der Férdervorrichtung hin zur Plastifiziervor-

richtung vermindert oder tUberhaupt verhindert.

Weiters kann es vorteilhaft sein, wenn ein Teilabschnitt des Schnecken-Grundkor-

pers der Extruderschnecke in die vom ersten Uberstand des ersten Schne-
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ckenstegs definierte erste Kreisringflache hineinragt. Damit kann eine noch bes-

sere Ubernahme und ein gleichmaRigerer Fullgrad der Extruderschnecke mit dem

zuvor zerkleinerten und angeforderten Kunststoffmaterial erzielt werden.

Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass ein Tragerrohr vor-
gesehen ist, an welchem Tragerrohr der erste Schneckensteg angeordnet oder
ausgebildet i1st und das Tragerronr am Wellenkdrper angeordnet und mit dem Wel-
lenkorper drehfest zu einer zusammengehorigen Baueinheit verbunden ist. Damit
kann rasch auf unterschiedliche Einsatzbedingungen Bedacht genommen werden.
Daruber hinaus kann so auch leichter ein Austausch von verschlissenen Bautellen

durchgefuhrt werden, ohne dass dabeil der gesamte Wellenkdrper auszutauschen

ISt.

Eine weltere mogliche Ausfuhrungsform hat die Merkmale, dass die auldere wel-
tere Umhdullende des weiteren Schneckenstegs der Extruderschnecke unmittelbar
benachbart zum Wellenkorper der Aufbereitungseinheit angeordnet ist. Damit kon-
nen die beiden Langsachsen der Fordervorrichtung und der Plastifiziervorrichtung
auf den geringstmoglichen Abstand zueinander angeordnet werden. Durch das
unmittelbare, benachbarte Anordnen des weiteren Schneckenstegs mit seiner wel-
teren von diesem definierten, aulderen Umhullenden, kdnnen Kollisionen zwischen
der Extruderschnecke und dem Wellenkorper der Aufbereitungseinheit vermieden

werden.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass der erste Schneckensteg in Richtung der
ersten Langsachse gesehen vor der vom weiteren Schneckensteg definierten au-
Reren weiteren Umhullenden endet. Damit wird erzielt, dass im Ubergabebereich
der erste Schneckensteg der Férdervorrichtung nicht mit dem aufl3eren Umfangs-

bereich der Extruderschnecke mit ihrem weiteren Schneckensteg kollidiert.

Eine andere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass ein Leitelement
vorgesehen ist, welches Leitelement in Axialrichtung auf der von der Zerkleine-
rungsvorrichtung abgewendeten Seite der Férdervorrichtung am Wellenkdrper an-
geordnet ist und dessen Querschnitt im Axialschnitt gesehen in seinem der Extru-

derschnecke zugewendeten Abschnitt geringfugig kleiner ausgebildet ist als die
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vom weiteren Schneckensteg definierte auldere weitere Umhullende. Durch das
Anordnen des Leitelements auf der der Fordervorrichtung gegenuberliegenden
Seite bezuglich der Extruderschnecke kann so eine noch gerichtetere Ubernahme
des angeforderten Kunststoffmaterials in den Aufnahmebereich der Extruder-
schnecke erzielt werden. Zusatzlich kann damit aber auch eine Abdichtung des In-

nenraums des Gehauses hin zur zweiten Lageranordnung erzielt werden.

Eine weltere bevorzugte Ausfuhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Vertiefung im Wellenkorper vorgesehen ist, welche Vertiefung tber den Umfang
des Wellenkdrpers durchlaufend ausgebildete ist und deren Querschnitt im Axial-
schnitt gesehen In dem der Extruderschnecke zugewendeten Abschnitt geringfu-
gig grélRer ausgebildet ist als die vom weiteren Schneckensteg definierte aullere
weiltere Umhullende. Durch das Anordnen oder Ausbilden einer zusatzlichen Ver-
tiefung Im Wellenkdrper kénnen die beiden einander kreuzenden Langsachsen der
Aufbereitungseinheit, iInsbesondere deren Wellenkdrper, sowie der Extruderschne-
cke im Ubergabebereich in einer noch besser einander Uberschneidenden Lage

mit dem vom ersten Schneckensteg gebildeten Férderbereich angeordnet werden.

Die Aufgabe der Erfindung kann aber unabhangig davon auch durch ein Verfahren
zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial gemald den nachfolgend angegebenen

Merkmalen gelost werden.

Das Verfahren dient zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial, insbesondere von
thermoplastischem Kunststoffmaterial fur dessen Wiederverwertung, mittels einer
Aufbereitungsanlage umfassend folgende Schritte:

- Bereitstellen einer Zufuhrvorrichtung, wobel das aufzubereitende Kunst-
stoffmaterial bel der Zufuhrvorrichtung aufgegeben wird,

- Bereitstellen einer Aufbereitungseinheit mit

- einem hohlzylinderférmig ausgebildeten Gehause,

- einem Wellenkorper mit einer am Wellenkorper angeordneten o-
der ausgebildeten Zerkleinerungsvorrichtung und einer in Forderrichtung an die
Zerkleinerungsvorrichtung anschlief}enden Fordervorrichtung umfassend zumin-
dest einen ersten Schneckensteg,

- wobel der Wellenkorper eine erste Langsachse definiert,
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- wobel der erste Schneckensteg den Wellenkdrper in radialer Rich-
tung um einen ersten Uberstand Uberragt und vom ersten Uberstand eine erste
Kreisringflache mit einer aulieren ersten Umhullenden definiert ist, wobel eine
Ringbreite der ersten Kreisringflache dem ersten Uberstand entspricht,

- wobel von der Fordervorrichtung in Axialrichtung des Wellenkor-
pers ein erster Forderabschnitt definiert wird,

- wobel der Wellenkérper im Gehause aufgenommen sowie an sei-
nem ersten Wellenende mittels einer ersten Lageranordnung und an seinem in
Axialrichtung davon beabstandeten zweiten Wellenende mittels einer zweiten La-
geranordnung am Gehause drehbar gelagert ist, und

- wobel das Gehause im Bereich der Zerkleinerungsvorrichtung zu-
mindest eine hin zur Zufuhrvorrichtung geoéffnete Zufuhréffnung aufwelst, und

- dabel das aufzubereitende Kunststoffmaterial von der Zerkleine-
rungsvorrichtung zerkleinert und mittels des zumindest einen ersten Schne-
ckenstegs der Fordervorrichtung entlang des ersten Forderabschnitts hin in Rich-
tung auf das zwelite Wellenende gefordert wird,

- Bereitstellen einer Plastifiziervorrichtung mit

- einem Extrudergehause,

- zumindest einer Extruderschnecke, umfassend einen Schnecken-
Grundkérper und zumindest einen weiteren Schneckensteg,

- wobel der zumindest eine weitere Schneckensteg der Extruder-
schnecke eine auldere weitere Umhullende definiert,

- wobel die Extruderschnecke im Extrudergehause aufgenommen
Ist und eine weltere Langsachse definiert, und

- wobel die zumindest eine Extruderschnecke einen weiteren For-
derabschnitt definiert und in Forderrichtung gesehen die Plastifiziervorrichtung der
Aufbereitungseinheit nachgeordnet ist,

- Bereitstellen eines Ubergabebereichs mit einer Austritts6ffnung aus
dem Gehause und einer Einfulléffnung in das Extrudergehause, wobei der Uber-
gabebereich In einem Endabschnitt des ersten Forderabschnitts der Fordervorrich-
tung angeordnet ist und der erste Forderabschnitt im Ubergabebereich mit dem

zweiten Forderabschnitt in Stromungsverbindung steht,
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- wobel bezuglich einer Projektion auf eine Horizontalebene die erste
Langsachse und die weitere Langsachse im Ubergabebereich einander kreuzend
ausgerichtet sind, und

- wobel das von der Fordervorrichtung geférderte Kunststoffmaterial im
Ubergabereich an die Plastifiziervorrichtung und deren zumindest eine Extruder-
schnecke ubergeben wird, und weiters

- der zumindest eine weitere Schneckensteg der Extruderschnecke, In
axlialer Projektionsrichtung in Richtung der ersten Langsachse des Wellenkorpers
gesehen, derart angeordnet ist, dass der zumindest eine weitere Schneckensteg
in Richtung auf die erste Langsachse in die vom ersten Schneckensteg mit seinem
ersten Uberstand definierte erste Kreisringflache hineinragt, und

- das zerkleinerte Kunststoffmaterial im Ubergabereich mittels des zumin-
dest einen ersten Schneckenstegs direkt innerhalb die vom zumindest einen wel-
teren Schneckensteg der Extruderschnecke definierte weitere Umhdullende hinein-

gefdrdert wird.

Der dadurch erzielte Vortell liegt darin, dass durch das einander in Projektionsrich-
tung Uberschneidende Anordnen zumindest des weiteren Schneckenstegs der
Extruderschnecke in die vom Uberstand des ersten Schneckenstegs definierte
erste Kreisringflache eine noch nahere Zueinander-Anordnung der beiden einan-
der kreuzenden Langsachsen der Aufbereitungseinhelt, insbesondere der Forder-
vorrichtung, mit deren Wellenkorper, und der Extruderschnecke erzielt wird. Das
vom ersten Schneckensteg der Férdervorrichtung antransportierte oder angefér-
derte Kunststoffmaterial wird im Querschnitt der Férdervorrichtung gesehen somit
direkt in den Arbeitsbereich der Extruderschnecke mit deren weiterem Schne-
ckensteg gefordert. So wird durch die bevorzugte Ubereinander-Anordnung der ei-
nander kreuzenden Langsachsen und der winkeligen Ausrichtung derselben zuel-
nander, der vertikale Ubergabeabschnitt im Ubergabebereich verkirzt. Weiters
wird damit ausgehend vom ersten Schneckensteg der Férdervorrichtung eine ge-
richtete Zwangsforderung des zerkleinerten Kunststoffmaterials direkt in die Extru-
derschnecke und den daran angeordneten weiteren oder zweiten Schneckensteg
erzielt. Durch diese Uberschneidung der von den Schneckenstegen gebildeten

Forderbereiche kann somit auf zusatzliche Stopf- und/oder Schneidwerkzeuge im
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Ubergabebereich am Ende der Férdervorrichtung verzichtet werden. Weiters wird
damit auch das Ansammeln von Kunststoffmaterial im Ubergabebereich von der
Fordervorrichtung hin zur Plastifiziervorrichtung vermindert oder tberhaupt verhin-
dert.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells In stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Tellausschnitt einer Aufbereitungsanlage in einem axialen Verti-

kalschnitt durch die Aufbereitungseinheit;

Fig. 2 einen Radialschnitt durch die Fordervorrichtung der Aufbereitungsein-
heit im Ubergabebereich zur Plastifiziervorrichtung, gemaf den Linien
-1l In Fig. 1;

Fig. 3 eine weitere mogliche Ausfuhrung der Aufbereitungsanlage im Uberga-

bebereich In einem axialen Vertikalschnitt durch die Aufbereitungsein-

helt sowie schaubildlicher Darstellung.

EinfUhrend sel festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfln-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bautellbe-
zelchnungen versehen werden, wobel die In der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngemalf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bautellbezeichnungen ubertragen werden kdnnen. Auch sind die In der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bel einer Lageanderung sinngemall auf die neue Lage zu Ubertragen.

Der Begriff ,insbesondere” wird nachfolgend so verstanden, dass es sich dabei um
eine mogliche speziellere Ausbildung oder nahere Spezifizierung eines Gegen-
stands oder eines Verfahrensschritts handeln kann, aber nicht unbedingt eine
zwingende, bevorzugte Ausfuhrungsform desselben oder eine Vorgehenswelse

darstellen muss.
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In den Fig. 1 und 2 ist eine Aufbereitungsanlage 1 fur Kunststoffmaterial, insbe-
sondere zur Aufbereitung von thermoplastischem Kunststoffmaterial fUr dessen
Wiederverwertung vereinfacht und nur in Teilabschnitten dargestellt. Die Fig. 3
zelgt ebenfalls die Aufbereitungsanlage 1, jedoch mit moglichen zusatzlichen Aus-
fuhrungsbeispielen. Die Aufbereitungsanlage 1 wird zumeist auf einer ebenen, be-
vorzugt horizontal ausgerichteten Aufstandsflache, wie z.B. einem Hallenboden,

aufgestellt.

Grundséatzlich dient eine derartige Aufbereitungsanlage 1 dazu, zuerst das zumeist
eine grofdere Abmessung aufweisende oder groldvolumige Kunststoffmaterial in el-
ner Aufbereitungseinheit 2 auf eine entsprechend kleinere Stuckgréfie zu einem In
seiner Gro3e welter verarbeitbaren Stuckgut zu zerkleinern und anschliel3end in
einer Plastifiziervorrichtung 3 aufzuschmelzen. Das zu zerkleinernde Kunststoft-
material kann durch gréf3eres Stuckgut in den unterschiedlichsten Abmessungen
und GréRen, Folien, Bandern oder aber auch bereits vorzerkleinertes Teilstickgut
gebildet sein. Der von der Plastifiziervorrichtung 3 aufgeschmolzene und aus die-
ser austretende Schmelzestrom kann oder die austretenden Schmelzestroéme kén-
nen nach deren Formgebung abgekuhlt und fur die spatere Verarbeitung granuliert
werden. Unabhangig davon oder zusatzlich dazu ware es aber auch moéglich, das
aufgeschmolzene Kunststoffmaterial einer direkt daran anschlielenden Weiterver-
arbeitung und/oder einer entsprechenden Formgebung zuzufuhren. Die unmittel-
pbar nachfolgende Formgebung kann in einem kontinuierlichen oder einem diskon-
tinuierlichen Extrusionsprozess oder einem Spritzgussprozess erfolgen, wobel hier
noch die in der Schmelze enthaltene Warmemenge nicht zuerst abgefuhrt und
spater erneut zugefuhrt werden muss. Eine zusatzliche Aufbereitung, Reinigung

oder der Zusatz von Zuschlagstoffen ist dabel auch noch moglich.

Der Aufbereitungseinheit 2 ist zumeist eine Zufuhrvorrichtung 4 vorgeordnet, wel-
che In bekannter Welse dazu dient, das zu verarbeitende und/oder aufzuberel-
tende Kunststoffmaterial zu sammeln und der Aufbereitungseinheit 2 zuzuleiten.
Die Zufuhr kann dabel durch das Eigengewicht selbsttatig und/oder mittels einer

zusatzlichen Aufgabevorrichtung erfolgen, welche das noch nicht zerkleinerte
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Kunststoffmaterial zur Aufbereitungseinheit 2 hinbewegt. Zumeist wird ein Zufuhr-
schacht zur Aufnanme des zu verarbeitenden und/oder aufzubereitenden Kunst-
stoffmaterials eingesetzt, mittels welchem die Welterleitung an die Aufbereitungs-

einheit 2 erfolgt.

Die Aufbereitungseinheit 2 kann eine Zerkleinerungsvorrichtung 5 und eine For-
dervorrichtung 6 umfassen, wobel bevorzugt die Zerkleinerungsvorrichtung 5
und/oder die Fordervorrichtung 6 in einem bevorzugt ronrformig oder hohlzylinder-
féormig ausgebildeten Gehause 7 aufgenommen sowie drehbar gelagert ist bzw.
sind. Der zumeist rotatorische Antrieb kann mit zumindest einem nicht naher be-
zeichneten ersten Antriebsmittel, wie z.B. einem Elektromotor, gegebenenfalls un-
ter Zwischenschaltung eines Getriebes oder dergleichen, erfolgen. Die Férdervor-
richtung 6 dient dazu, das zuvor von der Zerkleinerungsvorrichtung 5 zerkleinerte
Kunststoffmaterial in Forderrichtung gemal} eingetragenem Pfell welter zu einem
spater noch detaillierter beschriebenen Ubergabebereich 8 zu férdern. Im Uberga-
bebereich 8 erfolgt die Ubergabe des eine weiter verarbeitbare StickgréRe auf-
welisenden Kunststoffmaterials von der Fordervorrichtung 6 zur nachfolgend ange-
ordneten Plastifiziervorrichtung 3. Der Ubergabebereich 8 ist auf der von der Zer-
kleinerungsvorrichtung 5 abgewendeten Seite der Férdervorrichtung 6 angeordnet
und bildet somit das Ende der Forderstrecke der Aufbereitungseinheit 2. Die be-
vorzugt schneckenformig ausgebildete Fordervorrichtung 6 ist in Forderrichtung
gesehen der Zerkleinerungsvorrichtung 5 nachgeordnet. Weiters bildet die Forder-
vorrichtung 6 einen ersten Forderabschnitt 9 aus und definiert auch noch eine
erste Langsachse 10. Im Bereich des ersten Forderabschnitts 9 ist die Forderrich-
tung mit einem Pfell veranschaulicht, wobel der Weltertransport in Axialrichtung er-
folgt. Der erste Forderabschnitt 9 schliel3t in Forderrichtung gesehen unmittelbar
an einen von der Zerkleinerungsvorrichtung 5 definierten Zerkleinerungsabschnitt
11 an. Die erste Langsachse 10 weist bel einer horizontalen Ausrichtung der Auf-
standsflache eine dazu bevorzugt parallel verlaufende Ausrichtung auf. Damit

weist die erste Langsachse 10 eine liegende, horizontale Ausrichtung auf.

Zumeist wird zumindest die Fordervorrichtung 6 und gegebenenfalls auch die Zer-

Kleinerungsvorrichtung 5 von einem zentralen Wellenkorper 12 gebildet und/oder
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sind diese am Wellenkorper 12 ausgebildet oder angeordnet. Am Auldenumfang
des Wellenkorpers 12 ist dazu zumindest ein schneckenformig oder wendelformig
ausgebildeter erster Schneckensteg 13 zur Bildung der Férdervorrichtung 6 vorge-
sehen. Der umfangliche Langsverlauf des ersten Schneckenstegs 13 kann auch
als helixformig oder schraubenlinienformig bezeichnet werden. Die Zerkleine-
rungsvorrichtung 5 kann von nicht naher bezeichneten Schneidmessern, welche
am Wellenkorper 12 angeordnet oder ausgebildet sind, ausgebildet sein. Der Wel-
lenkdrper 12 kann seinerseits auch rohrformig ausgebildet sein und In seinem In-
neren auf einer Lagerachse abgestutzt und/oder an dieser drehbar gelagert sein.
Das zuvor beschriebene erste Antriebsmittel steht mit dem Wellenkorper 12 in An-

triebsverbindung.

Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist der Wellenkorper 12 bevorzugt durchgan-
gig uber den Zerkleinerungsabschnitt 11 und den Forderabschnitt 9 erstreckend
ausgebildet. Der Wellenkorper 12 kann dabel als einstuckiger Bautell oder aber
auch aus mehreren miteinander verbundenen Wellenkorperteillen zusammenge-
setzt sein. Der Einfachheit halber wird dieser in seiner Gesamtheit als Wellenkor-
per 12 bezeichnet. An beiden In Axialrichtung voneinander beabstandeten Wellen-
enden, namlich einem ersten Wellenende 14 und einem zweiten Wellenende 15
sind jewells eine erste Lageranordnung 16 und eine dieser gegenuberliegend be-
findliche zwelte Lageranordnung 17 vorgesehen. Die erste Lageranordnung 16 ist
am Beginn des Zerkleinerungsabschnitts 11 und dem hier linksseitig befindlichen
Ende des Wellenkorpers 12 und die zweilte Lageranordnung 1/ an dem hier
rechtsseltig befindlichen Ende des Wellenkdrpers 12 angeordnet. Damit kann eine
stabile, zweischnittige Lagerung des Wellenkorpers 12 geschaffen werden. Die
Aufnahme und Abstutzung der jewelligen Lagereinheiten der Lageranordnungen
16, 17 mit dem Lager oder den Lagern kann im Gehause 7 oder Gehauseteilen

der Aufbereitungsanlage 1 erfolgen.

Es ware auch noch mdéglich, den ersten Schneckensteg 13 zur Bildung der Férder-
vorrichtung 6 nicht direkt am Wellenkorper 12, sondern an einer Hulse oder an el-
nem Tragerronr 26 anzuordnen oder auszubilden und diese Einheit am Wellenkor-

per 12 anzuordnen und an diesem drehfest zu halten. Diese Variante ist im Schnitt
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der Darstellung der Fig. 3 gezeigt. In diesem Fall bilden der Wellenkorper 12, das
Tragerrohr 26 sowie der erste Schneckensteg 13 eine zusammengehdérige Bau-
einheit aus. Das Tragerrohr 26 bildet bel dieser Ausfuhrungsvariante als Zwi-
schenstlck einen Bautell des Wellenkorpers 12 aus und stellt die auldere umlau-

fende Begrenzung des Wellenkorpers 12 dar.

Die Ausbildung der Aufbereitungseinheit 2 mit deren Zerkleinerungsvorrichtung 5
sowle deren Fordervorrichtung 6 kann z.B. derart gewahlt werden, wie diese In der
EP 0 934 144 B1 naher beschrieben ist. Deshalb wird hier, um unnétige Wieder-
holungen zu vermeiden, auf diese Beschrelbung hingewiesen und Bezug genom-

men.

Der bel diesem Ausfuhrungsbeispiel bevorzugt schneckenformig oder wendelfor-
mig ausgebildete erste Schneckensteg 13 der Férdervorrichtung 6 kann entweder
Uber die Langserstreckung durchgehend und/oder Uber die Langserstreckung un-
terbrochen ausgebildet sein. Weilters ragt der erste Schneckensteg 13 in radialer
Richtung gesehen um einen ersten Uberstand 18 Uber den Wellenkérper 12 oder
das Tragerrohr 26 darUber vor. Der erste Uberstand 18 errechnet sich aus der Dif-
ferenz der Abmessung (des Aullendurchmessers) einer aulderen ersten Umhullen-
den 34 des ersten Schneckenstegs 13 abzuglich des Auldendurchmessers des
Wellenkorpers 12 oder des Tragerrohrs 26 im Bereich des ersten Forderabschnitts
9 getellt durch zwel. Die jewelligen Abmessungen werden jewells In einer in nor-
maler Ausrichtung bezuglich der ersten Langsachse 10 ausgerichteten Ebene er-
mittelt. Der erste Uberstand 18 definiert weiters eine Kreisringbreite einer ersten

Kreisringflache, wobel deren Zentrum In der ersten Langsachse 10 liegt.

Der lichte Querschnitt des hohlzylinderférmig ausgebildeten Gehauses 7 ist bevor-
zugt als Kreisflache ausgebildet. Die aullere Abmessung (der auldere Durchmes-
ser) des ersten Schneckenstegs 13 ist geringfugig kleiner gewanhlt als der lichte
Querschnitt des Innenraums des Gehauses 7. Im Bereich der Zerkleinerungsvor-
richtung 5 1st zumeist auch noch zumindest eine hin zur Zufuhrvorrichtung 4 geoff-
nete Zufuhréffnung 19 iIm Gehause 7 angeordnet oder ausgebildet, durch welche

das Kunststoffmaterial hin zur Zerkleinerungsvorrichtung 5 gelangen kann.
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Zur Ubergabe des zerkleinerten Kunststoffmaterials von der Aufbereitungseinheit
2, Insbesondere der Fordervorrichtung 6, hin zur Plastifiziervorrichtung 3 ist In el-
nem Endbereich oder einem Endabschnitt des ersten Forderabschnitts 9 der For-
dervorrichtung 6 im Ubergabebereich 8 zumindest eine Austrittséffnung 20 vorge-
sehen. Bel diesem Ausfuhrungsbeispiel ist die zumindest eine Austrittsoffnung 20
bodenseitig im Gehause 7 angeordnet. Es ware aber auch maoglich, die Austritts-
6ffnung 20 oberhalb und/oder seitlich der Férdervorrichtung 6 im Gehause 7 anzu-
ordnen. Die jewellige Lage bzw. Anordnung der zumindest einen Austrittsoffnung
20 1st In Abhangigkeit von der Anordnung der nachgeordneten Plastifiziervorrich-

tung 3 zu wahlen.

Die Plastifiziervorrichtung 3 kann zumindest eine Extruderschnecke 21 aufweisen,
welche In einem Extrudergehause 22 aufgenommen sowie drehbar gelagert ist
und mittels eines ebenfalls nicht naher bezeichneten weiteren Antriebsmittels in
eine rotatorische Bewegung um eine weltere Langsachse 23 versetzt werden
kann. Das zumindest eine weitere Antriebsmittel steht mit der zumindest einen

Extruderschnecke 21 in Antriebsverbindung.

Die zumindest eine Extruderschnecke 21 definiert ihrerseits die weitere Langs-
achse 23 sowie einen weiteren bzw. zweiten Férderabschnitt 24. Zur Ubernahme
des zerkleinerten Kunststoffmaterials ist Iim Extrudergehause 22 zumindest eine
Einfulléffnung 25 vorgesehen. Die weltere Langsachse 23 welst bel einer horizon-
talen Ausrichtung der Aufstandsflache ebenfalls eine dazu bevorzugt parallel ver-
laufende Ausrichtung auf. Damit weist die welitere Langsachse 23 auch eine lie-
gende, horizontale Ausrichtung auf. Bezuglich einer Projektion auf eine Horizontal-
ebene sind die erste Langsachse 10 und die weitere Langsachse 23 im Ubergabe-
bereich 8 einander kreuzend ausgerichtet. Der eingeschlossene Kreuzungswinkel
zwischen den beiden Langsachsen 10, 23 kann beliebig gewahlt werden. Zumeist
oder bevorzugt betragt dieser 90°. Der Kreuzungswinkel kann aber auch ein spit-

zer Winkel oder ein stumpfer Winkel sein.

Bel diesem hier gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind die Im hohlzylinderférmigen
(GGehause 7 angeordnete Austritts6ffnung 20 und die im Extrudergehause 22 ange-

ordnete Einfulloffnung 25 unmittelbar aneinander anschliel3end angeordnet und
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bilden gemeinsam eine Ubergabed6ffnung 27 aus. Da die Austritts6ffnung 20 hier
bodenseltig und die Plastifiziervorrichtung 3 mit ihrer Extruderschnecke 21 unter-
halb des Gehauses 7 angeordnet ist, befinden sich die beiden Offnungen 20, 25
Ubereinander sowie In einer bevorzugt einander Uberdeckenden Lage. Wesentlich
ist dabei, dass die beiden Offnungen 20, 25 miteinander fur die Ubergabe und
Welterleitung des zerkleinerten Kunststoffmaterials in Stromungsverbindung ste-
hen und damit ein Weltertransport des aufzubereitenden Kunststoffmaterials vom
ersten Forderabschnitt 9 der Fordervorrichtung 6 zum welteren oder zweiten FoOr-
derabschnitt 24 der Plastifiziervorrichtung 3 mdéglich ist. Dieser Ubergang ist be-

vorzugt dicht auszubilden.

Die Extruderschnecke 21 umfasst an ihrem aulderen Umfang zumindest einen wel-
teren oder zweiten Schneckensteg 28, welcher an einem Schnecken-Grundkérper
29 angeordnet oder ausgebildet ist, wie dies am besten aus der Fig. 2 zu ersehen
ist. Der weitere oder zweite Schneckensteg 28 ragt ebenfalls in radialer Richtung
gesehen um einen weiteren oder zweiten Uberstand 30 Uber den Schnecken-

Grundkérper 29 vor oder daruber hinaus.

Der weitere oder zweite Uberstand 30 errechnet sich aus der Differenz der Ab-
messung (des Auldendurchmessers) einer aulderen zweiten oder aulderen welite-
ren Umhullenden 35 des weiteren oder zweiten Schneckenstegs 28 abzuglich des
Aullendurchmessers des Schnecken-Grundkdrpers 29 im Bereich des weiteren o-
der zweliten Forderabschnitts 24 getellt durch zwel. Es definiert auch der weltere
oder zweite Uberstand 30 eine Kreisringbreite einer weiteren oder zweiten Kreis-

ringflache, wobel deren Zentrum In der zweiten Langsachse 23 angeordnet ist.

Im Ubergabebereich 8 sind die erste Langsachse 10 der Aufbereitungseinheit 2,
welche vom Wellenkorper 12 definiert ist, und die weitere oder zweite Langsachse
23 einander kreuzend angeordnet. Dabel sel erwahnt, dass die Steigungsrichtun-
gen (linksgangig oder rechtsgangig) bel der Fordervorrichtung 6 und auch bei der
Extruderschnecke 21 frel gewahlt werden kdnnen. Es kdnnen auch die Drehsinne
(Im Uhrzeigersinn, entgegen dem Uhrzeigersinn) der Fordervorrichtung 6 und/oder

auch der Extruderschnecke 21 in Abhangigkeit von der jeweiligen Steigungsrich-
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tung gewahlt werden. Es ist stets darauf Bedacht zu nenmen, dass eine Welterfor-
derung des zerkleinerten Kunststoffmaterials in Forderrichtung ausgehend von der
Fordervorrichtung 6 in den Ubergabebereich 8 und weiter in die Plastifiziervorrich-
tung 3 sicher erfolgt. Im Ubergabebereich 8 kann auch eine Umlaufrichtung (Dreh-
richtung) der Fordervorrichtung 6 bezuglich der Forderrichtung der Extruderschne-
cke 21 gewahlt werden, welche entweder in dazu gleicher Umlaufrichtung (Dreh-

richtung) oder dazu entgegengesetzter Umlaufrichtung (Drehrichtung) ausgerichtet

ISt.

Weiters ist hier noch vorgesehen, dass im Ubergabebereich 8 der Uber den
Schnecken-Grundkérper 29 vorragende weitere Schneckensteg 28 in den vom
ersten Schneckensteg 13 definierten ersten Uberstand 18 bei einer Axialprojektion
INn Richtung der ersten Langsachse 10 der Aufbereitungseinheit 2, insbesondere
deren Wellenkorper 12, gesehen, hineinragt. Die Annaherung der Extruderschne-
cke 21 mit ihrer aulReren weiteren Umhdullenden 35 um den welteren oder zweiten
Schneckensteg 28 herum kann zumindest sowelt erfolgen, dass die auldere wel-
tere Umhullende 35 unmittelbar benachbart zum Wellenkorper 12 oder dem Tra-

gerrohr 26 angeordnet Ist.

Um eine Kollision des ersten Schneckenstegs 13 der Férdervorrichtung 6 mit der
Extruderschnecke 21 und dem daran befindlichen weiteren oder zweiten Schne-
ckensteg 28 zu vermeiden, endet der erste Schneckensteg 13, in Axialrichtung der
ersten Langsachse 10 gesehen, bevorzugt unmittelbar vor der vom weiteren oder

dem zweiten Schneckensteg 28 definierten aulderen weiteren Umhdullenden 35.

Durch das Hineinragen zumindest des weiteren oder des zweiten Schneckenstegs
28 sowie gegebenenfalls auch noch eines Teilabschnitts des Schnecken-Grund-
korpers 29 in die vom ersten Uberstand 18 des ersten Schneckenstegs 13 Uber
den Umfang definierte erste Kreisringflache, kann so bel der beidseiltigen Lage-
rung des Wellenkorpers 12 an seinen beiden in Axialrichtung voneinander beab-
standeten Wellenenden 14, 15 das vom ersten Schneckensteg 13 in den Uberga-
bebereich 8 geférderte Kunststoffmaterial direkt in den Arbeitsbereich der Extru-

derschnecke 21 mit dem daran befindlichen weiteren oder zweiten Schneckensteg
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28 geférdert werden. So wird die Ubergabe und der Weitertransport im Ubergabe-
bereich 8 noch sicherer und es kann ein Verstopfen oder Verlegen der Ubergabe-
o6ffnung 27 Im Bereich zwischen den beiden Gehausen 7, 22 nahezu bis vollstan-

dig vermieden werden.

Wie nun In der Fig. 3 als weitere mogliche, gegebenenfalls flur sich eigenstandige
oder unabhangige Ausfuhrungsvariante gezeigt ist, kann im Ubergabebereich 8
ausgehend von der Fordervorrichtung 6 hin zur Plastifiziervorrichtung 3 noch ein
Leitelement 31 vorgesehen sein. Das Leitelement 31 st als Ringkdrper ausgebil-
det und am Wellenkorper 12 und/oder dem Tragerrohr 26 angeordnet. Eine dreh-
feste Verbindung mit dem Wellenkorper 12 und/oder dem Tragerrohr 26 kann vor-
gesehen sein, muss aber nicht. Das Leitelement 31 ist in Axialrichtung gesehen
auf der von der Zerkleinerungsvorrichtung 5 abgewendeten Seite der Férdervor-
richtung 6 am Wellenkorper 12 angeordnet und somit im Bereich des zweiten Wel-
lenendes 15 befindlich und damit der zweiten Lageranordnung 1/ zugewendet.
Weiters befindet sich das Leitelement 31 bezuglich des Querschnitts der Extruder-

schnecke 21 gesehen auf der von der Férdervorrichtung 6 abgewendeten Seite.

Ein Querschnitt des Leitelements 31 im Axialschnitt bezuglich der ersten Langs-
achse 10 ist In seinem der Extruderschnecke 21 zugewendeten Abschnitt gering-
flgig kleiner ausgebildet als die vom weiteren Schneckensteg 28 definierte aulere
weitere Umhullende 35. Zwischen dem Leitelement 31 und dem Inneren des Ge-
hauses /7 kann noch eine Dichtanordnung 32 vorgesehen sein, um einen Durchtritt
von Kunststoffmaterial hin zur zweiten Lageranordnung 17 verringern oder uber-
haupt unterbinden zu konnen. Damit kann je nach gewahltem Drehsinn oder ge-
wahlter Umlaufrichtung der Extruderschnecke 21 eine noch bessere Ubernahme
In die Plastifiziervorrichtung 3 erzielt werden. Das Leitelement 31 weist somit In
seinem der Extruderschnecke 21 zugewendeten Teilabschnitt im Axialschnitt ge-
sehen eine Hohlkehle auf, deren Radius geringfugig grofder ist als ein Radius der

aulderen weiteren Umhullenden 35 des weiteren Schneckenstegs 28.

Um eine noch nahere Anordnung der beiden Langsachsen 10, 23 zueinander zu

erzielen und den Abstand In deren Kreuzungsbereich zu verringern, ware es zu-
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satzlich oder unabhangig davon auch noch méglich, in der Oberflache des Wellen-
korper 12 eine Vertiefung 33 vorzusehen oder auszubilden. Dies kann bel ausrel-
chender Festigkelt des Wellenkorpers 12 erfolgen, um diesen nicht zu welit zu
schwachen. Der Querschnitt der umlaufenden Vertiefung ist dem Querschnitt der
aulderen weiteren Umhullenden 35 des weiteren oder des zweiten Schne-

ckenstegs 28 anzupassen.

Die Vertiefung 33 weist Im Axialschnitt durch die erste Langsachse 10 eine kon-
kave Krummung auf, wobel ein Radius der Vertiefung geringfugig grof3er ist als ein
Radius der vom weiteren Schneckensteg 28 definierten aulReren weiteren Umhul-
lenden 35 In der gleichen Ebene. Um eine ungehinderte Drehbewegung der Zu-
fuhrvorrichtung 4, insbesondere deren Wellenkorper 12, durchfuhren zu kénnen,
Ist die Vertiefung 33 als Uber den Umfang durchlaufende nutformige Vertiefung
auszubilden. Diese zuvor beschriebene Ausfuhrungsvariante mit der Vertiefung 33
ist in der Fig. 1 an der der Plastifiziervorrichtung 3 gegenuberliegenden Seite des

Wellenkorpers 12 mit einer strichlierten Linie angedeutet.

Die beiden Umhullenden 34, 35, welche jeweils von den aulReren Stirnflachen des
jewelligen Schneckenstegs 13, 28 definiert sind, sind gedachte Zylinderflachen,
deren Zentrum in der jeweiligen Langsachse 10, 23 liegt und deren Querschnitt je-
wells In einer In normaler Richtung bezuglich der Langsachse 10, 23 ausgerichte-
ten Ebene liegt. Die weitere Umhdullende 35 des weiteren Schneckenstegs 28 der
Extruderschnecke 21 kann auch als zweite Umhullende 35 bezeichnet werden.
Bezogen auf die beiden zuvor beschriebenen Kreisringflachen, deren Kreisring-
breite entweder vom ersten Uberstand 18 oder vom weiteren bzw. dem zweiten
Uberstand 30 definiert ist, sind die Umhullenden 34, 35 jeweils um den auReren
Umfang der jewelligen Kreisringflache verlaufend angeordnet. So wird die Kreis-
ringflache, welche vom ersten Uberstand 18 definiert ist, als erste Kreisringflache
bezeichnet. Jene vom weiteren oder dem zweiten Uberstand 30 definierte Kreis-

ringflache wird hier als weitere oder zweite Kreisringflache bezeichnet.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten, wobel an dieser

Stelle bemerkt sel, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
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rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander méglich sind unad
diese Variationsmaoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspruche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kdnnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche Losungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Tellbereiche daraus mitumfassen, z.B.
Ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend

von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Tellbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder grél3er und enden

bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,9 bis 10.

Der Ordnung halber seil abschliel}end darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teillweise unmaldstablich und/oder vergrofdert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Aufbereitungsanlage
Aufbereitungseinheit
Plastifiziervorrichtung

Zufuhrvorrichtung

Zerkleinerungsvorrichtung

Fordervorrichtung
Gehause
Ubergabebereich

erster Forderabschnitt
erste Langsachse
Zerkleinerungsabschnitt
Wellenkorper

erster Schneckensteg
erstes Wellenende
zweltes Wellenende
erste Lageranordnung
zwelte Lageranordnung
erster Uberstand
Zufuhroffnung
Austrittsoffnung
Extruderschnecke
Extrudergehause
weltere Langsachse
weilterer Forderabschnitt
EinfUlloffnung
Tragerrohr
Ubergabesffnung
weiterer Schneckensteg
Schnecken-Grundkdérper

weiterer Uberstand
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31
32
33
34
35

Leitelement
Dichtanordnung
Vertiefung

erste Umhullende

weltere Umhullende

N2018/27500-AT-00



22

Patentanspruche

1. Aufbereitungsanlage (1) fur Kunststoffmaterial, insbesondere zur Aufbe-
reitung von thermoplastischem Kunststoffmaterial fur dessen Wiederverwertung,
umfassend

- eine Zufuhrvorrichtung (4),

- eine Aufbereitungseinhelt (2) mit

- einem hohlzylinderférmig ausgebildeten Gehause (7),

- einem Wellenkorper (12), mit einer am Wellenkorper (12) angeord-
neten oder ausgebildeten Zerkleinerungsvorrichtung (5) und einer in Forderrich-
tung an die Zerkleinerungsvorrichtung (5) anschlieldenden Fordervorrichtung (6)
umfassend zumindest einen ersten Schneckensteg (13),

- wobel der Wellenkorper (12) eine erste Langsachse (10) definiert,

- wobel der erste Schneckensteg (13) den Wellenkérper (12) in ra-
dialer Richtung um einen ersten Uberstand (18) Uberragt und vom ersten Uber-
stand (18) eine erste Kreisringflache mit einer aulderen ersten Umhullenden (34)
definiert ist, wobei eine Ringbreite der ersten Kreisringflache dem ersten Uber-
stand (18) entspricht,

- wobel die Fordervorrichtung (6) in Axialrichtung des Wellenkor-
pers (12) einen ersten Forderabschnitt (9) definiert,

- wobel der Wellenkdrper (12) im Gehause (7) aufgenommen sowie
an seinem ersten Wellenende (14) mittels einer ersten Lageranordnung (16) und
an seinem In Axialrichtung davon beabstandeten zweiten Wellenende (15) mittels
einer zweiten Lageranordnung (17) am Gehause (7) drehbar gelagert ist, und

- wobel das Gehause (7) im Bereich der Zerkleinerungsvorrichtung
(5) zumindest eine hin zur Zufuhrvorrichtung (4) gedffnete Zufuhroffnung (19) auf-
welst,

- eine Plastifiziervorrichtung (3) mit
- einem Extrudergehause (22),
- zumindest einer Extruderschnecke (21), umfassend einen Schne-

cken-Grundkérper (29) und zumindest einen weiteren Schneckensteg (28),
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- wobel der zumindest eine weitere Schneckensteg (28) der Extru-
derschnecke (21) eine aulere weitere Umhullende (35) definiert,

- wobel die Extruderschnecke (21) im Extrudergehause (22) aufge-
nommen Ist und eine weitere Langsachse (23) definiert, und

- wobel die zumindest eine Extruderschnecke (21) einen welteren
Forderabschnitt (24) definiert und in Forderrichtung gesehen die Plastifiziervorrich-
tung (3) der Aufbereitungseinheit (2) nachgeordnet ist,
- einen Ubergabebereich (8) mit einer Austritts6ffnung (20) aus dem Ge-
hause (/) und einer Einfulloffnung (25) In das Extrudergehause (22), wobel der
Ubergabebereich (8) in einem Endabschnitt des ersten Férderabschnitts (9) der
Fordervorrichtung (6) angeordnet ist und der erste Férderabschnitt (9) im Uberga-
bebereich (8) mit dem zweiten Férderabschnitt (24) in Stromungsverbindung steht,
und
- wobel bezuglich einer Projektion auf eine Horizontalebene die erste
Langsachse (10) und die weitere Langsachse (23) im Ubergabebereich (8) einan-
der kreuzend ausgerichtet sind,
dadurch gekennzeichnet,
- dass zumindest der weitere Schneckensteg (28) der Extruderschnecke
(21), In axialer Projektionsrichtung in Richtung der ersten Langsachse (10) des
Wellenkorpers (12) gesehen, in Richtung auf die erste Langsachse (10) in die vom
ersten Schneckensteg (13) mit seinem ersten Uberstand (18) definierte erste

Kreisringflache hineinragt.

2. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Teilabschnitt des Schnecken-Grundkérpers (29) der Extruderschnecke

(21) in die vom ersten Uberstand (18) des ersten Schneckenstegs (13) definierte

erste Kreisringflache hineinragt.

3. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Tragerrohr (26) vorgesehen ist, an welchem Tragerronr (26) der

erste Schneckensteg (13) angeordnet oder ausgebildet ist und das Tragerrohr (26)
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am Wellenkorper (12) angeordnet und mit dem Wellenkorper (12) drehfest zu el-

ner zusammengehorigen Baueinheilt verbunden ist.

4 Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass die auldere weitere Umhullende (35) des weiteren
Schneckenstegs (28) der Extruderschnecke (21) unmittelbar benachbart zum Wel-

lenkdrper (12) der Aufberelitungseinhelt (2) angeordnet ist.

S, Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Schneckensteg (13) in Richtung der ers-
ten Langsachse (10) gesehen vor der vom weiteren Schneckensteg (28) definier-

ten auldieren weiteren Umhullenden (35) endet.

o. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Leitelement (31) vorgesehen ist, welches Lel-
telement (31) In Axialrichtung auf der von der Zerkleinerungsvorrichtung (5) abge-
wendeten Seite der Férdervorrichtung (6) am Wellenkérper (12) angeordnet ist
und dessen Querschnitt im Axialschnitt gesehen in seinem der Extruderschnecke
(21) zugewendeten Abschnitt geringfugig kleiner ausgebildet ist als die vom welte-

ren Schneckensteg (28) definierte aullere weitere Umhullende (35).

/. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Vertiefung (33) im Wellenkorper (12) vorgese-
hen ist, welche Vertiefung (33) uber den Umfang des Wellenkorpers (12) durchlau-
fend ausgebildete ist und deren Querschnitt im Axialschnitt gesehen in dem der
Extruderschnecke (21) zugewendeten Abschnitt geringfugig grofder ausgebildet ist

als die vom weiteren Schneckensteg (28) definierte aullere weitere Umhullende
(39).

8. Vertahren zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial, insbesondere von

thermoplastischem Kunststoffmaterial fur dessen Wiederverwertung, mittels einer
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Aufbereitungsanlage (1) umfassend folgende Schritte:

- Bereitstellen einer Zufuhrvorrichtung (4), wobel das aufzubereitende
Kunststoffmaterial bel der Zufuhrvorrichtung (4) aufgegeben wird,

- Bereitstellen einer Aufbereitungseinheit (2) mit

- einem hohlzylinderférmig ausgebildeten Gehause (7),

- elnem Wellenkorper (12) mit einer am Wellenkorper (12) angeordne-
ten oder ausgebildeten Zerkleinerungsvorrichtung (5) und einer in Forderrichtung
an die Zerkleinerungsvorrichtung (5) anschlielfenden Fordervorrichtung (6) umfas-
send zumindest einen ersten Schneckensteg (13),

- wobel der Wellenkorper (12) eine erste Langsachse (10) definiert,

- wobel der erste Schneckensteg (13) den Wellenkérper (12) in radia-
ler Richtung um einen ersten Uberstand (18) Uberragt und vom ersten Uberstand
(18) eine erste Kreisringflache mit einer aulderen ersten Umhdullenden (34) definiert
ist, wobei eine Ringbreite der ersten Kreisringflache dem ersten Uberstand (18)
entspricht,

- wobel von der Fordervorrichtung (6) in Axialrichtung des Wellenkor-
pers (12) ein erster Forderabschnitt (9) definiert wird,

- wobel der Wellenkérper (12) im Gehause (7) aufgenommen sowie an
seinem ersten Wellenende (14) mittels einer ersten Lageranordnung (16) und an
seinem In Axialrichtung davon beabstandeten zweiten Wellenende (15) mittels el-
ner zweiten Lageranordnung (17) am Gehause (/) drehbar gelagert ist, und

- wobel das Gehause (7) im Bereich der Zerkleinerungsvorrichtung (5)
zumindest eine hin zur Zufuhrvorrichtung (4) geoffnete Zufuhroffnung (19) auf-
welst, und

- dabel das aufzubereitende Kunststoffmaterial von der Zerkleine-
rungsvorrichtung (5) zerkleinert und mittels des zumindest einen ersten Schne-
ckenstegs (13) der Fordervorrichtung (6) entlang des ersten Forderabschnitts (9)
hin In Richtung auf das zweite Wellenende (15) gefdrdert wird,

- Bereitstellen einer Plastifiziervorrichtung (3) mit
- elnem Extrudergehause (22),
- zumindest einer Extruderschnecke (21), umfassend einen Schne-

cken-Grundkoérper (29) und zumindest einen weiteren Schneckensteg (28),
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- wobel der zumindest eine weltere Schneckensteg (28) der Extruder-
schnecke (21) eine auldere weiltere Umhullende (35) definiert,

- wobel die Extruderschnecke (21) im Extrudergehause (22) aufge-
nommen Ist und eine weitere Langsachse (23) definiert, und

- wobel die zumindest eine Extruderschnecke (21) einen weliteren For-
derabschnitt (24) definiert und in Forderrichtung gesehen die Plastifiziervorrich-
tung (3) der Aufbereitungseinheit (2) nachgeordnet ist,
- Bereitstellen eines Ubergabebereichs (8) mit einer Austritts6ffnung
(20) aus dem Gehause (7) und einer Einfulléffnung (25) in das Extrudergehause
(22), wobei der Ubergabebereich (8) in einem Endabschnitt des ersten Forderab-
schnitts (9) der Fordervorrichtung (6) angeordnet ist und der erste Forderabschnitt
(9) im Ubergabebereich (8) mit dem zweiten Férderabschnitt (24) in Strémungs-
verbindung stent,
- wobel bezuglich einer Projektion auf eine Horizontalebene die erste
Langsachse (10) und die weitere Langsachse (23) im Ubergabebereich (8) einan-
der kreuzend ausgerichtet sind, und
- wobel das von der Fordervorrichtung (6) geférderte Kunststoffmaterial
im Ubergabereich (8) an die Plastifiziervorrichtung (3) und deren zumindest eine
Extruderschnecke (21) Ubergeben wird, insbesondere unter Verwendung der Auf-
bereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
- dass der zumindest eine weitere Schneckensteg (28) der Extruder-
schnecke (21), In axialer Projektionsrichtung in Richtung der ersten Langsachse
(10) des Wellenkorpers (12) gesehen, derart angeordnet ist, dass der zumindest
eine welitere Schneckensteg (28) in Richtung auf die erste Langsachse (10) in die
vom ersten Schneckensteg (13) mit seinem ersten Uberstand (18) definierte erste
Kreisringflache hineinragt, und
- dass das zerkleinerte Kunststoffmaterial im Ubergabereich (8) mittels
des zumindest einen ersten Schneckenstegs (13) direkt innerhalb die vom zumin-
dest einen weliteren Schneckensteg (28) der Extruderschnecke (21) definierte wel-

tere Umhullende (35) hineingefordert wird.
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(Neue) Patentanspruche

1. Autbereifungsantage (1) tur Kunsistoitmatenal, inspesondere zur Autfpe-
reifung von thermoplastischem Kunststoftmalenal tur dessen Wiederverwertung,
umiassend

- eine Zutunhrvorrchiung (4),

- aine Aufbereitungseinheait {2) mit

- einem hohizylinderiGrmig ausgebildeten Gehause (7),

- einem Welienkorper {12}, mit einer am Wellenkorper (12) angeord-
neten oder ausgebiidelen Zerkieinerungsvornchtung (5) und einer in Forderrich-
tung an die Zerkieinerungsvorrichiung (5) anschiielZenden Fordervorrichiung (o)
umfassend zumindest einen ersien Schneckensteg (13},

- wobel der Wellenkorper {(12) eine erste Langsachse (10) definiert,

- wobet der ersie Schneckensieg (13) den Wellenkdrper (12) in ra-
dialer Richtung um einen ersten Uberstand (18) (iberragt und vom ersten Uber-
stand (18} eing erste Kraisringfiache mit einer aubleren ersten Umhulenden (34)
definiert ist, wobei eine Ringbreite der ersten Kreisringflidche dem ersten Uber-
stand (18) entspricht,

- wobel die Fordervorrichiung (b)) in Axialrichtung des Wellenkor-

sers (12} einen ersten Forderabschnitt (9) definiert,

- wobel der Wellenkbrper (12) im Gehause (7) auigenommen sowie
an seinem ersten Wellenende (14) mittels einer ersten Lageranordnung (16) und
an sainem in Axialrichiung davon peaostandeten zweiten Wellenende (15) mittels
einer zweiten Lageranordnung {17} am Gehause (7} drehbar gelagert ist, und

- wobel das Gehause (7) im Bereich der Zerkleinerungsvornchiung
(5} zumindest eine hin zur Zutunrvorrichiung {4) geofinete Zutuhrofinung (19) aut-
weist,

- eine Plastifiziervornichitung (3) mit
- einem extrudergehause (22},

- zumindest einer Exdruderschnecke (21}, umiassend einen Schne-

cken-Grundkorper (29} und zumindest einen weiteren Schneckensteg (28),

ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE

AZ018/51131-AT-00 -VB

32/ 36



23

- wobel der zumindest eine weilere Schneckensteg (28) der Exiru-
derschnecke (21) eine aubiere weilere Umhuillende (35) definiert,

- wobet die Extruderschnecke (21) im Extrudergehause (22) aulge-
nommen ist und eine weitere Langsachse (23) definiert, una

- wobel die zumingest eine Extruderschnecke (21) einen weileren
Forderansennitt (24 definiert und In Forderrichiung gesenen die Plastifiziervorrich-
fung (3) der Autbereifiungseinheil {(Z2) nachgeordnet ist,
- einen Ubergabebereich (8) mit einer Austrittsdffnung (20) aus dem Ge-
hause {7) und einer EiNfGHOHNUNG (25) in das Extrudergehause (22}, wobel der
Ubergabebereich (8) in einem Endabschnitt des ersten Férderabschnitts (9) der
Fordervorrichtung (6) angeordnet ist und der erste Férderabschnitt (9) im Uberga-
cepereich (8) mit dem zweiten Forderabschnitt (24) in Stromungsverbindung steht,
und

- wokel pezuglich einer Mrojeklion aut eine Honzontalepene die ersle

| &ngsachse (10) und die weitere Langsachse (23) im Ubergabebereich (8) einan-
gder kKreuzend ausgernchiet sing,

dadurch gekennzeichnet,

- dass zumindest der weilere Schneckensteg (28) der Extruderschnecke
(21}, in axialer Projeklionsrichiung in Richiung der ersten Langsachse (10) des
WellenkoOrpers (12} gesehen, in Richtung auf die erste Langsachse (10} in die vom
ersten Schneckensteg (13) mit seinem ersten Uberstand (18) definierte erste
Kreisringtiache hineinragt,

- dass eine Vertietung (33} im WellenkGrper (12} vorgesehen ist, weiche
Vertiefung (33) uber den Umifang des Wellenkorpers (12) durchiaufend ausgebil-
dete ist und deren Querschnitt im Axialschnitt gesehen in dem der Exiruderschne-
cke (21} zugewendeten Abschnitt gennglugig grof3er ausgebiidet st als die vom
weiteren Schneckensteg (28) definierte aubere weilere Umhullende (35) und

- dass der Abstand der beiden Langsachsen (10, 23) zueinander in deren

Kreuzungsbereich verringert ist.

z. Autbereitungsaniage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass ein Teilabschnitt des Schnecken-Grundkorpers (29) der Extruderschnecke
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(21} in die vom ersten Uberstand (18) des ersten Schneckenstegs (13) definierte

erste Kreisringfiache hineinragl.

3. Autbereifungsaniage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichinet, dass ein fragerrohr (26} vorgesehen ist, an weichem Tragerrohy (£26) der
arste Schneckensteg (13) angeordnet oder ausgebildet ist und das Tragerrohr (26)
am Wellenkorper (12} angeordnet und mil dem Wellenkorper (12) drehfest zu ei-

ner zusammengehorigen Baueinheif verbunden ist.

4. Autbereitungsaniage (1) nach einem der vorhergeheanden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass der ersie Schneckensteg (13) in Richtung der ers-
ten Langsachse (10) gesehen vor der vom welteren Schneckenstag (28} definier-

fen aulleren weiteren Umhillenden (35) endet.

5. Autbereitungsaniage (1) nach einem der vorhergenendean Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Leitelement (31) vorgesehen isi, weiches Lei-

telement (31} in Axialrichtung aut der von der Zerkieinerungsvorrichtung (5) abge-

wendeten Seite der Fordervorrichiung (6) am Wellenkorper (12) angeordnet ist

und dessen Querschnitt im Axialschinitt gesehen in seinem der Extruderschnecke
(21} zugewendeten Abschnill gennglugig Kieiner ausgebiidet ist als die vom weite-

ren Schneckensteg (28) definierte aublere weitere Umhillende (35).

0. Vertanren zur Aufoereiiung von Kunsistotimatenal, insbesondere von
thermopiastischem Kunsisiotimatenal fur dessen Wiederverwertung, mitiels einer
Autbereitungsaniage (1) umfassend folgende Schritte:
- Bereitstelien emner Zutuhrvormmichiung (4}, wobel das auizubereitende
Kunststoimatenal bet der Zufuhrvorrichtung (4) aufgegeben wird,
- Bereitstelien einer Autbereitungseinhei! (2} mit

- einem hohizyvlinderiGrmig ausgebildeten Gehause {7),

- einem Wellenkorper (12) mit einer am Wellenkorper (12} angeord-
neten oder ausgebiidelen Zerkieinerungsvorrchtung (5) und einer in Forderrich-

fung an die Lerkleinerungsvormchtung (5} anschiief3enden Fordervorrichtung (o)
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umfassend zumindest einen ersien Schneckensteg (13},
- wobel der Wellenkorper (12) eine erste Langsachse (10} definiert,

- wobel der erste Schneckensteg (13) den Wellenkorper (12) in radi-

aler Richtung um einen ersten Uberstand {18) {iberragt und vom ersten Uberstand
(18} eine ersle Kraisringtiache mit einer aulleren ersten Umhulienden (34) detiniert
ist, wobei eine Ringbreite der ersten Kreisringflache dem ersten Uberstand (18)
entsprichi,

- wobet von der Fordervorrichtung (6} in Axialrichiung des Wellen-
Korpers (1) ein erster Forderabschnitt (9) definiert wird,

- wobel der Wellenkbrper (12} im Gehause (7) auigenommen sowie
an seinem ersien Wellenende {14) mittels einer ersien Lageranordnung {(16) ungd
an seinem in Axialrichtung davon beapstandeten zweilten Wellenende (15) mitlels
einer zweiten Lageranordnung (17) am Gehause (7) drehbar gelagert ist, und

- wobet das Gehause {7) im Bereich der Zerkleinerungsvornchiung
(5) zumindest eine hin zur Zutuhrvorrichtung {4) gedHinete Zutuhrotinung (19) aut-
weist, uno

- dabel das autzubereitende Kunstsiofimaterial von der Zerkleine-
rungsvorrichtung (5) zerkieinert und mittels des zumindest einen ersten Schne-
ckenstegs (13) der Fordervorichiung (6} entlang des ersten Forderabschnitis (9)

nin in Richiung auf das zweite Wellenende (15) geitrdert wird,

- sereitstelien einer Plastiiziervomcnhtung (3) mit

- einem bxtrudergehause (22},

- zumindest giner Extruderschnecke (21}, umiassend einen Schne-
cken-Grundkarper (29) und zumindest einen weiteren Schneckensteg (28},

- wobel der zumindest eine weilere Schneckensteg (28) der Exiru-
derschnecke (21) eine auldere weitere Umhuliende (35) deliniert,

- wobel die Extruderschinecke {(21) im Extrudergehause (22) aufge-
nommen st und eine weitere Langsachse (23} definiert, und

- wobet die zumindest eine bExtruderschinecke (21} einen weaileren
Forderapschnitt (24) definiert und in Fordernchiung gesehen die Flastifiziervorrich-

tung {3) der Autbereitungseinheit (2) nachgeordnet ist,

- Bereitstellen eines Ubergabebereichs (8) mit einer Austittsdffnung (20)
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aus dem Gehause {7) und einer EinfGlidHhung (25) in das Extrudergehause (22},
wobei der Ubergabebereich (8) in einem Endabschnitt des ersten Foérderabschnitis
(9} der Fordgervomchiung (6} angeoraneat ist und der erste Forderabschnnitt (9) 1im
Ubergabebereich (8) mit dem zweiten Férderabschnitt (24) in Sirémungsverbin-
gung steht,

- wobei Dezughich einer Projextion autf eine Horizontalebene die erste
Ldngsachse (10) und die weitere Langsachse (23) im Ubergabebereich (8) einan-
der kreuzend ausgenchiet sind, ung

- WoDei das von der Fordervorrichiung (8) geforderte Kunsisioifmaterial
im Ubergabereich (8) an die Plastifiziervorrichtung (3) und deren zumindest eine
Extruderschinecke (21) ubergeben wird, insbesondere unier Verwendung der Aut-
pereitungsaniage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der zumindest eine weitere schneckensteg (28) der Extruder-

schnecke (21}, in axialer Projeklionsrichiung in Richtung der ersten Langsachse

(10} des Wellenkorpers (12) gesehen, derart angeordnet ist, dass der zumindest

eine weitere Schineckensteg (28) in Richiung auf die ersie Langsachse (10) in die
vommn ersten Schneckensteg (13) mit seinem ersten Uberstand (18) definierte erste
Kreisringtiache hineinragt,

- dass das zerkleinerte Kunststoffmaterial im Ubergabereich (8) mittels
des zumindest ginen ersten Schneckenstegs (13) direkt innerhalb in die vom zu-
mindest einen weileren Schneckenstegq (28) der Extruderschnecke (21) definierte
weilere Umhullende (35) hineingefordert wirg,

- dass eine Vertiefung (33) im Wellenkorper {12} vorgesehen ist, welche
Vertiefung (33) Uber den Umfang des WellenkOrpers (12) durchiautend ausgebil-
dele ist und deren Querschnitl im Axialschnilt gesehen in dem der Extruderschne-
cke (21} zugewendeten Abschnilt geringfugig grof3er ausgebildet st als die vom
welieren Schneckensieg (28) definierte aullere weitere Umhdliende (35}, und

- dass der Abstand der Deiden Langsachsen (10, 23) zueinander in deren

Kreuzungsbereich verrmgert wird.
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