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Aufbereitungsmaschine fiir verworfene thermoplastische Kunststoffolien.

@ Zur Maschine gehren ein Zylinder (1) mit Zylinder-

bohrung (2), eine Aufbereitungsschnecke (3). mit
zumindest einem Schneckensteg (4), die in der Zylinder-
bohrung (2) arbeitet, und iibliche Antriebs- sowie Steuer-
und/oder Regelaggregate. Der Zylinder (1) weist eine
langgestreckte Beschick6ffnung (5) fiir eine Beschickein-
richtung und ausserdem einen an eine Folien-Schnecken-
strangpresse anschliessbaren Austritt (6) auf. Die Zylin-
derbohrung (2) ist im Bereich der Beschick6ffnung (5)
als Fithrungsraum (7) fiir aufzubereitende thermoplasti-
sche Kunststoffolienbahnen ausgefiihrt, die im Fithrungs-
raum (7) auf die Aufbereitungsschnecke (3) aufwickel-
bar sind. An den Fiihrungsraum (7) schliesst austrittssei-
tig eine Zerteilzone (8) an, die zumindest eine im wesent-
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lichen parallel zur Zylinderachse verlaufende Hemmnut =Nt ‘§$§‘§\“‘\‘\‘

(9) besitzt. In dieser Zerteilzone (8) sind die aufgewickel-
ten Kunststoffolienbahnen unter dem Einfluss der
Hemmnut (9) zwischen dem Schneckensteg (4) und der
Wand der Zylinderbohrung (2) zerteilbar.
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1. Aufbereitungsmaschine fiir verworfene thermoplasti-
sche Kunststoffolien, deren Kunststoff nach der Aufberei-
tung einer Folien-Schneckenstrangpresse wieder zugefiihrt
wird, — mit einer Aufbereitungsschneckenstrangpresse mit ei-
nem Zylinder, einer Zylinderbohrung und einer Aufberei-
tungsschnecke mit zumindest einem Schneckensteg, wobei
der Zylinder eine langgestreckte Beschickoffnung aufweist,
an die eine Beschickeinrichtung fiir die verworfenen Kunst-
stoffolien angeschlossen ist, und wobei der Zylinder ausser-
dem einen Austritt aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zylinderbohrung (2) im Bereich der Beschickoffnung (5)
als Fithrungsraum (7) fiir zumindest eine aufzubereitende
Kunststoffolienbahn ausgefiihrt ist, die im Filhrungsraum
(7) auf die Aufbereitungsschnecke (3) anfwickelbar ist, dass
an den Fiihrungsraum (7) austrittsseitig eine Zerteilzone (8)
anschliesst, die zumindest eine im wesentlichen parallel zur
Zylinderachse verlaufende Hemmnut (9) aufweist, und dass
die aufgewickelte Kunststoffolienbahn unter dem Einfluss
der Hemmnut (9) zwischen dem Schneckensteg (4) und der
Zylinderwand zerteilbar ist.

2. Aufbereitungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Fiihrungsraum (7) in einem Schnitt
orthogonal zur Schneckenachse eine sichelférmige Erweite-
rung (10) besitzt, deren Wandung einerseits tangential an die
Beschickoffnung (5) anschliesst und anderseits in die Zylin-
derbohrung (2) iibergeht, und dass die sichelférmige Erwei-
terung (10) sich iiber ein Teilstiick der Zylinderbohrung (2)
zum Austritt (6) des Zylinders (1) hin erstreckt.

3. Aufbereitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung des Fith-
rungsraumes (7) einschliesslich der sichelférmigen Erweite-
rung (10) poliert ist.

4. Aufbereitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Fithrungsraum (7)
auf der der sichelférmigen Erweiterung (10) abgewandten
Seite im Umfangsabstand von etwa 60° ebenfalls Hemmnu-
ten (9) aufweist, die sich iiber den Fithrungsraum (7) und die
sichelférmige Erweiterung (10) hinaus in die Zylinderboh-
rung (2) hinein erstrecken, und dass die Hemmnuten (9) in
einem an die sichelférmige Erweiterung (10) anschliessenden
Bereich der Zylinderbohrung (2) iiber den Umfang verteilt
angeordnet sind.

5. Aufbereitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Zylinderbohrung (2)
im austrittsseitigen Anschluss an den Bereich mit der bzw.
den Hemmnuten (9) glattwandig ausgefiihrt ist.

Die Erfindung bezieht sich gattungsgemdss auf eine Auf-
bereitungsmaschine fiir verworfene thermoplastische
Kunststoffolien, deren Kunststoff nach der Aufbereitung ei-
ner Schneckenstrangpresse wieder zugefithrt wird, — mit ei-
ner Aufbereitungsschneckenstrangpresse mit einem Zylin-
der, einer Zylinderbohrung und einer Aufbereitungsschnek-
ke mit zomindest einem Schneckensteg, wobei der Zylinder
eine langgestreckte Beschick6ffnung aufweist, an die eine
Beschickeinrichtung fiir die verworfenen Kunststoffolien an-
geschlossen ist, und wobei der Zylinder ausserdem einen
Austritt aufweist. Die Riickfiihrung des aufbereiteten
Kunststoffes kann mittelbar als Granulat oder unmittelbar
erfolgen. Kunststoffolien bezeichnet im Rahmen der Erfin-
dung sowohl dicke als auch diinne Kunststoffolien und auch
solche, die bereits plattenformige Charaktere aufweisen, so-
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lange sie nur aufwickelbar sind. Aus Griinden der Termino-
logie wird stets nur der Ausdruck Kunststoffolie verwandt.
Folien-Schneckenstrangpresse bezeichnet Schneckenstrang-
pressen, die z.B. einer Blasfolienanlage oder einer Breit-
schlitzdiise vorgeschaltet sind und die zur Herstellung von
Kunststoffolien beliebiger Dicke dienen.

Bei den bekannten gattungsgemaéssen Aufbereitungsma-
schinen (DE-AS 2 308 698) konnen die Kunststoffolien
nichts als mehr oder weniger lange Kunststoffolienbahn zu-
gefithrt werden. Sie miissen vielmehr zuvor mit Hilfe einer
vorgeschalteten Schneid- oder Zerreissmaschine in Schnitzel
und héufig sogar in sehr feine Schnitzel zerkleinert werden,
was aufwendig ist. Allerdings ist auch eine Aufbereitungs-
maschine bekannt (DE-OS 2 351 328), bei der das zugefiihr-
te Gut in der Maschine eine Zerkleinerung erfihrt. Bei dieser
Maschine ist im Bereich der Beschickoffnung der Schnecken-
steg der Aufbereitungsschnecke gleichsam zu einem Schiag-
messer entartet, welches bei seiner Rotation mit entsprechen-
den Teilen des Zylinders wechselwirkt und dadurch zerklei-
nernd funktioniert. Im iibrigen sind der Beschickeinrichtung
stopfende Werkzeuge zugeordnet. Auch einer solchen Auf-
bereitungsmaschine kénnen jedoch Kunststoffolienbahnen
nicht ohne Vorzerkleinerung zugefiihrt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gat-
tungsgemasse Aufbereitungsmaschine so weiter auszubilden,
dass Kunststoffolienbahnen ohne Vorzerkleinerung zuge-
fiihrt werden kénnen. Vorgeschaltete Schneid- oder Zerreiss-
maschinen sollen also nicht mehr erforderlich sein. Tatséch-
lich kommt es haufig vor, dass ganze Kunststoffoliencolis
verworfen und der Wiederaufbereitung zugefiihrt werden
miissen.

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, dass die
Zylinderbohrung im Bereich der Beschick6ffnung als Fiih-
rungsraum fiir zumindest eine aufzubereitende Kunststoffo--
lienbahn ausgefiihrt ist, die im Fithrungsraum auf die Auf-
bereitungsschnecke aufwickelbar ist, dass an den Fithrungs-
raum austrittsseitig eine Zerteilzone anschliesst, die zumin--
dest eine im wesentlichen parallel zur Zylinderachse verlauf-
ende Hemmnut aufweist, und dass die aufgewickelte Kunst-
stoffolienbahn unter dem Einfluss der Hemmnut zwischen
dem Schneckensteg und der Zylinderwand zerteilbar ist. —
Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dass bei der
Aufbereitung von Kunststoffolien eine ganze Kunststoffo-
lienbahn in eine gattungsgemésse Aufbereitungsmaschine
eingefiihrt werden kann, wenn Vorsorge getroffen wird, dass
die Kunststoffolienbahn im Bereich der Beschickoffnung auf
die Aufbereitungsschnecke aufgewickelt wird. Dabei bewirkt
dieses Aufwickeln zunéchst ein Einziehen der aufzubereiten-
den Kunststoffolienbahn. Das Aufwickeln ist ausserdem
eine vorzubereitende Massnahme fiir die Zerkleinerung, die
in der beschriebenen Weise erfolgt. Die Kunststoffolien kon-
nen im iibrigen einbahnig oder mehrbahnig, glatt oder auch
zusammengefaltet der Aufbereitungsmaschine zugefiihrt
werden.

Im einzelnen bestehen verschiedene Moglichkeiten der
weiteren Ausbildung und Gestaltung. Durch ein grosses
«Schluckvermogen» und damit grosse Leistung ausgezeich-
net ist eine Ausfithrungsform, die dadurch gekennzeichnet
ist, dass der Fithrungsraum in einem Schnitt orthogonal zur
Schneckenachse eine sichelf6rmige Erweiterung aufweist, de-
ren Wandung einerseits tangential an die Beschickifnung
anschliesst und anderseits in die Zylinderbohrung iibergeht,
und dass die sichelformige Erweiterung sich iiber ein Teil-
stiick der Zylinderbohrung zum Austritt des Zylinders hin
erstreckt. Um den Aufwickelvorgang zu erleichtern, sind die
Wandung des Fithrungsraumes sowie der sichelférmigen Er-
weiterung zweckméssigerweise poliert. Die Zerteilung wird
friihzeitig erreicht und gef6érdert, wenn der Fithrungsraum



auf der der sichelformigen Erweiterung abgewandten Seite
im Umfangsabstand von etwa 60° ebenfalls Hemmnuten
aufweist, die sich iiber den Fiihrungsraum und die sichelfor-
mige Erweiterung hinaus in die Zylinderbohrung hinein er-
strecken und wenn die Hemmnuten in einem an die sichel-
formige Erweiterung anschliessenden Bereich der Zylinder-
bohrung iiber den Umfang verteilt angeordnet sind. Nach
diesem Bereich mit Hemmnuten ist bei der erfindungsgemas-
sen Aufbereitungsmaschine die Zylinderbohrung im allge-
meinen glatt.

Bei ciner erfindungsgeméssen Aufbereitungsmaschine
kann die Aufbereitungsschnecke so gestaltet sein, wie es
beim Bau von Kunststoffschneckenpressen iiblich ist. Nach
bevorzugter Ausfithrungsform der Erfindung ist die Aufbe-
reitungsschnecke jedoch im Bereich der Einfiill6ffnung als
mehrgingige Schnecke, danach als eingéingige Schnecke aus-
gefiihrt.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich
ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfiihrli-
cher erléiutert. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch den Zylinder einer erfin-
dungsgemissen Aufbereitungsmaschine,

Fig. 2 eine Ansicht der zugeordneten Aufbereitungs-
schnecke,

Fig. 3 in gegeniiber den Fig. 1 und 2 wesentlich vergros-
sertem Massstab einen Schnitt in Richtung A-A durch den
Gegenstand nach Fig. 1, und

Fig. 4 einen Schnitt in Richtung B-B durch den Gegen-
stand nach Fig. 1.

Die in den Figuren dargestellte Aufbereitungsmaschine
ist fiir die Aufbereitung von verworfenen thermoplastischen
Kunststoffolien bestimmt. Der Kunststoff der Kunststoffo-
lien soll nach der Aufbereitung einer Folien-Schnecken-
strangpresse wieder zugefiihrt werden. Zur Maschine gehd-
ren im grundsatzlichen Aufbau ein Zylinder 1 mit einer Zy-
linderbohrung 2, eine Aufbereitungsschnecke 3 mit zumin-
dest einem Schneckensteg 4, die in der Zylinderbohrung 2 ar-
beitet, und selbstverstindlich auch die iiblichen Antriebs- so-
wie Steuer- und/oder Regelaggregate, die nicht gekennzeich-
net wurden.
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Aus der Fig. 1 entnimmt man, dass der Zylinder 1 eine
langgestreckte Beschickdffnung 5 aufweist. An diese ist eine
Beschickeinrichtung, z.B. in Form eines nicht gezeichneten
Beschickrichters angeschlossen. Der Zylinder 1 besitzt aus-
serdem einen an eine Folien-Schneckenstrangpresse an-
schliessbaren Austritt 6.

Aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 1 und 3
ergibt sich, dass die Zylinderbohrung 2 im Bereich der Be-
schickoffnung 5 als Fiithrungsraum 7 fiir eine aufzubereiten-
de Kunststoffolienbahn oder fiir mehrere gleichzeitig aufzu-
bereitende Kunststoffolienbahnen ausgefiihrt ist, die im
Fithrungsraum 7 auf die Aufbereitungsschnecke 3 aufwickel-
bar sind.

An den Fithrungsraum 7 schliesst austrittsseitig eine Zer-
teilzone 8 an, die zumindest eine im wesentlichen parallel zur
Zylinderachse verlaufende Hemmnut 9 besitzt. In dieser Zer-
teilzone 8 sind die aufgewickelten Kunststoffolienbahnen
unter dem Einfluss der Hemmnut 9 zwischen dem Schnek-
kensteg 4 und der Wand der Zylinderbohrung 2 zerteilbar.

In der Fig. 1 sowie in der Fig. 3 erkennt man ausserdem,
dass der Fiithrungsraum 7 in einem Schnitt orthogonal zur
Schneckenachse eine sichelférmige Erweiterung 10 aufweist,
deren Wandung einerseits bei 11 tangential an die Beschick-
offnung 5 anschliesst und anderseits bei 12 in die Zylinder-
bohrung 2 iibergeht. Die sichelférmige Erweiterung 10 er-
streckt sich iiber ein Teilstiick der Zylinderbohrung 2 zum
Austritt des Zylinders 1 hin, wie es in Fig. 1 strichpunktiert
angedeutet worden ist. Die Wandung des Fithrungsraumes
7, einschliesslich der der sichelférmigen Erweiterung 10, ist
poliert.

Im Ausfithrungsbeispiel und nach bevorzugter Ausfiih-
rungsform der Erfindung weist der Fithrungsraum 7 auf der
der sichelférmigen Erweiterung abgewandten Seite im Um-
fangsabstand von etwa 60° ebenfalls Hemmnuten 9 auf,
Auch dazu wird auf die Fig. 3 verwiesen. Wie man in Fig. 1
erkennt, erstrecken sich diese Hemmnuten 9 iiber den Fith-
rungsraum 7 und die sichelférmige Erweiterung 10 hinaus in
die Zylinderbohrung 2 hinein. Ferner sind die Hemmnuten 9
in einem an die sichelf6rmige Erweiterung 10 anschliessen-
den Bereich der Zylinderbohrung 2 iiber den Umfang verteilt
angeordnet.
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