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KUNSTSTOFFABFALLAUFBEREITUNG

Un ein Verfahren zur Kunststoffabfallverarbeitung
vorzusehen, das auch fiur die Aufbereitung von nicht
homogenen, verunreinigten Kunststoffabfllen geeignet
ist, einen geringen Energiebedarf aufweist und eine
wesentliche Steigerung der Verarbeitungsleistung
gegeniber herkommlichen Verfahren ermoglicht, ist
vorgesehen, daB gleichzeitig mit der Zufuhr der
Schmelzenergie durch mechanische Bearbeitung eine
Zerkleinerung der zugefiihrten Kunststoffabfdlle erfolgt
und granulatférmige Teilchen aus der z3hen Masse
herausgerissen werden.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Aufbereitung von Kunststoffabfdllen nach Anspruch 1.

Die Aufbereitung von Kunststoffabfadllen ist neben der
Aufbereitung von Glas und Papier ein wesentlicher Teil der
Altstoffwiederverwertung. Dexr Kunststoff, der mit hohem
energetischen Aufwand hergestellt wurde, speichert einen Teil
dieser Energie, die man sich nach Gebrauch der Endprodukte
entweder teilweise durch Verbrennung wieder zurlckholen Kkann,
oder durch Wiederverwendung des Kunststoffabfalls bei der
Herstellung neuer Endprodukte einsparen kann. So werden im Zuge
der Aufbereitung von Kunststoffabfdllen zum Beispiel sogenannte
Pellets hergestellt, die aufgrund ihres hohen Energieinhaltes als
Brennstoff Verwendung finden. Weiters werden Endprodukte wie zB.
Rohre, Rohrmuffen, Palettenelemente, Zaunelemente etc. aus
Kunststoffabfallen hergestellt. In jedem Fall ist jedoch vorweg
eine Aufbereitung der Kunststoffabfalle zu Granulat erforderlich.
Dabei unterscheidet man vom Ausgangsmaterial zwischen reinen
Kunststoffabfallen, Mischkunststoffabfallen und mit anderen
Stoffen verunreinigte Reine- oder Mischkunststoffabfalle.

Ein bekanntes Verfahren zur Aufbereitung von
Kunststoffabfallen ist zum Beispiel das Agglomerationsverfahren.
Dabei werden die Kunststoffabfdlle in einem Behalter, durch die
Rotation zweier an einer Welle befestigten Fligel, die mit einer
Drehzahl wvon ca. 800 Umdrehungen/min rotieren, Uber ihren
Schmelzpunkt erhitzt. Die sich dabei bildende =zahe Masse mufd
jedoch noch in die fir die Weiterverarbeitung erforderliche
Granulatform gebracht werden. Dazu wird bei diesem Verfahren
Wasser auf die aufgeschmolzene Kunststoffmasse gespritzt, womit
ein plétzliches Abkihlen dieser erreicht wird. Der sich dabei
ausbildende Kunststoff ist granulatfdrmig allerdings mit sehr
unterschiedlicher PartikelgréfRRe, wodurch eine sofortige
Weiterverwendung des Granulats meist erst nach einer
Homogenisierung mdéglich ist.

Die Nachteile dieses Verfahrens sind der hohe erforderliche
Energieeinsatz, der sich durch die anzutreibenden rotierenden
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Fligel ergibt (hohes erforderliches Drehmoment). Vor allem zum
Anfahrzeitpunkt und wahrend jenes Zeitpunktes da der
Kunststoffabfall noch sehr =zah ist, sind die auftretenden

Stromspitzen sehr hoch. Weiters sind zwei getrennte Arbeitsgange
zZur Herstellung des Granulats aus Kunststoffabfallen
erforderlich. Einerseits das Zufithren der Schmelzenergie durch
das Ruhrwerk und andererseits die Abkihlung mittels Wasser. Die
Wassereinspritzung zur Herstellung der Granulatform ist jedoch
umso weniger effektiv, je volumindéser die aufgeschmolzene
Kunststoffmasse ist. Die Verarbeitungsleistung ist daher gering,
da Dbei einer =zu groRen Menge aufgeschmolzener Masse eine
verlafliche Granulaterzeugung nicht mehr méglich ist. Zusatzlich
muf3 wadhrend des Einspritzvorganges das Riuhrwerk still stehen, was
die Verarbeitungsleistung weiter verringert. Die Verarbeitung von
mehr als 1 bis 2,5 Tonnen Kunststoffabfall pro Stunde ist daher
nicht moéglich. Ein weiterer Nachteil dieses Verfahrens ist die
Empfindlichkeit gegenUber Verunreinigungen des Kunststoffabfalls.
Glas, Holz oder andere feste Verunreinigungen, die in den
Ruhrbehdlter gelangen, kénnen zum Ausfall des RUhrwerkes fuhren.

Bei einem weiteren bekannten Verfahren erfolgt die
Granulierung der Kunststoffabfalle direkt in Extruderschnecken,
wobei die vorher aufgeschmolzenen Kunststoffabfalle durch
Matrizen gepreft werden und auf diesem Weg das Granulat fur die
weitere Verwendung entsteht.

Auch dieses Verfahren zeichnet sich durch einen hohen
Stromverbrauch aus, der sich aus dem Verfahrensablauf ergibt. Die
Kunststoffabfalle werden durch Zufuhr thermischer Energie
aufgeschmolzen. Diese Verfahren unterscheiden sich damit in
diesem Punkt wesentlich vom erfindungsgemdfen Verfahren, wo die
Aufschmelzung des Abfallkunststoffes durch mechanische Energie
erfolgt. Auch dieses Verfahren ist sehr stérstoffanfallig.

Ziel dieser Erfindung ist es daher, ein Verfahren zur

Kunststoffabfallverarbeitung vorzusehen, dqﬂ? auch far die
Aufbereitung von nicht homogenen, verunreinigten
Kunststoffabfallen Verwendung findet, einen geringen
Energiebedarf aufweist und eine wesentliche Steigerung der
Verarbeitungsleistung gegenuber herkémmlichen Verfahren
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ermdglicht. Dies wird erfindungsgemafs durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 erreicht.

Durch ein Verfahren gemafs Anspruch 1 werden die
Kunststoffabfdlle gleichzeitig aufgeschmolzen, zerkleinert und in
Granulatform gebracht. Dabei verringert sich der

Gesamtenergieaufwand durch das Zusammenwirken der einzelnen
Verfahrensschritte ganz wesentlich. Das gleichzeitige Zerkleinern
der Kunststoffabfidlle macht das Verfahren auch unempfindlich
gegen Verunreinigungen, so dafd das Vorsortieren der
Kunststoffabfalle entfallen kann.

Durch die Merkmale des Anspruchs 2 kann bei besonderen
Mischungen von Kunststoffabfallen zurxr Erreichung der
Schmelztemperatur bzw. zum Vermeiden der Uberschreitung der
Zindpunkttemperatur Warme zu oder abgefihrt werden.

Anspruch 3 sieht eine Vorrichtung zur Durchfihrung eines
erfindungsgemdflen Verfahrens vor. Demnach ist es moglich
Kunststoffabfalle jeder Art, also auch Mischkunststoffe, sowie
verunreinigte Kunststoffe zu verarbeiten. Je nach Gréfe und
Antriebsleistung der Walzen kann eine Verarbeitungsleistung von
bis zu 50 t/h Kunststoffabfalle erzielt werden. Die Ausfihrung
der Walzen mittels einer schweren Stahlkonstruktion sowie den
Brechkanten machen sie unempfindlich gegen Verunreinigungen des
aufzubereitenden Kunststoffes. Befindet sich zum Beispiel Glas
oder Holz in der aufzubereitenden Masse, so werden diese
Fremdstoffe ebenfalls von den Walzen erfaRt und zerkleinert, so
daR das Verfahren ungehindert weitergefihrt werden kann.

Durch die Vielzahl an einzelnen Brechkanten entsteht auch
eine groRe Bearbeitungsoberfldche, die den Warmeubergang zwischen
Walzen und Kunststoff erleichtert und somit die Friktionswarme
gut zur Aufweichung des Kunststoffes ausgenutzt wird. Dies
begrindet ebenfalls den geringeren Energiebedarf gegenuber den
bisher verwendeten Verfahren.

Das Merkmal der Anspruchs 4 verwirklicht .den
Verfahrensbestandteil, daR das Aufschmelzen der Kunststoffabfalle
durch Zufuhr von mechanischer Energie erfolgt. Durch die
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unterschiedlichen Drehzahlen (bis zu einem Verhaltnis 1:70) der
Walzen kommt es zur Ausbildung von hoher Friktionswirme, die zum
Aufschmelzen der Kunststoffabfalle benutzt wird. Dadurch
reduziert sich der Betrag an Warme, der durch Beheizung der
Walzen gemdf Anspruch 5 zugefithrt werden kann, bzw. ist Uberhaupt
keine zus&tzliche Warmezufuhr erforderlich.

Die Ausbildung der Brechkanten gemal der Anspriche 6 bis 8
bewirkt das verlaRliche Einziehen der aufzubereitenden
Kunststoffabfadlle bei gleichzeitigem Zerkleinern und Erwirmen
dieser. Zusé&tzlich erfolgt durch die unterschiedliche Drehzahl
und die Ausbildung der Brechkanten, ein Herausreifen von
granulatférmigen Teilchen aus der aufgeschmolzenen Masse. Diese
Teilchen werden gemaf Anspruch 10 zur Ausbildung der endgultigen
Form des aufbereiteten Materials in zum Beispiel
Extruderschnecken wegtransportiert. Der Transport erfolgt dabei
gemafs Anspruch 10 mittels Austrageschnecken, Austragebandern oder
ahnlichen Austragemittel.

Anspruch 9 ermdglicht eine Abstimmung des Abstandes zwischen

den Walzen mwit der zu erzeugenden GranulatgrdRe. Mit der
Veranderung des lichten Abstandes zwi schen den Walzen ver&ndert
sich auch die auftretende Friktionswarme und damit die

Aufschmelzung des Kunststoffabfalls.

Um das Einziehen des Kunststoffabfalls zwischen die Walzen
auch unter schwierigen Umstanden, zum Beispiel bei groflen,
sperrigen Kunststoffteilen zu gewahrleisten ist zusatzlich eine
Stempelstopfanlage gemaf Anspruch 11 und 12 vorgesehen.

In Fig. 1 wird nun ein Ausfihrungsbeispiel einer Vorrichtung
zur Durchfihrung des erfindungsgemafen Verfahrens beschrieben.

In einem Beh&lter 1 sind Brechkanten aufweisende Walzen 2
und 3 einander nicht berihrend nebeneinander angeordnet. Die
Drehachsen dieser Walzen befinden sich auf gleicher Héhe.
Oberhalb der Walzen 2,3 ist ein Stémpelstopfen 4 angeordnet. Jede
Walze 2,3 wird von einem Motor 6,7 (elektrisch, hydraulisch,
etc.) angetrieben, dessen Drehzahl regelbar ist. Der Behalter 1
weist einen im wesentlichen trichterfdérmigen unteren Endbereich
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auf. Eine Austrageschnecke 5 ist im wesentlichen parallel zu
einer Erzeugenden des Trichters angeordnet und Uber eine
Offnung 8 im Trichter mit dem Behilter raumlich verbunden.

Die Durchfihrung des erfindungsgemiflen Verfahrens durch die
Vorrichtung gemadf Fig. 1 wird im folgenden beschrieben:

Der aufzubereitende Kunststoffabfall (Flaschen,
Verpackungen, etc.) wird von oben in den Behilter 1 eingebracht.
Dabei ist es nicht erforderlich den Kunststoffabfall auf
Verunreinigungen zZu Uberprifen. Der Kunststoffabfall wird
zwischen den sich mit wunterschiedlicher Drehzahl drehenden
Walzen 2,3 durch die darauf ausgebildeten Brechkanten bzw. mit
Hilfe des Stempelstopfens eingezogen, zerkleinert und
aufgeschmolzen. Weiters werden durch die Brechkanten und die
unterschiedliche Walzendrehzahl bedingt kleine Portionen aus der
geschmolzenen Masse  herausgerissen, die an der Luft Zu
granulatfdérmigen Teilchen erstarren.

Die granulatfdérmigen Teilchen fallen in den unteren im
wesentlichen trichterfdérmigen Teil des Behdlters 1 und gelangen
von dort Uber die Offnung 8 in der Behalterwand in die
Austrageschnecke 5, die das Granulat zur weiteren Verwendung
wegbefdrdert.
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ANSPRUCHE

Verfahren zur Aufbereitung von Kunststoffabfallen, wobei diese
durch Zufuhr <von mechanischer Energie im wesentlichen
aufgeschmolzen werden, dadurch gekennzeichnet, daf?
gleichzeitig mit der 2Zufuhr der Schmelzenergie durch
mechanische Bearbeitung eine Zerkleinerung der zugefiihrten
Kunststoffabfdlle erfolgt wund kleine Portionen aus dem
Schmelzgut herausgerissen werden, die zu granulatfdérmigen
Teilchen erstarren.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der
Temperaturbereich zur Aufbereitung der Kunststoffabfalle durch
Zu- und/oder Abfuhr von Warme geregelt ist.

Vorrichtung zur Durchflhrung eines Verfahrens nach Anspruch 1
und 2, dadurch gekennzeichnet, daR in einem Gehause (1)
mindestens zwei sich gegeneinander drehende mit an deren
Mantelflachen angeordneten Brechkanten versehene
Walzen (2, 3), die {ber Motoren (6, 7) angetrieben sind,
angeordnet sind, die 2zwischen sich einen Bearbeitungsspalt
bestimmen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die
Drehzahl jeder einzelnen Walze individuell regelbar ist.

Verfahren nach Anspruch 3 und 4, dadurch gekennzeichnet, daR
die Walzen wahlweise einzeln beheizt oder gekihlt werden.

Verfahren nach Anspruch 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR
jede Brechkante Uber die gesamte Lange der Walzen verlauft.

Verfahren nach Anspruch 3 und 6, dadurch gekennzeichnet, dafR
die Brechkanten parallel zur Drehachse der Walzen verlaufen.

Verfahren nach Anspruch 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafR
die Brechkanten windschief zur Drehachse der Walze verlaufen.



10.

11.

AT 003 316 U1

Vorrichtung nach Anspruch 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafR
der lichte Abstand zwischen den Brechkanten aufweisenden
Walzen, je nach zu erreichender Granulatgrdffe frei einstellbar
ist.

Verfahren nach Anspruch 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf
den Walzen mindestens ein Austragemittel (5) nachgeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf
oberhalb der Walzen ein Stempelstopfanlage (4) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 3 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf
die Stempelstopfanlage (4) hydraulisch, mechanisch oder
pneumatisch angetrieben ist.
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