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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Aufbereitungsanlage fur Kunststoffmaterial sowie ein
Verfahren zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial, insbesondere zur Aufbereitung
von thermoplastischem Kunststoffmaterial fur dessen Wiederverwertung. Aufberei-
tungsanlage (1) umfasst eine erste Aufbereitungseinheit (2) und eine zweite Auf-
bereitungseinheit (10), sowie eine Plastifiziervorrichtung (6). Die Plastifiziervorrich-
tung (6) ist in Férderrichtung betrachtet der ersten Aufbereitungseinheit (2) und
der zweiten Aufbereitungseinheit (10) nachfolgend angeordnet. Dabei ist die erste
Aufbereitungseinheit (2) mit der Plastifiziervorrichtung (6) strémungsverbunden
und auch die zweite Aufbereitungseinheit (10) ist mit der Plastifiziervorrichtung (6)
stromungsverbunden. Die Plastifiziervorrichtung (6) ist bedarfsweise mittels der
ersten Aufbereitungseinheit (2) und/oder mittels der zweiten Aufbereitungseinheit
(10) beschickbar.

Fig. 1
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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.

Gattungsgemale Aufbereitungsanlagen sind durch die WO 98/16360 A sowie der
daraus hervorgegangenen EP 0 934 144 B1 bekannt geworden.

Damit Kunststoffmaterial, insbesondere Kunststoffabfall, in einem Extruder plastifi-
ziert werden kann, ist es zumeist erforderlich, dieses in einem vorgelagerten Auf-
bereitungsschritt, Ublicherweise umfassend einen Zerkleinerungsschritt, aufzube-
reiten. Dies beinhaltet typischerweise einen Zerkleinerungsschritt durch Schred-
dern, Schneiden oder Mahlen des Kunststoffmaterials, um ein bevorzugt riesel-
fahiges Schittgut zu erhalten, welches von einer Plastifiziervorrichtung, einem so-
genannten Extruder, eingezogen werden kann. Diese Aufbereitung wird entweder
in einem entkoppelten separaten vorgelagerten Schritt durch eigene Schredder
durchgefuhrt, oder in einem dem Extruder direkt vorgeschalteten Schritt, also
quasi inline, durchgefuhrt. Bei der entkoppelten, separierten Verfahrensfuhrung
wird das zerkleinerte Material beispielsweise in einem Silo zwischengespeichert
und hat den Vorteil, dass der Silo als Zwischenspeicher dient und somit Schwan-
kungen in der Materialbereitstellung ausgeglichen werden kénnen. Aus der

AT 522051 B1 ist beispielsweise eine Aufbereitungsanlage fur Kunststoffmaterial
bekannt geworden, bei der eine Plastifiziervorrichtung tber eine Aufbereitungsein-
heit, bestehend aus einer Zerkleinerungsvorrichtung und einer Férdervorrichtung,
direkt beschickt wird. Eine kombinierte Aufbereitungsanlage, welche die Teilfunkti-

onen Zerkleinern, Férdern und Aufschmelzen umfasst, hat jedoch den Nachteil,
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dass sich infolge der Verkettung der Anlagenkomponenten eine gegenseitige Ab-
hangigkeit ergibt, welche sich nachteilig auf die Anlagenverfugbarkeit und Einsatz-
flexibilitat auswirkt. Speziell im Falle einer Stérung oder eines Defektes von bei-
spielsweise der Zerkleinerungseinheit, aber auch bei notwendigen Wartungsarbei-

ten (z.B. Messerwechsel) muss die gesamte Anlage gestoppt werden.

Die bekannten Aufbereitungsanlagen haben sich im Praxisbetrieb grundsatzlich
recht gut bewahrt. Bei wechselndem Materialinput, insbesondere bei verschiede-
nen Volumina, Mengen und Dichten an Kunststoffmaterial, stof3en die bekannten
Aufbereitungsanlagen jedoch oftmals an ihre Leistungsgrenzen bzw. liefern keine
zufriedenstellende Qualitat des aufbereiteten Kunststoffs. Dartber hinaus kann mit
den bekannten Aufbereitungsanlagen nicht in allen Betriebsfallen eine gleichméa-
Rige Ubergabe des zerkleinerten Kunststoffmaterials an die Plastifiziervorrichtung

erreicht werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu dberwinden und eine Aufbereitungsanlage und ein Verfahren bereitzustel-
len, welche die Vorteile von Aufbereitungsanlagen mit entkoppelter Aufbereitungs-
einheit und mit gekoppelter Aufbereitungseinheit vereint, und eine verbesserte An-
lagenverfugbarkeit gewahrleistet. Dartber hinaus war es Aufgabe der Erfindung,
eine Aufbereitungsanlage zur Verfugung zu stellen, welche auch bei wechselndem
Materialinput, beispielsweise im Hinblick auf Volumen, Menge und Dichte des Ma-

terials, eine hohe Qualitat des aufbereiteten Materials gewéhrleistet.

Diese Aufgabe wird durch eine Aufbereitungsanlage fur Kunststoffmaterial und ein

Verfahren zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial gemaf den Ansprichen gelést.

Die Erfindung betrifft ein Aufbereitungsanlage fur Kunststoffmaterial, umfassend
eine erste Aufbereitungseinheit, umfassend ein erstes Gehause und einen ersten
Wellenkérper, wobei sich der erste Wellenkérper entlang einer ersten Langsachse
erstreckt, und wobei der erste Wellenkdrper in dem ersten Gehéause drehbar gela-
gert angeordnet ist. Die Aufbereitungsanlage umfasst weiters eine Plastifiziervor-
richtung, bevorzugt eine einzige Plastifiziervorrichtung, mit einem Extruderge-

hause und zumindest einer Extruderschnecke, wobei sich die Extruderschnecke
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entlang einer Extruderlangsachse erstreckt, und wobei die Extruderschnecke in
dem Extrudergeh&use drehbar gelagert angeordnet ist, wobei die Plastifiziervor-
richtung in Férderrichtung betrachtet der ersten Aufbereitungseinheit nachfolgend
angeordnet ist, und wobei die erste Aufbereitungseinheit mit der Plastifiziervorrich-
tung mittelbar, respektive indirekt, oder unmittelbar, respektive direkt strémungs-
verbunden ist. Denkbar ist beispielsweise eine Ausfuhrung als Einschneckenextru-
der, als Doppelschneckenextruder, oder als Mehrschneckenextruder. Wenn nach-
folgend von der Plastifiziervorrichtung die Rede ist, ist stets die zumindest eine
Plastifiziervorrichtung gemeint. Diese Formulierung schlief3t naturlich nicht aus,

dass auch zwei oder mehrere Plastifiziervorrichtungen vorgesehen sein kénnen.

Dabei ist vorgesehen, dass eine zweite Aufbereitungseinheit ausgebildet ist, wobei
die zweite Aufbereitungseinheit ein zweites Gehduse und einen zweiten Wellen-
kérper umfasst, wobei sich der zweite Wellenkérper entlang einer zweiten Langs-
achse erstreckt, und wobei der zweite Wellenkérper in dem zweiten Gehause
drehbar gelagert angeordnet ist, und wobei die Plastifiziervorrichtung in Férder-
richtung betrachtet der zweiten Aufbereitungseinheit nachfolgend angeordnet ist
und wobei die zweite Aufbereitungseinheit mit der Plastifiziervorrichtung mittelbar,
respektive indirekt, oder unmittelbar, respektive direkt stromungsverbunden ist.
Die Plastifiziervorrichtung ist dabei mittelbar, respektive indirekt, oder unmittelbar,
respektive direkt bedarfsweise, mittels der ersten Aufbereitungseinheit und/oder

mittels der zweiten Aufbereitungseinheit beschickbar.

Demnach sind die beiden Aufbereitungseinheiten im Verfahrensablauf zueinander
parallelgeschaltet. Sie kbnnen also einzeln betrieben werden, abwechselnd betrie-
ben werden, und/oder zeitgleich betrieben werden. Mit Férderrichtung ist im Kon-
text der Erfindung jene Richtung gemeint, in welcher das in die Aufbereitungsan-
lage eingebrachte Kunststoffmaterial durch die Anlage transportiert wird. Bevor-
zugt weisen das erste bzw. das zweite Gehause eine hohlzylindrische Grundform

auf.

Der dadurch erzielte Vortell liegt darin, dass damit das mdgliche Beschickungsvo-
lumen vergréRert wird, mit welchem die Plastifiziereinheit mit aufbereitetem Kunst-

stoffmaterial beschickt werden kann. Damit einhergehend wird auch die Flexibilitat
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der Einsatzmdglichkeiten einer solchen Aufbereitungsanlage bei veranderlichem
Materialinput, insbesondere bei variierender variable Schittdichte, vergréRert. Wie
an sich bekannt, haben vorzerkleinertes Material oder auch dickwandiges Material
eine wesentlich héhere Schuttdichte, als dunnwandige Materialen oder Folien. Mit-
tels zwei oder auch mehreren quasi parallel geschalteten Aufbereitungseinheiten
bzw. Schreddern ist es nun mdglich auf wechselnden Materialinput besonders va-
riabel zu reagieren. Bei vergleichsweise grofien Eingangsschittdichten des Mate-
rials kann beispielsweise nur eine der beiden Aufbereitungseinheiten bzw. Schred-
der betrieben werden, wahrend bei vergleichsweise geringen Eingangsschuttdich-
ten, bzw. Eingangsstoffen mit groRem Volumen, z.B. Folien, beide Aufbereitungs-
einheiten bzw. Schredder gleichzeitig betrieben werden kénnen. Des Weiteren
kénnen die Aufbereitungseinheiten unterschiedlich ausgefuhrt sein, beispielsweise
mit unterschiedlichen Schredder Messern, und somit in Abhangigkeit des Ein-
gangsmaterials entweder die erste Aufbereitungseinheit, oder die zweite Aufberei-

tungseinheit betrieben werden.

Der Vortell der Erfindung ist auch, dass das Eingangsmaterial flexibel an mehre-
ren Positionen der Aufbereitungsanlage Uber die Aufbereitungseinheiten zugefthrt
werden kann. Beispielsweise bei einer Anordnung der ersten Aufbereitungseinheit
auf der linken Seite der Plastifiziereinheit und der zweiten Aufbereitungseinheit auf
der rechten Seite der Plastifiziereinheit sind die Materialzufuhrungen, und infolge-
dessen die Materialaufgabestationen (z.B. Foérderbander, Rolleneinzug), rdumlich
voneinander getrennt. Insbesondere bei Eingangsstoffen mit groem Volumen,
z.B. Folien, ergibt sich hierdurch eine vorteilhafte Logistik bei der Bereitstellung

des Eingangsmaterials.

Der Vortell der Erfindung ist auch, dass es durch die Mischung von zwei verschie-
denen Abfallstrébmen, respektive zwei verschiedenen Fraktionen, bei zeitgleichem
Betrieb beider Aufbereitungseinheiten einfach mdéglich ist, diese beiden Fraktionen
jeweils Uber eine Aufbereitungseinheit zu fuhren. Das Mischungsverhaltnis der
beiden Materialinputstréme kann beispielsweise durch die Drehzahl der einzelnen

Aufbereitungseinheiten geregelt werden.
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Der Vortell der Erfindung ist auch, dass Reparatur- und Wartungsarbeiten an einer
der beiden Aufbereitungseinheiten bei laufendem Betrieb erfolgen kann, also wah-
rend eine der beiden Aufbereitungseinheiten wahrend der Wartung der anderen
Aufbereitungseinheit in Betrieb bleibt und die Plastifiziervorrichtung mittels dieser

Aufbereitungseinheit beschickt wird.

Es ist stets darauf Bedacht zu nehmen, dass eine Weiterférderung des mittels der
Aufbereitungseinheiten zerkleinerten Kunststoffmaterials in die Plastifiziervorrich-
tung sicher erfolgt. Eine Umlaufrichtung bzw. Drehrichtung der Aufbereitungsein-
heiten bezuglich der Férderrichtung der Extruderschnecke kann so gewahlt wer-
den, dass entweder in dazu gleicher Umlaufrichtung bzw. Drehrichtung oder dazu

entgegengesetzter Umlaufrichtung bzw. Drehrichtung ausgerichtet ist.

Eine MaterialUbergabe von der jeweiligen Aufbereitungseinheit in die Plastifizier-
vorrichtung kann bevorzugt in einem Ubergabebereich erfolgen. Hierzu kann in
dem Gehause der jeweiligen Aufbereitungseinheit eine Austrittséffnung vorgese-
hen sein. Diese kann, je nach Anordnung der Aufbereitungseinheit in Bezug auf
die Plastifiziereinheit, oben, unten oder auch seitlich am Gehause vorgesehen
sein. Das Extrudergehduse kann wiederum zumindest eine Eintrittséffnung aufwei-
sen. Diese Eintrittsé6ffnung kann wiederum oben, unten oder auch seitlich am
Extrudergehause vorgesehen sein, wiederum je nach Anordnung der Aufberei-

tungseinheit in Bezug auf die Plastifiziereinheit.

Des Weiteren kann es zweckmalig sein, wenn die erste Langsachse orthogonal
zur Extruderlangsachse angeordnet ist, und/oder wobei die zweite Langsachse or-

thogonal zur Extruderlangsachse angeordnet ist.

Die Rotationsachsen der beiden Aufbereitungseinheiten stehen demnach bevor-
zugt in einem Winkel von 90° zur Rotationsachse der Extruderschnecke. Dies hat
insbesondere den Vorteil, dass dadurch einander gegenuberliegende Aufberei-
tungseinheiten koaxial ausgefuhrt werden kénnen und auch eine ineinander gela-

gerte Lagerung méglich ist.
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Ferner kann vorgesehen sein, dass die erste Langsachse und die zweite Langs-

achse koaxial sind.

Damit ist gemeint, dass die beiden Langsachsen bzw. Rotationsachsen der beiden
Aufbereitungseinheiten deckungsgleich sind, die Aufbereitungseinheiten also ei-

nander an ihren axialen Stirnenden einander zugewandt angeordnet sind.

Das hat den Vortell, dass mit einer solchen Anordnung eine einzige Einfullé6ffnung
am Extrudergehause ausreicht, sodass das aufbereitete Material aus beiden Auf-
bereitungseinheiten an derselben axialen Positionen in die Plastifiziervorrichtung
gelangt. Hierzu umfasst bevorzugt jede der Aufbereitungseinheiten eine eigene
Austritts6ffnung im jeweiligen Gehause, oder die beiden Aufbereitungseinheiten
weisen eine gemeinsame Austrittséffnung auf, sodass jeweils Kunststoffmaterial
Uber die Austrittséffnungen oder die gemeinsame Austrittséffnung tber die Einfull-
6ffnung in die Plastifiziervorrichtung gelangen kann. Ebenso bevorzugt kann es
auch sein, dass die beiden Aufbereitungseinheiten eine gemeinsame Austrittséff-
nung aufweisen. Bei der koaxialen Anordnung kann es sein, dass Austrittséffnung
bzw. Austrittséffnungen an der Unterseite des jeweiligen Gehauses ausgebildet
sind, und dass die Einfulléffnung an der Oberseite des Extrudergehauses ange-
ordnet ist, sodass eine Befullung der Plastifiziervorrichtung von oben erfolgen
kann. Denkbar ist aber ebenso eine Befullung der Plastifiziervorrichtung von un-
ten. Hierzu kann die Austrittséffnung bzw. kénnen die Austrittséffnungen an der
Oberseite des jeweiligen Gehauses ausgebildet sein, und es kann die Einfulloff-
nung an der Unterseite des Extrudergehauses angeordnet sein. Hierbei kann das
geférderte Material bevorzugt mittels einer Férdervorrichtung hinauf in das Extru-

dergehause geschoben werden.

Vorteilhafterweise kénnen die Aufbereitungseinheiten bei koaxialen, gemeinsamen
Langsachsen einander gegenuberliegend angeordnet sein, wobei die Plastifizier-
vorrichtung im Bereich der einander zugewandten axialen Stirnenden der beiden

Aufbereitungseinheiten angeordnet ist.

Ein weiterer Vorteil ist, dass durch die erfindungsgemafe Anordnung beim Uber-

gang von der jeweiligen Aufbereitungseinheit hin zur Plastifiziervorrichtung keine

7157
A2023/87577-AT



Abdichtung erforderlich ist, weil das Material bei gleichzeitigem Betrieb beider Auf-

bereitungseinheiten aus zwei Richtungen geférdert wird.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass der erste Wellenkérper und der

zweite Wellenkoérper miteinander drehfest gekoppelt sind.

Vorteilhaft ist bei fix verbundenen Wellenkérpern oder bei Wellenkérpern welche
auf einer gemeinsamen, durchgehenden Welle angeordnet sind, die den ersten
und zweiten Wellenkdrper umfasst, dass hierbei keine gesonderte bzw. spezielle
Wellenlagerung erforderlich ist. Vorteilhaft ist auch, dass die beiden Wellenkérper
und somit die beiden Aufbereitungseinheiten mittels eines einzigen, gemeinsamen
Antriebs angetrieben werden kénnen. Wenngleich bei dieser Weiterbildung die
beiden Aufbereitungseinheiten nicht separat, beispielsweise mit unterschiedlichen
Drehzahlen oder Drehrichtungen betrieben werden kénnen, und somit kein unab-
hangiger bzw. separater Betrieb mdéglich ist, ist diese Variante dennoch zweckma-
Rig aufgrund ihrer baulichen Einfachheit. Aulerdem ist diese Variante ebenso vor-
teilhaft, weil damit die Materialbeschickung dennoch von zwei Seiten méglich ist
und mittels der beiden Aufbereitungseinheiten auch eine ernéhte Materialzufuh-
rung moéglich ist. Hierbei kénnen die beiden Wellenkérper baugleich sein, oder ver-
schieden ausgefuhrt sein. Uberdies ist hier ein Betrieb denkbar, bei welchem eine
der beiden Aufbereitungseinheiten mit Kunststoffmaterial beschickt wird, wahrend

sich die andere der beiden Aufbereitungseinheiten quasi im Leerzustand mit dreht.

Ferner kann es sein, dass der erste Wellenkérper und der zweite Wellenkdrper un-

abhangig voneinander drehbeweglich ausgebildet sind.

Das ist vorteilhaft, weil dadurch ein besonders flexibler Betrieb méglich ist, weil die
beiden Wellenkérper mit jeweils unterschiedlicher Drehzahl und unterschiedlicher
Drehrichtung, einzeln und unabhé&ngig voneinander betrieben werden kénnen.
Vorteilhafterweise sind die beiden Wellenkérper hierbei axial freischwimmend aus-

gebildet, sodass ein unabhangiger, separater Betrieb erleichtert wird.
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Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
der zweite Wellenkoérper als Hohlwelle ausgebildet ist, und dass der erste Wellen-
kérper zumindest teilweise innerhalb des zweiten Wellenkérpers angeordnet ist.
Alternativ kann naturlich ebenso sein, dass der erste Wellenkérper als Hohlwelle
ausgebildet ist, und dass der zweite Wellenkdrper zumindest teilweise innerhalb

des ersten Wellenkérpers angeordnet ist.

Vorteilhaft ist hierbei, dass jeder Wellenkdrper mit einem eigenen Antrieb ausge-
bildet sein kann, und dass die beiden Antriebe auf derselben Seite angeordnet
werden kénnen. Eine Ineinander-Lagerung der beiden Wellenkérper ist im Bereich
der Hohlwelle realisierbar. Wenn fur jeden Wellenkérper ein separater Antrieb aus-
gebildet ist, kann eine Ankopplung wahlweise Uber Getriebe, Riemen oder auch
Ketten erfolgen. Denkbar ist auch, dass die beiden Antriebe axial entlang der ge-
meinsamen Langsachse hintereinander angeordnet sind. Hierbei kann es zweck-
manig sein, wenn zumindest einer der beiden Antriebe ebenso eine Hohlwelle auf-

weist.

Denkbar ist hierbei auch ein Antrieb der beiden Wellenkdrper mittels eines ge-
meinsamen Antriebes, wobei mittels einer oder mehreren Kupplungen entweder

beide Wellenkérper, oder wahlweise ein Wellenkdrper angetrieben werden kann.

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung, wonach der zweite Wellenkdrper teilweise
innerhalb des ersten Wellenkérpers gelagert ist. Alternativ kann naturlich ebenso
sein, dass der erste Wellenkérper teilweise innerhalb des zweiten Wellenkdrpers

gelagert ist

Ineinander gelagerte Wellen, also eine Welle-in-Welle-Lagerung kann durch eine
Ausnehmung an einem axialen Stirnende einer der Wellenkérper realisiert sein.
An dem diesem axialen Stirnende zugewandten axialen Stirnende des zweiten
Wellenkérpers kann ein zu dieser Ausnehmung korrespondierender Fortsatz aus-
gebildet sein, welcher Fortsatz in der Ausnehmung aufgenommen und gelagert,
insbesondere axial freischwimmend gelagert, ist. Eine solche Lageranordnung
kann vorteilhafterweise im Bereich der Materialubergabe, also insbesondere bei

einer Einfulléffnung der Plastifiziervorrichtung, positioniert sein.
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Eine solche Anordnung bewirkt eine gegenseitige Abstutzung der Wellen und
dadurch eine gegenseitige Abstutzung der wirkenden Krafte, insbesondere der
Querkraft und der Biegemomente. Derart ineinander gelagerte Wellen ermdégli-
chen vorteilhafterweise ein gegenseitiges Verdrehen und damit eine flexible be-
triebsweise der Anlage. Vorzugsweise sind die beiden Wellen hierbei axial frei-
schwimmend gelagert. Ineinander gelagerte Wellen stutzen sich bevorzugt an ih-
ren einander zugewandten axialen Stirnenden im Bereich der MaterialUbergabe

gegenseitig ab.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass die erste Langsachse und die

zweite Langsachse zueinander achsparallel sind.

Das ist vorteilhaft, weil dadurch ein besonders flexibler Betrieb méglich ist, weil die
beiden Wellenkérper mit jeweils unterschiedlicher Drehzahl und unterschiedlicher

Drehrichtung, einzeln und unabhé&ngig voneinander betrieben werden kénnen.

An dieser Stelle sei betont, dass naturlich auch jegliche Kombination aus koaxia-
len Wellenkérpern und achsparallelen Wellenkérpern denkbar ist. So kann es bei-
spielsweise sein, dass vier oder mehr Aufbereitungseinheiten ausgebildet sind,
und dass zwei der Aufbereitungseinheiten Wellenkérper mit koaxialen Langsach-
sen aufweisen, und dass zwei weitere Aufbereitungseinheiten ebenso Wellenkor-
per mit koaxialen Langsachsen aufweisen, und dass das erste koaxiale Paar von
Aufbereitungseinheiten und das zweite koaxiale Paar von Aufbereitungseinheiten

zueinander achsparallel sind.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn die erste Aufbereitungseinheit und die
zweite Aufbereitungseinheit auf derselben Seite an der Plastifiziervorrichtung an-
geordnet sind, oder alternativ die erste Aufbereitungseinheit und die zweite Aufbe-
reitungseinheit auf gegenuberliegenden Seiten der Plastifiziervorrichtung angeord-

net sind.

Wenn die erste Aufbereitungseinheit und die zweite Aufbereitungseinheit auf der-
selben Seite an der Plastifiziervorrichtung angeordnet sind, insbesondere achspa-

rallel nebeneinander angeordnet sind, hat das den Vorteil, dass die Wellen an der
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anderen Seite der Plastifiziervorrichtung unabhangig voneinander gelagert werden
kénnen und keine ineinander gelagerten Wellen notwendig sind, und gleichzeitig
ein besonders unabhangiger Betrieb der Aufbereitungseinheiten méglich ist. Dar-
Uber hinaus entfallt der raumliche Platzbedarf fur die Aufbereitungseinheit an der

gegenuberliegenden Seite der Plastifiziervorrichtung.

Hierbei kann das aufbereitete Material aus den beiden Aufbereitungseinheiten an
axial verschiedenen Positionen, insbesondere bei verschiedenen, axial versetzten,
Einfulléffnungen entlang der Extruderlangsachse in die Plastifiziervorrichtung stré-
men. Dies ist vorteilhaft, weil derart axial versetzte Ubergabebereiche eine Lage-
rung der Wellenkdrper an der gegenuberliegenden Seite des Plastifizierextruders

ohne ineinander gelagerte Wellen erméglicht.

Wenn die erste Aufbereitungseinheit und die zweite Aufbereitungseinheit auf ge-
genuberliegenden Seiten der Plastifiziervorrichtung angeordnet sind, ist dies ins-

besondere bei koaxialen Langsachsen vorteilhaft.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die erste Aufbereitungseinheit und
die zweite Aufbereitungseinheit mit der Plastifiziervorrichtung an jeweils verschie-
denen, in axialer Richtung der Extruderlangsachse zueinander versetzten Positio-

nen strémungsverbunden sind.

Dies ist speziell bei sehr grol3volumigen Kunststoffabfallen mit vergleichsweise ge-

ringer spezifischer Masse vorteilhaft.

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass ein einziger Antrieb zum Antreiben des
ersten Wellenkérpers und des zweiten Wellenkdrpers ausgebildet ist, oder dass
jeweils ein Antrieb zum Antreiben des ersten Wellenkérpers und ein weiterer An-

trieb zum Antreiben des zweiten Wellenkérpers ausgebildet ist.

Die Plastifiziervorrichtung wird Ublicherweise gesondert mittels eines separaten
Antriebes ausgebildet und angetrieben. Vorteilhaft an einem gemeinsamen Antrieb

zum Antreiben des ersten Wellenkérpers und des zweiten Wellenkdrpers der bei-
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den Aufbereitungseinheiten ist die bauliche Einfachheit und Kosten- und Platzer-
sparnis. Vorteilhaft an separaten Antrieben fur beide Wellenkérper ist eine hohe

Flexibilitat im Betrieb und Wartungsfall.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es moglich, dass die erste Aufberei-
tungseinheit in Férderrichtung betrachtet einer ersten Zufuhrvorrichtung nachfol-
gend angeordnet ist, wobei die erste Zufuhrvorrichtung mit der ersten Aufberei-
tungseinheit, insbesondere mit einer ersten ZufUhréffnung im Gehause der ersten
Aufbereitungseinheit, stromungsverbunden ist. Weiters ist es méglich, dass die
zweite Aufbereitungseinheit in Férderrichtung betrachtet einer zweiten Zufuhrvor-
richtung nachfolgend angeordnet ist, wobei die zweite Zufuhrvorrichtung mit der
zweiten Aufbereitungseinheit, insbesondere mit einer zweiten Zufuhréffnung im

Gehause der zweiten Aufbereitungseinheit, strémungsverbunden ist.

Insbesondere kénnen die erste Zufuhrvorrichtung und die zweite Zufuhrvorrich-
tung zum voneinander unabhéangigen Betreiben ausgebildet sein. Eine solche se-
parate Materialzufuhr fur jede der Aufbereitungseinheiten kann vorteilhaft sein, um
einen separaten Betrieb zu erleichtern und diesen noch flexibler im Hinblick auf
verschiedene Materialarten und Betriebsarten auszufuhren. Insbesondere bei ei-
ner solchen Anordnung kommt der eingangs beschriebene Aspekt einer vorteilhaf-

ten Logistik bei der Bereitstellung des Eingangsmaterials zum Tragen.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der
erste Wellenkérper und der zweite Wellenkérper baugleich sind, oder dass der

erste Wellenkérper und der zweite Wellenkdrper verschieden ausgebildet sind.

Vorteilhaft ist hierbei, dass die Wellenkérper zur Aufbereitung, insbesondere zur
Zerkleinerung, von jeweils unterschiedlichen Arten von Inputmaterial spezialisiert
sein kénnen. Die Wellenkoérper kdnnen beispielsweise einen konischen oder zy-
lindrischen Wellenmantel aufweisen und sich in ihrem Durchmesser oder in ihrer
Steigung unterscheiden. AuRerdem kénnen Wellenkérper einen Abschnitt mit ei-
ner Zerkleinerungsvorrichtung und eine Ublicherweise an die Zerkleinerungsvor-
richtung anschlielenden zumeist schneckenférmigen Fordervorrichtung aufwei-

sen. Auch Wellenkérper, welche nur eine Zerkleinerungsvorrichtung oder nur eine
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Foérdervorrichtung aufweisen sind denkbar. Die Zerkleinerungsvorrichtung sowie
die Férdervorrichtung kénnen ebenso mehrere verschiedenartig ausgebildete Be-

reiche, Zonen bzw. Abschnitte aufweisen.

Ferner kann vorgesehen sein, dass jeweils ein Verriegelungsmittel zum separaten
Verriegeln des ersten Wellenkérpers und zum separaten Verriegeln des zweiten

Wellenkérpers ausgebildet ist.

Diese Weiterbildung kann insbesondere bei separat drehbeweglichen Wellenkér-
pern, also bei nicht fix miteinander verbundenen oder fix gekoppelten Wellenkdr-
pern zweckmafdig sein. Ein Verriegelungsmittel ist hierbei bevorzugt dazu ausge-

bildet, den Wellenkérper gegentber verdrehen zu sichern bzw. zu blockieren.

Vorteilhaft bei einem insbesondere mechanischen Verriegelungsmittel ist, dass
damit wahrend Reparatur- und Wartungsarbeiten ein besonders sicheres Arbeiten
gewahrleistet werde kann, sodass die Aufbereitungsanlage mit der zumindest

zweiten verbleibenden Aufbereitungseinheit weiter betrieben werden kann.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn am ersten Wellenkdrper eine erste

Zerkleinerungsvorrichtung ausgebildet ist, und/oder wenn am zweiten Wellenkor-
per eine zweite Zerkleinerungsvorrichtung ausgebildet ist, und/oder wenn am ers-
ten Wellenkorper eine erste Férdervorrichtung ausgebildet ist, und/oder wobei am

zweiten Wellenkérper eine zweite Férdervorrichtung ausgebildet ist.

Insbesondere kénnen die erste Zerkleinerungsvorrichtung und die zweite Zerklei-

nerungsvorrichtung baugleich sein oder verschieden ausgebildet sein.

Wellenkérper mit Zerkleinerungsvorrichtungen an ihrer konischen oder zylindri-
schen Mantelflache sind grundséatzlich bekannt und kénnen beispielsweise am
Mantel des Wellenkdrpers angeordnete Messer umfassen. Zerkleinerungsvorrich-
tungen, beispielsweise Messer oder Gegenmesser, konnen ebenso am Gehause
der Aufbereitungseinheit ausgebildet sein. Jeder Wellenkérper kann mit unter-
schiedlichen Messern, Messeranordnungen, Wellendurchmesser, Gehausedurch-

messer und Steigung der Férdervorrichtung ausgefuhrt werden. Vorteilhaft ist hier-
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durch, dass eine noch bessere und flexiblere Optimierung der Aufbereitungsein-
heiten angepasst an das Eingangsmaterial méglich ist, sowie jede Aufbereitungs-
einheit individuell auf unterschiedliche Materialeigenschaften abgestimmt werden

kann.

Die Zerkleinerungsvorrichtungen, beispielsweise die Messer, kbénnen spiralférmig
angeordnet sein, sodass sich eine gewisse Forderwirkung auch im Bereich der
Zerkleinerungsvorrichtung und gegebenenfalls auch ohne nachfolgende Férder-
vorrichtung, ergibt. Eine Férdervorrichtung besteht bevorzugt aus einem Wellen-
abschnitt mit zumindest einem spiralférmigen Steg, insbesondere einem Schne-
ckensteg, um das zerkleinerte Material zum Ubergabebereich in den Extruder zu
férdern. Alternativ kann auf die Férdervorrichtung gegebenenfalls auch verzichtet

werden.

Wenn der Wellenkdrper sowohl mit einer Zerkleinerungsvorrichtung als auch mit
einer Férdervorrichtung ausgebildet ist, so ist die Zerkleinerungsvorrichtung in Fér-
derrichtung betrachtet in einem ersten Bereich bzw. Wellenabschnitt angeordnet
und die Férdervorrichtung schlief3t in Férderrichtung nachfolgend in einem zweiten

Bereich bzw. Wellenabschnitt an die Zerkleinerungsvorrichtung an.

Beispielsweise kann es sein, dass der erste Wellenkdrper als reine Férderschne-
cke ausgefuhrt ist und damit nur eine Férdervorrichtung aufweist, und dass der
zweite Wellenkorper eine Zerkleinerungsvorrichtung und optional eine an diese in
Foérderrichtung anschlieRende Férdervorrichtung aufweist. Dies erméglicht speziell
den Betrieb der Anlage mit nicht vorzerkleinerten Inputmaterialien, wie Folien,
Platten, Gewebe Uber die zweite Aufbereitungseinheit, sowie von bereits zerklei-
nertem Inputmaterial (Mahlgut, Flakes) Uber die Dosierschnecke Uber die erste

Aufbereitungseinheit.

Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung kann es sein, dass die erste Langsachse
und die zweite Langsachse zueinander achsparallel sind und dass am ersten Wel-
lenkérper eine erste Férdervorrichtung ausgebildet ist, und dass am zweiten Wel-

lenkérper eine zweite Férdervorrichtung ausgebildet ist. Der erste Wellenkdrper

und der zweite Wellenkérper sind hierbei im Bereich bzw. im Wellenabschnitt der
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ersten Férdervorrichtung und der zweiten Férdervorrichtung funktional zusammen-
wirkend als Doppelwelle ausgebildet, sodass Kunststoffmaterial gemeinsam Uber
die Doppelwelle in Richtung Plastifiziereinheit bzw. Extrudergehéuse weitergefér-

dert werden kann.

Im Bereich der beiden Fdrdervorrichtungen, insbesondere in Férderrichtung be-
trachtet am Beginn der beiden Férdervorrichtungen kdnnen die Einzelstoffstréme
in einen gemeinsamen Stoffstrom zusammengefuhrt werden. Die als Doppelwelle
bzw. Doppelschnecke zusammenwirkenden Férdervorrichtungen bzw. Dosier-
oder Austragsschnecken kénnen dabei gleichlaufend oder gegenlaufend betreib-
bar sein. Sie kénnen baugleich oder auch verschiedenartig dimensioniert sein.
Eine MaterialUbergabe des vereinten bzw. gemeinsam geférderten Stoffstromes
bzw. Kunststoffmaterials kann dabei, wie obenstehend beschrieben, sowohl von
oben nach unten in das Extrudergehause erfolgen, als auch von unten nach oben
in das Extrudergehéause erfolgen. Dies beispielsweise durch eine Schragstellung,

etwa eine 45° Anordnung des ersten und zweiten Wellenkérpers.

Fur die Materialubergabe gibt mehrere folgende Méglichkeiten. So kann die Mate-
rialubergabe ausschliel3lich von oben erfolgen. Hierbei sind beide Wellenkdrper
oberhalb der Extruderschnecke angeordnet. Eine Schragstellung der beiden Wel-
lenkérper zueinander ist hierbei nicht erforderlich. Weiters kann die MaterialUber-
gabe auch ausschliel3lich von unten erfolgen. Hierbei sind beide Wellenkérper un-
terhalb der Extruderschnecke angeordnet. Eine Schragstellung der beiden Wellen-

kérper zueinander ist hierbei ebenso wenig erforderlich.

Weiters kann die MaterialUubergabe auch sowohl von oben, also auch von unten
erfolgen. Hierbei ist einer der beiden Wellenkérper oberhalb der Extruderschnecke
angeordnet, und der andere Wellenkérper unterhalb der Extruderschnecke ange-
ordnet. Eine Schragstellung der beiden Wellenkdrper zueinander ist hierbei

zweckmalig.

Mit anderen Worten sieht diese Variante vor, dass die zwei Wellenkdrper der bei-

den Aufbereitungseinheiten auf der gleichen Seite der Plastifiziereinheit parallel
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zueinander angeordnet sind, wobei zwei einzelne Einwellenzerkleinerer in Férder-
richtung betrachtet in ein gemeinsames, an die Zerkleinerung anschliel3endes als

Doppelwelle ausgebildetes Dosierteil minden.

Eine solche Ausfihrung mit Doppelschneckenzuférderung, und dabei mit insbe-
sondere voneinander unabhéangig beschickbaren Zerkleinerungsvorrichtungen je-
weils als Einzelwelle und miteinander als Doppelwelle zusammenwirkenden Foér-
dervorrichtungen, also quasi als zwei separate Zerkleinerer und mit gemeinsamer
Dosierung bzw. gemeinsamer Austragsschnecke, hat den Vorteil eines verbesser-
ten Materialtransports des zerkleinerten Eingangsmaterials, sowie eine Vorhomo-
genisierung im Dosier- bzw. Austragsteil des zerkleinerten Eingangsmaterials.

Dies ist speziell bei unterschiedlichen Eingangsmaterialien von Vorteil.

Hierbei kénnen im Foérderbereich die beiden Schnecken ineinandergreifen, sodass
der Schneckensteg von einer Welle in den Schneckengang der zweiten Welle hin-
einragt und umgekehrt. Bei ineinandergreifenden Férderschnecken missen die
Stege der Wellen mit der gleichen Steigung ausgefihrt sein und entsprechend den
Steigungsrichtungen kénnen die Wellen entweder mit der gleichen Drehrichtung
oder entgegengesetzten Drehrichtung vorgesehen sein. Bei ineinandergreifenden
Foérderabschnitten sind die Drehzahlen der beiden Schredderwellen idealerweise
synchron. Dies kann beispielsweise durch eine Synchronisierung der Antriebe,
oder mittels eines gemeinsamen Antriebes und Ankopplung der Schredderwellen

mittels Getriebe, Riemen, Ketten, ... realisiert werden.

Bei dieser Ausfuhrung kann die erste Férdervorrichtung mit einem ersten Schne-
ckensteg ausgebildet sein und die zweite Férdervorrichtung mit einem zweiten
Schneckensteg ausgebildet sein. Diese beiden Schneckenstege kénnen zum be-
reichsweisen, insbesondere kammartigen, gegenseitigen Ineinandergreifen ausge-

bildet sein, also kdmmend ausgebildet sein.

In einer weiteren Ausfuhrung kann die erste Férdervorrichtung mit einem ersten
Schneckensteg ausgebildet sein und die zweite Fordervorrichtung mit einem zwei-
ten Schneckensteg ausgebildet sein, wobei die beiden Schneckenstege nicht

kammend, also in radialer Richtung nicht ineinandergreifend sind.
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Bei der Ausfuhrung mit einem gemeinsamen Férderabschnitt, also einem Doppel-
schneckenférderabschnitt, der beiden Aufbereitungseinheiten, sowie gleichzeitig
einer Materialibergabe an die Plastifiziereinheit durch eine Schredderwelle von
,oben* und der anderen Schredderwelle von ,unten“ kann es vorteilhaft sein, wenn
die beiden Wellen in axialer Richtung der Plastifiziereinheit versetzt sind. Somit
ergibt sich eine Verbindungslinie zwischen den beiden Achsen der Schredderwel-
len welche, in einem gewissen Winkel ungleich 90° zur Extruderachse steht. Dies
hat zur Folge, dass der Achsabstand der beiden Schredderwellen vergréfiert wird,
was insbesondere bei einem Durchmesser des Zerkleinerers gréfer als dem
Schneckendurchmesser der Plastifiziereinheit von Vorteil ist, um gleichzeitig den
Ubergabebereich méglichst nahe an die Plastifiziereinheit zu platzieren. Dadurch
ergibt sich eine besonders gute MaterialUbergabe. Mit einem Welleneinstich &hn-
lich wie aus AT 522051 A1 bekannt, kann der Abstand zwischen Extruderachse
und erster bzw. zweiter Langsachse der Aufbereitungseinheit noch weiter redu-
ziert werden. Mit Hilfe eines Welleneinstichs, also einer radial umlaufenden Aus-
nehmung, kann alternativ auch auf den sich konisch vergréernden Ubergangsbe-

reich verzichtet werden.

Gemal einer weiteren Ausfuhrung kann daher vorgesehen sein, dass der erste
Wellenkérper im Bereich der ersten Férdervorrichtung einen gréieren Wellen-
durchmesser aufweist, als im Bereich der ersten Zerkleinerungsvorrichtung,
und/oder dass der zweite Wellenkérper im Bereich der zweiten Férdervorrichtung
einen grolReren Wellendurchmesser aufweist, als im Bereich der zweiten Zerklei-

nerungsvorrichtung.

Vorteilhafterweise kann es auch sein, dass der erste Wellenkérper im Bereich der
ersten Zerkleinerungsvorrichtung in dem ersten Gehause drehbar gelagert ist und
dass der zweite Wellenkdrper im Bereich der zweiten Zerkleinerungsvorrichtung
in dem zweiten Gehause drehbar gelagert ist, und wobei der erste Wellenkérper
im Bereich der ersten Férdervorrichtung und der zweite Wellenkdrper im Bereich
der zweiten Fordervorrichtung in einem gemeinsamen Gehause drehbar gelagert
sind, sodass die erste Aufbereitungseinheit und die zweite Aufbereitungseinheit

mit der Plastifiziervorrichtung strémungsverbunden sind, insbesondere mit der
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Plastifiziervorrichtung mittelbar bzw. direkt strémungsverbunden sind. Dies bevor-

zugt Uber eine gemeinsame Austrittséffnung.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass eine Steuerungsvorrichtung ausgebil-
det ist, wobei die Steuerungsvorrichtung zum Steuern und/oder Regeln der ersten

Aufbereitungseinheit und der zweiten Aufbereitungseinheit ausgebildet ist.

Eine derartige Steuerungsvorrichtung kann vorteilhaft sein, um den Betrieb der zu-
mindest zwei Wellenkérper bzw. Aufbereitungseinheiten zu koordinieren, diese
also beispielsweise zu aktivieren, zu deaktivieren, deren Drehzahl, Drehrichtung,
und deren zeitliche Steuerung zu erméglichen, wobei insbesondere bei einem
gleichzeitigen Betrieb beider Aufbereitungseinheiten ein Mischungsverhaltnis der
darin aufbereiteten und transportierten Materialstréme einzustellen und gegebe-

nenfalls auch zu Uberwachen.

Vorteilhaft ist auch eine Ausfihrungsvariante, bei welcher die erste Aufbereitungs-
einheit Uber eine erste Austrittséffnung im ersten Gehause mit einer ersten Einfull-
6ffnung im Extrudergehause der Plastifiziervorrichtung strébmungsverbunden ist,
wobei die erste Austritts6ffnung an der Unterseite des ersten Gehduses angeord-
net ist und wobei die erste Einfulléffnung an der Oberseite des Extrudergehéuses
angeordnet ist, und wobei die zweite Aufbereitungseinheit Uber eine zweite Aus-
tritts6ffnung im zweiten Gehause mit einer zweiten Einfulléffnung im Extruderge-
hause der Plastifiziervorrichtung strémungsverbunden ist, wobei die zweite Aus-
tritts6ffnung an der Oberseite des zweiten Gehauses angeordnet ist und die
zweite Einfulléffnung an der Unterseite des Extrudergehduses angeordnet ist, so-
dass die Plastifiziereinheit sowohl von oben, als auch von unten beschickt werden
kann. Dies sowohl wechselweise, als auch gleichzeitig aus beiden Aufbereitungs-
einheiten. Bevorzugt erfolgt die Materialubergabe in Férderrichtung betrachtet im

axialen Endbereich der beiden Aufbereitungseinheiten.

Bei dieser Ausflhrungsvariante kann somit vorgesehen sein, dass eine der beiden
Aufbereitungseinheiten bzw. einer der beiden Schredder das zugefuhrte Material

von ,oben” in die Plastifiziervorrichtung Ubergibt, und dass die andere der beiden
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Aufbereitungseinheiten bzw. der andere Schredder das Material von ,unten® in die

Plastifiziervorrichtung Ubergibt.

Dies erméglicht einerseits eine gegenuberliegende Anordnung der beiden Schred-
dereinheiten und einen unabhangigen Betrieb voneinander an derselben axialen
Position der Plastifiziereinheit, ohne eine durchgangige Welle, bzw. eine Welle-in-
Welle Lagerung der beiden Schreddereinheiten. Andererseits kommt es durch die
gleichzeitige Beschickung der Plastifiziereinheit von ,oben* und ,unten® zu einem
Ausgleich der auf die Schnecke(n) des Extruders wirkenden Krafte und somit in
weiterer Folge zu einer Verringerung des Schneckenverschleies. Die Ubergabe
von ,oben“ und ,unten” kann auch an verschiedenen axialen Positionen, sowie an

der gleichen oder gegentberliegenden Seite des Extruders stattfinden.

Die Aufgabe der Erfindung wird auch durch ein Verfahren zur Aufbereitung von
Kunststoffmaterial mittels einer Aufbereitungsanlage nach einem der Anspriche
geldst, wobei die Plastifiziervorrichtung bedarfsweise mittels der ersten Aufberei-

tungseinheit und/oder mittels der zweiten Aufbereitungseinheit beschickt wird.

Ein Mischungsverhaltnis der Materialstoffstrome aus den zumindest zwei Aufberei-
tungseinheiten kann beispielsweise mittels der beschriebenen Steuerungsvorrich-
tung eingestellt werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden wird auf die
obenstehende Beschreibung und die dargelegten Vorteile und Weiterbildungen

verwiesen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
Fig. 1 eine Aufbereitungsanlage in Draufsicht, teilweise geschnitten;

Fig. 2 eine Detailansicht der Lagerung an den einander zugewandten axialen

Enden der Wellenkérper,;

Fig. 3 eine Aufbereitungsanlage mit zwei gegenuberliegenden Aufbereitungs-

einheiten, wobei die Welle einer Aufbereitungseinheit als Hohlwelle
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ausgefuhrt ist und beide Antriebe auf derselben Seite angeordnet sind,

in Draufsicht, teilweise geschnitten;

eine Aufbereitungsanlage mit zwei gegenuberliegenden Aufbereitungs-
einheiten mit achsparallelen Langsachsen und zwei axial versetzten

MaterialUbergabebereichen, in Draufsicht, teilweise geschnitten;

eine Aufbereitungsanlage mit zwei Aufbereitungseinheiten auf dersel-
ben Seite der Plastifiziervorrichtung mit achsparallelen Langsachsen, in

Draufsicht, teilweise geschnitten;

eine Aufbereitungsanlage mit mehreren Aufbereitungseinheiten, konkret

mit vier Aufbereitungseinheiten, in Draufsicht, teilweise geschnitten;

eine Aufbereitungsanlage mit zwei gegenuberliegenden Aufbereitungs-
einheiten mit Materiallibergabe von oben und von unten in die Plastifi-

ziervorrichtung, in Frontalansicht, geschnitten;

eine Aufbereitungsanlage mit zwei Aufbereitungseinheiten auf dersel-
ben Seite der Plastifiziervorrichtung mit achsparallelen Langsachsen
und Doppelschneckenférderabschnitt und mit Materialtbergabe von
oben und von unten in die Plastifiziervorrichtung, in Seitenansicht, ge-

schnitten;

die Aufbereitungsanlage aus Fig. 8, in Draufsicht;

die Aufbereitungsanlage aus Fig. 8, in Seitenansicht;

die Aufbereitungsanlage aus Fig. 8, in Schragansicht, geschnitten;

die Aufbereitungsanlage aus Fig. 8 mit alternativ ausgebildetem Férder-

teil, in Schragansicht, geschnitten;

eine Aufbereitungsanlage mit zwei Aufbereitungseinheiten auf dersel-

ben Seite der Plastifiziervorrichtung mit achsparallelen Langsachsen
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und Doppelschneckenférderabschnitt und mit Materialbergabe von

oben in die Plastifiziervorrichtung, in Seitenansicht, geschnitten;
Fig. 14  die Aufbereitungsanlage aus Fig. 13, in Draufsicht, geschnitten.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. 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 bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Die in den Figuren gezeigten Ausfuhrungsbeispiele zeigen jeweils eine Aufberei-
tungsanlage 1 fur Kunststoffmaterial, umfassend eine erste Aufbereitungseinheit
2, zumindest eine zweite Aufbereitungseinheit 10 und eine Plastifiziervorrichtung
6.

Die erste Aufbereitungseinheit 2 umfasst dabei ein erstes Gehduse 3 und einen
ersten Wellenkérper 4, wobei am ersten Gehause 3 eine aufgrund der Schnittdar-
stellungen nicht naher gezeigte erste Zufuhréffnung und eine erste Austrittsoff-
nung 19 ausgebildet sein kann. Uber die erste Zufuhréffnung kann Kunststoffma-
terial von einer ebenso nicht dargestellten ersten Zufuhrvorrichtung in das erste
Gehause 3 gelangen. Der erste Wellenkorper 4 erstreckt sich dabei entlang einer
ersten Langsachse 5. Der erste Wellenkérper 4 ist in dem ersten Gehéause 3 dreh-

bar gelagert angeordnet.

Die zweite Aufbereitungseinheit 10 umfasst ein zweites Gehause 11 und einen
zweiten Wellenkérper 12, wobei am zweiten Gehause 11 eine aufgrund der
Schnittdarstellungen nicht néher gezeigte zweite Zufuhréffnung und eine zweite
Austrittséffnung 21 ausgebildet sein kann. Uber die zweite Zufuhréffnung kann
Kunststoffmaterial von einer ebenso nicht dargestellten zweiten Zufuhrvorrichtung

in das zweite Gehause 11 gelangen. Der zweite Wellenkérper 12 erstreckt sich

21757
A2023/87577-AT



21

dabei entlang einer zweiten Langsachse 13. Der zweite Wellenkérper 12 in dem

zweiten Gehause 11 drehbar gelagert angeordnet.

Inden Fig. 4, 5, 6, 7, sowie 8 bis 14 sind jeweils Ausfuhrungsbeispiele gezeigt, bei
welchen am ersten Gehause 3 eine erste Austrittséffnung 19 und am zweiten Ge-
hause 11 eine zweite Austritts6ffnung 21 vorgesehen ist. Korrespondierend bzw.
stromungsverbunden mit den beiden Austrittséffnungen 19, 21 sind im Extruderge-
hause 7 entweder eine erste Einfulléffnung 20 und eine zweite Einfulléffnung 34
vorgesehen, oder ist im Extrudergehduse 7 eine einzige Einfulléffnung 35 ausge-
bildet.

In den Fig. 1,3 und 6, sowie 14 sind jeweils AusfUhrungsbeispiele gezeigt, bei wel-
chen anstelle zweier separater Austrittséffnungen 19, 21 eine gemeinsame Aus-
tritts6ffnung 33 ausgebildet ist. Korrespondierend bzw. strémungsverbunden mit
der gemeinsamen Austritts6ffnung 33 ist im Extrudergehéuse 7 eine einzige Ein-

fulléffnung 35 ausgebildet.

Die Plastifiziervorrichtung 6 umfasst ein Extrudergehause 7 und eine Extruder-
schnecke 8, wobei am Extrudergehause 7 eine oder mehrere Einfulléffnungen 20,
34, 35 ausgebildet sein kébnnen. Von der ersten Austrittséffnung 19 kann Kunst-
stoffmaterial aus dem ersten Gehause 3 in die nachfolgende Plastifiziervorrichtung
6 gelangen, insbesondere durch eine Einfulléffnung 20, 34, 35 im Extruderge-
hause 7. Die Extruderschnecke 8 erstreckt sich entlang einer Extruderlangsachse
9, und die Extruderschnecke 8 ist in dem Extrudergehause 7 drehbar gelagert an-

geordnet.

Die Plastifiziervorrichtung 6 ist in Férderrichtung betrachtet der ersten Aufberei-
tungseinheit 2 und der zweiten Aufbereitungseinheit 10 nachfolgend angeordnet.
Die erste Aufbereitungseinheit 2 ist mit der Plastifiziervorrichtung 6, bevorzugt
Uber die erste Austritts6ffnung 19 mit der Einfulléffnung 20, 34, 35 strémungsver-
bunden. Die zweite Aufbereitungseinheit 10 ist mit der Plastifiziervorrichtung 6, be-

vorzugt Uber die zweite Austrittséffnung 21 mit der Einfulléffnung 20, 34, 35 oder
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einer weiteren Einfulléffnung 20, 34, 35 stromungsverbunden. Dabei ist die Plasti-
fiziervorrichtung 6 bedarfsweise und bevorzugt direkt mittels der ersten Aufberei-

tungseinheit 2 und/oder mittels der zweiten Aufbereitungseinheit 10 beschickbar.

Nachfolgende Beschreibung bezieht sich gleichermalRen auf alle Ausfuhrungsbei-
spiele von Aufbereitungsanlagen 1 fur Kunststoffmaterial und gilt gleichermalien
far alle Figuren. Auf Besonderheiten einzelner Ausfuhrungsbeispiele wird an diese

allgemeine Beschreibung anschlielend eingegangen.

In den Figuren ist eine Aufbereitungsanlage 1 fur Kunststoffmaterial, insbesondere
zur Aufbereitung von thermoplastischem Kunststoffmaterial fur dessen Wiederver-
wertung vereinfacht und nur in Teilabschnitten dargestellt. Die Aufbereitungsan-
lage 1 wird zumeist auf einer ebenen, bevorzugt horizontal ausgerichteten Auf-

standsflache, wie z.B. einem Hallenboden, aufgestellt.

Grundsatzlich dient eine derartige Aufbereitungsanlage 1 dazu, zuerst das zumeist
eine gréllere Abmessung aufweisende oder grof3volumige Kunststoffmaterial in ei-
ner Aufbereitungseinheit 2, 10 auf eine entsprechend kleinere Stuckgroe zu ei-
nem in seiner GréRe weiter verarbeitbaren Stickgut zu zerkleinern und anschlie-
Rend in einer Plastifiziervorrichtung 6 aufzuschmelzen. Das zu zerkleinernde
Kunststoffmaterial kann durch gréReres Stuckgut in den unterschiedlichsten Ab-
messungen und GréRen, Folien, Bandern oder aber auch bereits vorzerkleinertes
Teilstickgut gebildet sein. Der von der Plastifiziervorrichtung 6 aufgeschmolzene
und aus dieser austretende Schmelzestrom kann oder die austretenden Schmel-
zestréme kdnnen nach deren Formgebung abgekuhlt und fur die spatere Verarbei-
tung granuliert werden. Unabhangig davon oder zuséatzlich dazu ware es aber
auch méglich, das aufgeschmolzene Kunststoffmaterial einer direkt daran an-
schlieRenden Weiterverarbeitung und/oder einer entsprechenden Formgebung zu-
zufuhren. Die unmittelbar nachfolgende Formgebung kann in einem kontinuierli-
chen oder einem diskontinuierlichen Extrusionsprozess oder einem Spritzgusspro-
zess erfolgen, wobei hier noch die in der Schmelze enthaltene Warmemenge nicht
zuerst abgefuhrt und spater erneut zugefuhrt werden muss. Eine zusatzliche Auf-
bereitung, Reinigung oder der Zusatz von Zuschlagstoffen ist dabei auch noch

moglich.
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Die erste Aufbereitungseinheit 2 kann in Férderrichtung betrachtet einer nicht dar-
gestellten ersten Zufuhrvorrichtung nachfolgend angeordnet sein, wobei die erste
Zufuhrvorrichtung mit der ersten Aufbereitungseinheit 2 strémungsverbunden ist,
und wobei die zweite Aufbereitungseinheit 10 in Férderrichtung betrachtet einer
ebenso nicht gezeigten zweiten Zufuhrvorrichtung nachfolgend angeordnet ist, wo-
bei die zweite Zufuhrvorrichtung mit der zweiten Aufbereitungseinheit 10 stré-
mungsverbunden ist. Es ist auch denkbar, dass die beiden Aufbereitungseinheiten
2, 10 mittels einer einzigen, gemeinsamen Zufuhrvorrichtung strémungsverbunden
sind und mittels dieser mit Material beschickt werden. Jeder Aufbereitungseinheit
2, 10 ist jedoch bevorzugt jeweils eine Zufuhrvorrichtung vorgeordnet, welche in
bekannter Weise dazu dient, das zu verarbeitende und/oder aufzubereitende
Kunststoffmaterial zu sammeln und der Aufbereitungseinheit 2, 10 zuzuleiten. Die
Zufuhr kann dabei durch das Eigengewicht selbsttatig und/oder mittels einer zu-
satzlichen Aufgabevorrichtung erfolgen, welche das noch nicht zerkleinerte Kunst-
stoffmaterial zur Aufbereitungseinheit 2, 10 hinbewegt. Zumeist wird ein Zufuhr-
schacht zur Aufnahme des zu verarbeitenden und/oder aufzubereitenden Kunst-
stoffmaterials eingesetzt, mittels welchem die Weiterleitung an die Aufbereitungs-
einheit 2, 10 erfolgt.

In den Figuren 1 bis 7 sind der Einfachheit halber alle Wellenkérper 4, 12 bau-
gleich dargestellt. Es kann aber auch sein, dass der erste Wellenkdrper 4 und der
zweite Wellenkorper 12, sowie auch eventuell vorgesehenen weitere Wellenkérper
von weiteren Aufbereitungseinheiten 28, 29, verschieden ausgebildet sind. Ein
Ausfuhrungsbeispiel einer Aufbereitungsanlage 1 mit mehreren Aufbereitungsein-
heiten, insbesondere mit vier Aufbereitungseinheiten, ist in der Fig. 6 gezeigt.
Auch in den Ausfuhrungsbeispielen von Varianten mit Doppelschneckenzuférde-
rung gemal} den Figuren 8 bis 11, 13 und 14 sind die Wellenkérper 4, 12 im We-
sentlichen baugleich dargestellt. In der Fig. 12 ist eine Variante gezeigt, bei wel-
cher der Férdersteg in Forderrichtung sich Uber den zylindrischen Teil bis in den

sich konisch verjungenden Teil der beiden Wellenkérper 4, 12 erstreckt.
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Am ersten Wellenkérper 4 kann eine erste Zerkleinerungsvorrichtung 15 ausgebil-
det sein, und/oder am zweiten Wellenkdrper 12 kann eine zweite Zerkleinerungs-
vorrichtung 16 ausgebildet sein. Alternativ oder zuséatzlich kann am ersten Wellen-
kérper 4 eine erste Fordervorrichtung 22 ausgebildet sein, und/oder am zweiten
Wellenkérper 12 eine zweite Férdervorrichtung 23 ausgebildet sein. Die Aufberei-
tungseinheiten 2, 10 kénnen also jeweils eine Zerkleinerungsvorrichtung 15, 16
und eine Foérdervorrichtung 22, 23 umfassen, wobei bevorzugt die Zerkleinerungs-
vorrichtung 15, 16 und/oder die Férdervorrichtung 22, 23 in einem bevorzugt rohr-
formig oder hohlzylinderférmig ausgebildeten Gehause 3, 11 aufgenommen sowie
drehbar gelagert ist bzw. sind. Der zumeist rotatorische Antrieb 14 kann mit zu-
mindest einem nicht néher bezeichneten ersten Antriebsmittel, wie z.B. einem
Elektromotor, gegebenenfalls unter Zwischenschaltung eines Getriebes oder der-
gleichen, erfolgen. Die Férdervorrichtung 22, 23 dient dazu, das zuvor von der
Zerkleinerungsvorrichtung 15, 16 zerkleinerte Kunststoffmaterial in Férderrichtung
gemal eingetragenem Pfeil weiter zu einem spater noch detaillierter beschriebe-
nen Ubergabebereich zwischen Aufbereitungseinheiten 2, 10 und Plastifiziervor-
richtung 6 zu férdern. Im Ubergabebereich erfolgt die Ubergabe des eine weiter
verarbeitbare Stuckgrée aufweisenden Kunststoffmaterials von der Fordervor-
richtung 22, 23 zur nachfolgend angeordneten Plastifiziervorrichtung 6. Der Uber-
gabebereich ist auf der von der Zerkleinerungsvorrichtung 15, 16 abgewendeten
Seite der Férdervorrichtung 22, 23 angeordnet und bildet somit das Ende der For-
derstrecke der Aufbereitungseinheit 2, 10. Die bevorzugt schneckenférmig ausge-
bildete Fordervorrichtung 22, 23 ist in Férderrichtung gesehen der Zerkleine-
rungsvorrichtung 15, 16 nachgeordnet. Weiters bildet die Férdervorrichtung 22, 23
einen ersten Férderabschnitt aus und definiert auch noch eine Langsachse 5, 13.
Im Bereich des ersten Forderabschnitts ist die Forderrichtung mit einem Pfeil ver-
anschaulicht, wobei der Weitertransport in Axialrichtung erfolgt. Der erste Férder-
abschnitt schlief3t in Férderrichtung gesehen unmittelbar an einen von der Zerklei-
nerungsvorrichtung 15, 16 definierten Zerkleinerungsabschnitt an. Die Langsachse
5, 13 weist bei einer horizontalen Ausrichtung der Aufstandsflache eine dazu be-
vorzugt parallel verlaufende Ausrichtung auf. Damit weist die Langsachse 5, 13

eine liegende, horizontale Ausrichtung auf.
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Zumeist wird zumindest die Férdervorrichtung 22, 23 und gegebenenfalls auch die
Zerkleinerungsvorrichtung 15, 16 von einem zentralen Wellenkérper 4, 12 gebildet
und/oder sind diese am Wellenkdrper 4, 12 ausgebildet oder angeordnet. Am Au-
Renumfang des Wellenkoérpers 4, 12 ist dazu zumindest ein schneckenférmig oder
wendelférmig ausgebildeter erster Schneckensteg zur Bildung der Férdervorrich-
tung 22, 23 vorgesehen. Der umfangliche Langsverlauf des Schneckenstegs kann
auch als helixférmig oder schraubenlinienférmig bezeichnet werden. Die Zerklei-
nerungsvorrichtung 15, 16 kann von nicht néher bezeichneten Schneidmessern,
welche am Wellenkérper 4, 12 angeordnet oder ausgebildet sind, ausgebildet
sein. Der Wellenkdrper 4, 12 kann seinerseits auch rohrférmig ausgebildet sein
und in seinem Inneren auf einer Lagerachse abgestutzt und/oder an dieser dreh-
bar gelagert sein. Das zuvor beschriebene Antriebsmittel steht mit dem Wellenkér-

per 4, 12 in Antriebsverbindung.

Motoren bzw. Antriebe 14 und Lagerungen 27 sind in den Figuren mit den hierfur
Ublichen Symbolen dargestellt. Diese kénnen jeweils baugleich sein, aber ebenso
verschiedenartig sein. Es kann sein, dass ein einziger gemeinsamer Antrieb 14
zum Antreiben des ersten Wellenkérpers 4 und des zweiten Wellenkoérpers 12
ausgebildet ist. Diese Variante ist nicht ndher dargestellt. Es kann auch sein, dass
jeweils ein Antrieb 14 zum Antreiben des ersten Wellenkérpers 4 und ein weiterer
Antrieb 14 zum Antreiben des zweiten Wellenkérpers 12 ausgebildet ist. Zudem ist
Ublicherweise ein Antrieb 14 zum Antreiben der Plastifiziervorrichtung 6 ausgebil-
det.

Die Figuren zeigen jeweils Ausfuhrungsbeispiele von Aufbereitungsanlagen 1, bei
welchen die erste Langsachse 5 orthogonal zur Extruderléangsachse 9 angeordnet
ist, und/oder wobei die zweite Langsachse 13 orthogonal, also in einem Winkel

von 90°, zur Extruderlangsachse 9 angeordnet ist.

Die Fig. 1 bis 3 zeigen jeweils Ausfuhrungsbeispiele von Aufbereitungsanlagen 1,
bei welchen die erste Langsachse 5 und die zweite Langsachse 13 koaxial sind.
Die Darstellungen der Figuren 1, 3, 4, 5, 6, 9, und 14 sind dabei jeweils in Drauf-

sicht auf die Anlage, wobei jeweils die Gehause 3, 11 zumindest zwei Aufberei-
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tungseinheiten 2, 10, sowie das Extrudergehause 7 der Plastifiziervorrichtung 6 ra-
dial zumindest teilweise geschnitten sind, sodass die darin angeordneten Wellen-
kérper 4, 12 bzw. die Extruderschnecke 8 erkennbar sind. In der Fig. 3 ist zudem
auch noch eine der beiden Wellenkérper 4, 12 im Radialschnitt dargestellt, sodass
dessen Ausfuhrung als Hohlwelle erkennbar ist. Auf diese Variante wird nachfol-
gend noch naher eingegangen. Die Fig. 7 ist eine Schnittdarstellung mit einem
Vertikal-Schnitt durch die Mitte der Aufbereitungseinheiten 2, 10 in Frontalansicht
mit Blickrichtung axial entlang der Extruderléangsachse 9. Die Fig. 8 ist die Schnitt-
darstellung der in der Fig. 9 skizzierten Schnittlinie VIII - VIl und entspricht einer
Darstellung von der Seite mit Blickrichtung axial entlang der beiden Langsachsen
5, 13 der Wellenkérper 4, 12. Ebenso handelt es sich bei der Fig. 10 um eine Dar-
stellung von der Seite mit Blickrichtung axial entlang der beiden Langsachsen 5,
13 der Wellenkérper 4, 12. Die Fig. 11 und Fig. 12 sind jeweils Schnittansichten
gemaf der Schnittlinie X1 - XI in der Fig. 10 und entsprechen in der dargestellten
Variante einer schragen Ansicht bzw. Schrégstellung unter 45°. Auch bei der Fig.
13 handelt es sich um eine Darstellung von der Seite mit Blickrichtung axial ent-
lang der beiden Langsachsen 5, 13 der Wellenkdrper 4, 12. Die Fig. 14 ist eine
Schnittansichten gemaf der Schnittlinie XIV - XIV in der Fig. 13 und entspricht in

der dargestellten Variante einer Draufsicht.

Denkbar, jedoch nicht figurlich gezeigt, ist eine Variante, wonach der erste \Wellen-
kérper 4 und der zweite Wellenkérper 12 miteinander drehfest gekoppelt sind. Die
beiden Wellenkérper 4, 12 kénnen hierzu miteinander fest verbunden sein, es ist
aber auch denkbar, dass die beiden Wellenkérper 4, 12 einstickig sind, also auf

einem einzigen Wellenkdrper ausgebildet sind.

Alternativ kann es sein, dass der erste Wellenkérper 4 und der zweite Wellenkér-
per 12 unabh&ngig voneinander drehbeweglich ausgebildet sind. Dies ist sowohl
im Beispiel gemal} Fig. 1, als auch Fig. 3 der Fall. Die beiden Wellenkérper 4, 12
sind einander gegenuberliegend angeordnet, wobei im Bereich der einander zuge-
wandten axialen Stirnenden der Wellenkdrper 4, 12 eine gemeinsame Austrittsoff-
nung 19, 21 angeordnet ist. Hierfur kann es zweckmalig sein, wenn die beiden

koaxialen Wellenkérper 4, 12 in einem gemeinsamen, durchgéngigen Gehause 3,

27157
A2023/87577-AT



27

11 angeordnet sind. Unterhalb der gemeinsamen Austrittséffnung 19, 21 kann
eine Einfulléffnung 20 der Plastifiziervorrichtung 6 angeordnet sein, sodass aufbe-

reitetes Material in die Plastifiziervorrichtung 6 gelangen kann.

In der Fig. 1 und insbesondere im Detail auch in der Fig. 2 ist gezeigt, dass der
zweite Wellenkorper 12 teilweise innerhalb des ersten Wellenkdrpers 4 gelagert

sein kann. Die Fig. 2 ist eine sehr grob schematische Schnittansicht eines Radial-

schnitts durch diesen Lagerungsbereich dargestellt. Die Fig. 2 zeigt somit eine sol
che denkbare Welle-in-Welle-Lagerung an den einander zugwandten axialen
Stirnenden der beiden koaxialen Wellenkérper 4, 12. In dieser Detailansicht ge-
man Fig. 2 ist die Ublicherweise darunter angeordnete Plastifiziervorrichtung 6
nicht naher gezeigt. Der erste Wellenkérper 4 ist hierbei mit einem Fortsatz 24
ausgebildet, und der zweite Wellenkdrper 12 ist mit einer Ausnehmung 25 ausge-
bildet. Der Fortsatz 24 ist dabei innerhalb der Ausnehmung 25 gelagert, wobei
zwischen Ausnehmung 25 und Fortsatz 24 entsprechende Lagerungen 27 ausge-
bildet sind.

In der Fig. 1 ist zudem grobschematisch dargestellt, dass jeweils ein Verriege-
lungsmittel 17 zum separaten Verriegeln des ersten Wellenkdrpers 4 und zum se-
paraten Verriegeln des zweiten Wellenkérpers 12 ausgebildet sein kann. Ein sol-
ches Verriegelungsmittel 17 kann auch in den tbrigen Ausfihrungsbeispielen vor-

gesehen sein.

Weiters ist in der Fig. 1 eine Steuerungsvorrichtung 18 skizziert, wobei die Steue-
rungsvorrichtung 18 zum Steuern und/oder Regeln der ersten Aufbereitungsein-
heit 2 und der zweiten Aufbereitungseinheit 10 ausgebildet ist. Insbesondere kann
mittels Steuerungsvorrichtung 18 der Betrieb der beiden Aufbereitungseinheiten 2,
10, sowie eventueller weiterer Aufbereitungseinheiten 28, 29 wie in Fig. 6, gesteu-
ert werden. Beispielsweise kann mittels der Steuerungsvorrichtung 18 ein Mi-
schungsverhaltnis des Inputmaterials in der Plastifiziervorrichtung 6 eingestellt
werden. Dies beispielsweise Uber Regelung der Drehzahl der Aufbereitungseinhei-
ten 2, 10, 28, 29. Eine solche Steuerungsvorrichtung 18 kann auch in den Ubrigen

Ausfuhrungsbeispielen vorgesehen sein.
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In der Fig. 3 ist ein Ausfuhrungsbeispiel gezeigt, bei welchem der zweite Wellen-
kérper 12 als Hohlwelle ausgebildet ist, wobei der erste Wellenkérper 4 zumindest
teilweise innerhalb des zweiten Wellenkdrpers 12 angeordnet ist. Der erste Wel-
lenkérper 4 ist hierzu an dem dem zweiten Wellenkérper 12 zugewandten axialen
Stirnende mit einem langen Fortsatz 24 ausgebildet. Der zweite Wellenkérper 12
ist mit einem axialen Durchbruch 26 ausgebildet, welcher Durchbruch 26 sich von
einem axialen Ende zum anderen axialen Ende des Wellenkérpers 12 erstreckt.
Der Fortsatz 24 des ersten Wellenkdrpers 4 ist hierbei vollstandig innerhalb Durch-
bruchs 26 im zweiten Wellenkérper 12 angeordnet, und in diesem axial frei-
schwimmend und drehbar gelagert. An seinem anderen axialen Stirnende weist
der erste Wellenkorper 4 eine Lagerung 27 auf. An dem anderen axialen Stirn-
ende des zweiten Wellenkérpers 12, sind zwei baugleiche oder auch verschiedene
Antriebe 14 angeordnet und mit dem zweiten Wellenkérper 12, sowie Uber den
herausragenden Fortsatz 24 mit dem ersten Wellenkérper 4 verbunden oder kup-
pelbar. Auch an diesem axialen &uleren Stirnende sind zweckmaRigerweise La-

gerungen fur die Wellenkérper 4, 12 ausgebildet.

Denkbar sind auch Varianten, wonach die erste Langsachse 5 und die zweite
Langsachse 13 zueinander achsparallel sind. Dies ist beispielsweise in den Fig. 4

und 5 gezeigt.

In dem Beispiel gemal Fig. 5 sind die erste Aufbereitungseinheit 2 und die zweite
Aufbereitungseinheit 10 bei Betrachtung der Anlage von oben, auf derselben Seite

an der Plastifiziervorrichtung 6 angeordnet.

Denkbar ist auch, dass die erste Aufbereitungseinheit 2 und die zweite Aufberei-
tungseinheit 10 auf einander gegenuberliegenden Seiten der Plastifiziervorrich-
tung 6 angeordnet sind. Dies beispielsweise wie in den Fig. 1 und 3 bedingt durch
die koaxiale Anordnung, aber auch wie in der Fig. 4 dargestellt. In den Fig. 4 und 5
ist Uberdies gezeigt, dass es sein kann dass die erste Aufbereitungseinheit 2 und
die zweite Aufbereitungseinheit 10 mit der Plastifiziervorrichtung 6 an jeweils ver-
schiedenen, in axialer Richtung der Extruderléangsachse 9 zueinander versetzten

Positionen stréomungsverbunden sind.
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Alternativ zur axialen Variante gemal} den Fig. 1 bis 3 kann es bei achsparalleler
Anordnung sein, dass im Gehéause 3, 11 keine gemeinsame Austrittséffnung 19,
21 angeordnet ist, sondern dass jedes Gehause 3, 11 seine eigene Austrittsoff-
nung 19, 21 aufweist. Jede dieser Austritts6ffnungen 19, 21 ist hierbei oberhalb ei-
ner Einfulléffnung 20 im Extrudergehause 7 angeordnet, sodass Material durch
diese in die Plastifiziervorrichtung 6 gelangen kann. Es ist sowohl méglich, dass
die Einfulléffnung 20 im Extrudergehause 7 durchgangig ist, und sich axial tUber
die beiden Austrittséffnungen 19, 21 erstreckt, oder dass zumindest zwei einzelne

Einfulléffnungen 20 ausgebildet sind.

In der Fig. 6 ist ein Ausfuhrungsbeispiel gezeigt, welches koaxiale Aufbereitungs-
einheiten und achsparallele, also zueinander versetzte, Aufbereitungseinheiten
kombiniert. Die Aufbereitungseinheiten sind dabei paarweise angeordnet, wobei
jeweils zwei Aufbereitungseinheiten 2, 10 und 28, 29 koaxial sind, sich also eine
gemeinsame Rotationsachse teilen. Wie vorstehend beschrieben kénnen die Wel-
lenkérper miteinander fix verbunden oder unabhéangig voneinander drehbeweglich
sein. Die beiden Paare an Aufbereitungseinheiten 2, 10 und 28, 29 sind wiederum
zueinander achsparallel. Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind, bei Betrachtung
der Aufbereitungsanlage 1 von oben, auf jeder Seite der Plastifiziervorrichtung 6 je
zwei Aufbereitungseinheiten 2, 10 und 28, 29 angeordnet. Um unnétige Wiederho-
lungen zu vermeiden, wird hier auf die voranstehenden Beschreibungsteile verwie-

sen.

In der Fig. 7 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel gezeigt, wobei hier die erste Auf-
bereitungseinheit 2 Uber eine erste Austrittséffnung 19 im ersten Gehause 3 mit
einer ersten Einfulléffnung 20 im Extrudergehduse 7 der Plastifiziervorrichtung 6
stromungsverbunden ist. Die erste Austrittséffnung 19 ist, bei Betrachtung der Auf-
bereitungsanlage 1 in Vertikalrichtung von oben, an der Unterseite des ersten Ge-
hauses 3 angeordnet. Die erste Einfulléffnung 20 ist in diesem Ausfuhrungsbei-
spiel an der Oberseite des Extrudergehéuses 7 angeordnet. Weiters ist im Beispiel
gemal Fig. 7 vorgesehen, dass die zweite Aufbereitungseinheit 10 mittels einer
zweiten Austrittséffnung 21 im zweiten Gehause 11 mit einer zweiten Einfulléff-

nung 34 im Extrudergehause 7 der Plastifiziervorrichtung 6 strémungsverbunden,
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wobei die zweite Austrittdffnung 21 an der Oberseite des zweiten Gehauses 11
angeordnet ist und die zweite Einfulléffnung 34 an der Unterseite des Extruderge-

hauses 7 angeordnet ist.

Die Fig. 7 ist eine Frontalansicht einer denkbaren Anordnung, wobei die erste Auf-
bereitungseinheit 10 oberhalb der Plastifiziervorrichtung 6 angeordnet ist, und die
zweite Aufbereitungseinheit 10 unterhalb der Plastifiziervorrichtung 6 angeordnet
ist. In Vertikalrichtung von oben nach unten betrachtet ist hierbei also die erste
Langsachse 5 des ersten Wellenkoérpers 4 héher positioniert als die Extruderlangs-
achse 9 und die Extruderlangsachse 9 ist wiederum héher positioniert als die
zweite Langsachse 13 des zweiten Wellenkdérpers 12. Die MateriallUbergabe in das
Extrudergehause 7 der Plastifiziervorrichtung 6 erfolgt somit von der ersten Aufbe-
reitungseinheit 2 von oben und von der zweiten Aufbereitungseinheit 10 von un-

ten.

Im Beispiel gemaf Fig. 7 erfolgt die Materialibergabe in die Plastifiziervorrichtung
6 an derselben axialen Position der Extruderlangsachse 9. Dies ist vor allem dann
zweckmanig, wenn die beiden Aufbereitungseinheiten 2, 10 wie in der Fig. 7 ge-
zeigt, einander gegenuberliegend angeordnet sind. Dies ermdéglicht einerseits eine
gegenuberliegende Anordnung der beiden Aufbereitungseinheiten 2, 10 und einen
unabhangigen Betrieb voneinander, ohne eine durchgangige Welle, bzw. ohne

eine Welle-in-Welle Lagerung der beiden Aufbereitungseinheiten 2, 10.

Ebenso denkbar, jedoch figurlich nicht gezeigt ist eine Variante, wonach die Mate-
rialubergabe analog dem Beispiel in der Fig. 7 von oben und von unten in die
Plastifiziervorrichtung 6 erfolgt, aber die beiden Aufbereitungseinheiten 2, 10 an

derselben Seite der Plastifiziervorrichtung 6 positioniert sind.

Ebenso denkbar, jedoch figurlich nicht gezeigt ist eine Variante, wonach die Mate-
rialubergabe analog dem Beispiel in der Fig. 7 von oben und von unten in die

Plastifiziervorrichtung 6 erfolgt, aber die MaterialUbergabe an axial verschiedenen
Positionen der Extruderlangsachse 9 erfolgt. Eine solche axial versetzte Material-

Ubergabe kann sowohl bei einer Anordnung der Aufbereitungseinheiten 2, 10 auf
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derselben Seite, als auch auf einander gegentberliegenden Seiten der Plastifizier-

vorrichtung 6 sein.

Um unnétige Wiederholungen zu vermieden, sei hier auch angefuhrt, dass die An-
ordnung der Fig. 7 auch in Kombination mit anderen Ausfuhrungsbeispielen, ins-
besondere auch mit dem Ausfuhrungsbeispiel gemanR Fig. 6, denkbar ist. Jegliche
Kombinationen der Ausfuhrungsbeispiele untereinander, insbesondere auch das

Vorsehen von weiteren Aufbereitungseinheiten 28, 29, sind denkbar.

Eine weitere Ausfuhrungsvariante einer Aufbereitungsanlage 1 ist in den Fig. 8 bis
12 in verschiedenen Ansichten und Schnittdarstellungen gezeigt. Die Fig. 8 und 10
sind jeweils Seitenansichten, die Fig. 9 ist eine Draufsicht, und die Fig. 11 und 12

sind jeweils Schragansichten gemaf der Schnittlinie XI — Xl in der Fig. 10.

Gemal diesem Beispiel ist vorgesehen, dass der erste Wellenkérper 4 und der
zweite Wellenkoérper 12 im Bereich der ersten Férdervorrichtung 22 und der zwei-
ten Férdervorrichtung 23 funktional zusammenwirkend als Doppelwelle ausgebil-

det sind, also quasi mit einer Doppelschneckenzuférderung.

Hierbei kann es auch sein, dass der erste Wellenkérper 4 im Bereich der ersten
Foérdervorrichtung 22 einen gréReren Wellendurchmesser aufweist, als im Bereich
der ersten Zerkleinerungsvorrichtung 15, und/oder dass der zweite Wellenkérper
12 im Bereich der zweiten Férdervorrichtung 23 einen grél3eren Wellendurchmes-

ser aufweist, als im Bereich der zweiten Zerkleinerungsvorrichtung 16.

Weiters kann es sein, dass der erste Wellenkérper 4 im Bereich der ersten Zerklei-
nerungsvorrichtung 15 in dem ersten Gehause 3 drehbar gelagert ist und dass der
zweite Wellenkorper 12 im Bereich der zweiten Zerkleinerungsvorrichtung 16 in
dem zweiten Gehause 11 drehbar gelagert ist, und dass der erste Wellenkoérper 4
im Bereich der ersten Férdervorrichtung 22 und der zweite Wellenkérper 12 im Be-
reich der zweiten Férdervorrichtung 23 in einem gemeinsamen Gehéause 32 dreh-
bar gelagert sind, sodass die erste Aufbereitungseinheit 2 und die zweite Aufberei-
tungseinheit 10 mit der Plastifiziervorrichtung 6 strémungsverbunden sind, insbe-

sondere mit der Plastifiziervorrichtung 6 mittelbar strémungsverbunden sind.
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Besonders vorteilhaft ist hierbei eine Materiallbergabe in Vertikalrichtung gesehen
von oben und unten. Eine solche Materialubergabe ist grundsatzlich in den Fig. 8
bis 12 gezeigt. Bei einer Anordnung der ersten Férdervorrichtung 22 und der zwei-
ten Férdervorrichtung 23 funktional zusammenwirkend als Doppelwelle bzw. mit
einer Doppelschneckenzuférderung sind die beiden Aufbereitungseinheiten 2, 10

an derselben Seite der Plastifiziervorrichtung 6 positioniert.

Im Ausfuhrungsbeispiel gemaf den Fig. 8 bis 12 ist gezeigt, dass die beiden Auf-
bereitungseinheiten 2, 10 zwei baulich und funktional voneinander unabhangige
Zerkleinerungsvorrichtungen 15, 16 auf separaten Wellenkdrpern 4, 12 in jeweils
eigenen Gehéausen 3, 11 aufweist. Auf diesen Zerkleinerungsvorrichtungen 15, 16
kénnen Messer und am Gehause 3, 11 die entsprechenden Gegenmesser ange-
bracht werden. Zudem ist es méglich, dass jede Zerkleinerungsvorrichtungen 15,

16 unabhangig mit Material beschickt wird.

An die Zerkleinerungsvorrichtungen 15, 16 in Férderrichtung anschlie3end weisen
die separaten Wellenkdrpern 4, 12 eine kombinierte Férdervorrichtung 22, 23 auf.
Die beiden Wellenkérpern 4, 12 weisen in diesem Foérderbereich einen sich ko-
nisch in Férderrichtung vergréRernden Durchmesserverlauf auf, bis die Wellen in-
einandergreifen. Der Durchmesser der beiden Wellenkérper 4, 12 nimmt somit in
Foérderrichtung gesehen zu und bleibt, sobald die Schneckenstege 30, 31 in radia-
ler Richtung gesehen ausreichend ineinandergreifen, konstant. In diesem Doppel-

schneckenférderbereich greifen die beiden Wellenkérper 4, 12 ineinander.

Denkbar ist weiters, dass die Durchmesser der beiden Wellenkdrper 4, 12 im Be-
reich der Materiallbergabe wieder konisch verjungend ausgebildet sind. Dies ist in
den Fig. 9, 11 und 12 veranschaulicht. Ein solcher Ubergangsbereich mit einer
Durchmesserreduktion ist insbesondere dann zweckmafig, wenn die Material-
Ubergabe in die Plastifiziervorrichtung 6 in Vertikalrichtung gesehen von oben und
von unten erfolgt. In der Fig. 11 ist eine Variante mit konisch verjungendem Foér-
derteil gezeigt, wobei in dem Bereich der Verjungung keine Férderstege mehr aus-
gebildet sind. Die Férderstege enden jeweils im zylindrischen Bereich der Férder-

vorrichtung. In der Fig. 12 ist eine Variante mit konisch verjingendem Férderteil
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gezeigt, wobei sich die Férderstege vom zylindrischen Bereich der Férdervorrich-

tung weiter Uber den Bereich der Verjungung fortsetzen.

In den Fig. 13 und 14 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel gezeigt. Hierbei erfolgt
die MaterialUbergabe durch beide Aufbereitungseinheiten von oben in die Plastifi-
ziervorrichtung. Hierbei kann grundsatzlich auf die Beschreibung zu den Fig. 8 bis
12 verwiesen werden. Eine Variante mit Materialubergabe durch beide Aufberei-

tungseinheiten von unten ist figurlich nicht gezeigt, lasst sich aber sinngemaf aus

den Darstellungen der Fig. 13 und 14 ableiten.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfihrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschréankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander mdéglich sind und
diese Variationsmoglichkeit 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 Anspriche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstéandige erfinderi-
sche L&sungen darstellen. Die den eigensténdigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche 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. séamtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréfRer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

34757
A2023/87577-AT



34

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergrofert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Aufbereitungsanlage

erste Aufbereitungseinheit
erstes Gehause

erster Wellenkérper

erste Langsachse
Plastifiziervorrichtung
Extrudergehause
Extruderschnecke
Extruderlangsachse

zweite Aufbereitungseinheit
zweites Gehause

zweiter Wellenkoérper
zweite Langsachse

Antrieb

erste Zerkleinerungsvorrich-
tung

zweite Zerkleinerungsvorrich-
tung

Verriegelungsmittel
Steuerungsvorrichtung
erste Austritts6ffnung

erste Einfulléffnung

zweite Austrittséffnung
erste Férdervorrichtung
zweite Foérdervorrichtung
Fortsatz

Ausnehmung

Durchbruch

Lagerung

weitere Aufbereitungseinheit

29
30
31
32
33
34
35

36/57

weitere Aufbereitungseinheit
erster Schneckensteg
zweiter Schneckensteg
gemeinsames Gehause
gemeinsame Austritts6ffnung
zweite Einfulléffnung

Einfulléffnung
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Patentanspriiche

1. Aufbereitungsanlage (1) fur Kunststoffmaterial, umfassend

- eine erste Aufbereitungseinheit (2), umfassend ein erstes Gehéause (3) und ei-
nen ersten Wellenkdrper (4), wobei sich der erste Wellenkérper (4) entlang einer
ersten Langsachse (5) erstreckt, und wobei der erste Wellenkérper (4) in dem ers-
ten Gehause (3) drehbar gelagert angeordnet ist,

- eine Plastifiziervorrichtung (6), umfassend ein Extrudergeh&use (7) und zumin-
dest eine Extruderschnecke (8), wobei sich die Extruderschnecke (8) entlang einer
Extruderléangsachse (9) erstreckt, und wobei die Extruderschnecke (8) in dem
Extrudergehause (7) drehbar gelagert angeordnet ist,

- wobei die Plastifiziervorrichtung (6) in Férderrichtung betrachtet der ersten Auf-
bereitungseinheit (2) nachfolgend angeordnet ist, und wobei die erste Aufberei-
tungseinheit (2) mit der Plastifiziervorrichtung (6) mittelbar oder unmittelbar stré-
mungsverbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- eine zweite Aufbereitungseinheit (10) ausgebildet ist, wobei die zweite Aufberei-
tungseinheit (10) ein zweites Gehause (11) und einen zweiten Wellenkdrper (12)
umfasst, wobei sich der zweite Wellenkoérper (12) entlang einer zweiten Langs-
achse (13) erstreckt, und wobei der zweite Wellenkérper (12) in dem zweiten Ge-
hause (11) drehbar gelagert angeordnet ist, und

- wobei die Plastifiziervorrichtung (6) in Férderrichtung betrachtet der zweiten Auf-
bereitungseinheit (10) nachfolgend angeordnet ist und wobei die zweite Aufberei-
tungseinheit (10) mit der Plastifiziervorrichtung (6) mittelbar oder unmittelbar stré-
mungsverbunden ist, und

- wobei die Plastifiziervorrichtung (6) mittelbar oder unmittelbar mittels der ersten
Aufbereitungseinheit (2) und/oder mittels der zweiten Aufbereitungseinheit (10) be-

schickbar ist.

2. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1, wobei die erste Langs-
achse (5) orthogonal zur Extruderlédngsachse (9) angeordnet ist, und/oder wobei

die zweite Langsachse (13) orthogonal zur Extruderléangsachse (9) angeordnet ist.
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3. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die erste

Langsachse (5) und die zweite Langsachse (13) koaxial sind.

4. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 3, wobei der erste Wellenkor-

per (4) und der zweite Wellenkdérper (12) miteinander drehfest gekoppelt sind.

5. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 3, wobei der erste Wellenkor-
per (4) und der zweite Wellenkérper (12) unabhangig voneinander drehbeweglich

ausgebildet sind.

6. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 5, wobei der zweite Wellen-
kérper (12) als Hohlwelle ausgebildet ist, und wobei der erste Wellenkérper (4) zu-

mindest teilweise innerhalb des zweiten Wellenkérpers (12) angeordnet ist.

7. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 5, wobei der zweite Wellen-

kérper (12) teilweise innerhalb des ersten Wellenkérpers (4) gelagert ist.

8. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die erste

Langsachse (5) und die zweite Langsachse (13) zueinander achsparallel sind.

9. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspruiche,
wobei die erste Aufbereitungseinheit (2) und die zweite Aufbereitungseinheit (10)
auf derselben Seite an der Plastifiziervorrichtung (6) angeordnet sind, oder wobei
die erste Aufbereitungseinheit (2) und die zweite Aufbereitungseinheit (10) auf ge-

genuberliegenden Seiten der Plastifiziervorrichtung (6) angeordnet sind.

10. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 9, wobei die erste Aufberei-
tungseinheit (2) und die zweite Aufbereitungseinheit (10) mit der Plastifiziervorrich-
tung (6) an jeweils verschiedenen, in axialer Richtung der Extruderlangsachse (9)

zueinander versetzten Positionen strémungsverbunden sind.
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11. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
wobei ein einziger Antrieb (14) zum Antreiben des ersten Wellenkdrpers (4) und
des zweiten Wellenkoérpers (12) ausgebildet ist, oder wobei jeweils ein Antrieb (14)
zum Antreiben des ersten Wellenkérpers (4) und ein weiterer Antrieb (14) zum An-

treiben des zweiten Wellenkérpers (12) ausgebildet ist.

12. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
wobei die erste Aufbereitungseinheit (2) in Férderrichtung betrachtet einer ersten
Zufuhrvorrichtung nachfolgend angeordnet ist, wobei die erste Zufuhrvorrichtung
mit der ersten Aufbereitungseinheit (2) strétmungsverbunden ist, und wobei die
zweite Aufbereitungseinheit (10) in Férderrichtung betrachtet einer zweiten Zufuhr-
vorrichtung nachfolgend angeordnet ist, wobei die zweite Zufuhrvorrichtung mit

der zweiten Aufbereitungseinheit (10) strémungsverbunden ist.

13. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
wobei der erste Wellenkdrper (4) und der zweite Wellenkérper (12) baugleich sind,
oder wobei der erste Wellenkérper (4) und der zweite Wellenkérper (12), verschie-

den ausgebildet sind.

14. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
wobei jeweils ein Verriegelungsmittel (17) zum separaten Verriegeln des ersten
Wellenkérpers (4) und zum separaten Verriegeln des zweiten Wellenkérpers (12)

ausgebildet ist.

15. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
wobei am ersten Wellenkérper (4) eine erste Zerkleinerungsvorrichtung (15) aus-
gebildet ist, und/oder wobei am zweiten Wellenkdrper (12) eine zweite Zerkleine-
rungsvorrichtung (16) ausgebildet ist, und/oder wobei am ersten Wellenkdrper (4)
eine erste Férdervorrichtung (22) ausgebildet ist, und/oder wobei am zweiten Wel-

lenkérper (12) eine zweite Férdervorrichtung (23) ausgebildet ist.
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16. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 8 und 15, wobei der erste Wel-
lenkérper (4) und der zweiten Wellenkérper (12) im Bereich der ersten Férdervor-
richtung (22) und der zweiten Férdervorrichtung (23) funktional zusammenwirkend

als Doppelwelle ausgebildet sind.

17. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 16, wobei der erste Wellenkor-
per (4) im Bereich der erste Férdervorrichtung (22) einen gréReren Wellendurch-
messer aufweist, als im Bereich der ersten Zerkleinerungsvorrichtung (15),
und/oder wobei der zweite Wellenkdrper (12) im Bereich der zweiten Férdervor-
richtung (23) einen gréReren Wellendurchmesser aufweist, als im Bereich der

zweiten Zerkleinerungsvorrichtung (16).

18. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 16 oder 17, wobei der erste
Wellenkérper (4) im Bereich der ersten Zerkleinerungsvorrichtung (15) in dem ers-
ten Gehause (3) drehbar gelagert ist und wobei der zweite Wellenkdrper (12) im
Bereich der zweiten Zerkleinerungsvorrichtung (16) in dem zweiten Gehause (11)
drehbar gelagert ist, und wobei der erste Wellenkérper (4) im Bereich der ersten
Foérdervorrichtung (22) und der zweite Wellenkérper (12) im Bereich der zweiten
Foérdervorrichtung (23) in einem gemeinsamen Gehause (32) drehbar gelagert
sind, sodass die erste Aufbereitungseinheit (2) und die zweite Aufbereitungsein-
heit (10) mit der Plastifiziervorrichtung (6) strémungsverbunden sind, insbeson-

dere mit der Plastifiziervorrichtung (6) mittelbar strémungsverbunden sind.

19. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
wobei die erste Aufbereitungseinheit (2) Uber eine erste Austrittséffnung (19) im
ersten Gehause (3) mit einer ersten Einfulléffnung (20) im Extrudergehause (7)
der Plastifiziervorrichtung (6) strémungsverbunden ist, wobei die erste Austritts6ff-
nung (19) an der Unterseite des ersten Gehauses (3) angeordnet ist und wobei die
erste Einfulléffnung (20) an der Oberseite des Extrudergehauses (7) angeordnet
ist, und

wobei die zweite Aufbereitungseinheit (10) Uber eine zweite Austrittséffnung (21)
im zweiten Gehause (11) mit einer zweiten Einfulléffnung (34) im Extrudergehéuse
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(7) der Plastifiziervorrichtung (6) stromungsverbunden ist, wobei die zweite Austrit-
toffnung (21) an der Oberseite des zweiten Gehauses (11) angeordnet ist und die
zweite Einfulléffnung (34) an der Unterseite des Extrudergehauses (7) angeordnet

ist.

20. Verfahren zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial mittels einer Aufbe-
reitungsanlage (1) nach einem der Anspriche 1 bis 19, wobei die Plastifiziervor-
richtung (6) bedarfsweise mittels der ersten Aufbereitungseinheit (2) und/oder mit-

tels der zweiten Aufbereitungseinheit (10) beschickt wird.
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Patentanspriche

1. Aufbereitungsanlage (1) fUr Kunststoffmaterial, umfassend

- eine erste Aufbereitungseinheit (2), umfassend ein erstes Gehause (3) und ei-
nen ersten Wellenkorper (4), wobei sich der erste Wellenkorper (4) entlang einer
ersten Langsachse (5) erstreckt, und wobei der erste Wellenkorper (4) in dem ers-
ten Gehause (3) drehbar gelagert angeordnet ist,

- eine Plastifiziervorrichtung (6), umfassend ein Extrudergeh&use (7) und zumin-
dest eine Extruderschnecke (8), wobei sich die Extruderschnecke (8) entlang einer
Extruderlangsachse (9) erstreckt, und wobei die Extruderschnecke (8) in dem
Extrudergehause (7) drehbar gelagert angeordnet ist,

- wobei die Plastifiziervorrichtung (6) in Férderrichtung betrachtet der ersten Auf-
bereitungseinheit (2) nachfolgend angeordnet ist, und wobei die erste Aufberei-
tungseinheit (2) mit der Plastifiziervorrichtung (6) mittelbar oder unmittelbar stro-
mungsverbunden ist,

wobei

- eine zweite Aufbereitungseinheit (10) ausgebildet ist, wobei die zweite Aufberei-
tungseinheit (10) ein zweites Gehause (11) und einen zweiten Wellenkdrper (12)
umfasst, wobei sich der zweite Wellenkdrper (12) entlang einer zweiten Langs-
achse (13) erstreckt, und wobei der zweite Wellenkdrper (12) in dem zweiten Ge-

hause (11) drehbar gelagert angeordnet ist, und

- wobei die Plastifiziervorrichtung (6) in Férderrichtung betrachtet der zweiten Auf
bereitungseinheit (10) nachfolgend angeordnet ist und wobei die zweite Aufberei-
tungseinheit (10) mit der Plastifiziervorrichtung (6) mittelbar oder unmittelbar stré-
mungsverbunden ist, und

- wobei die Plastifiziervorrichtung (6) mittelbar oder unmittelbar mittels der ersten
Aufbereitungseinheit (2) und/oder mittels der zweiten Aufbereitungseinheit (10) be-
schickbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

am ersten Wellenkorper (4) eine erste Zerkleinerungsvorrichtung (15) ausgebildet
ist, und/oder dass am zweiten Wellenkorper (12) eine zweite Zerkleinerungsvor-
richtung (16) ausgebildet ist.
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2. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1, wobei die erste Langs-
achse (5) orthogonal zur Extruderlangsachse (9) angeordnet ist, und/oder wobei

die zweite Langsachse (13) orthogonal zur Extruderlangsachse (9) angeordnet ist.

3. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die erste
Langsachse (5) und die zweite Langsachse (13) koaxial sind.

4. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 3, wobei der erste Wellenkor-

per (4) und der zweite Wellenkdrper (12) miteinander drehfest gekoppelt sind.

5. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 3, wobei der erste Wellenkor-
per (4) und der zweite Wellenkorper (12) unabhangig voneinander drehbeweglich
ausgebildet sind.

6. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 5, wobei der zweite Wellen-
kOrper (12) als Hohlwelle ausgebildet ist, und wobei der erste Wellenkorper (4) zu-
mindest teilweise innerhalb des zweiten Wellenkorpers (12) angeordnet ist.

7. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 5, wobei der zweite Wellen-

korper (12) teilweise innerhalb des ersten Wellenkorpers (4) gelagert ist.

8. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die erste
Langsachse (5) und die zweite Langsachse (13) zueinander achsparallel sind.

9. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Ansprilche,
wobei die erste Aufbereitungseinheit (2) und die zweite Aufbereitungseinheit (10)

auf derselben Seite an der Plastifiziervorrichtung (6) angeordnet sind, oder wobei
die erste Aufbereitungseinheit (2) und die zweite Aufbereitungseinheit (10) auf ge-
genuberliegenden Seiten der Plastifiziervorrichtung (6) angeordnet sind.
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10. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 9, wobei die erste Aufberei-
tungseinheit (2) und die zweite Aufbereitungseinheit (10) mit der Plastifiziervorrich-
tung (6) an jeweils verschiedenen, in axialer Richtung der Extruderlangsachse (9)

zueinander versetzten Positionen stromungsverbunden sind.

11. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Ansprilche,
wobei ein einziger Antrieb (14) zum Antreiben des ersten Wellenkorpers (4) und
des zweiten Wellenkorpers (12) ausgebildet ist, oder wobei jeweils ein Antrieb (14)
zum Antreiben des ersten Wellenkorpers (4) und ein weiterer Antrieb (14) zum An-

treiben des zweiten Wellenkorpers (12) ausgebildet ist.

12. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
wobei die erste Aufbereitungseinheit (2) in Férderrichtung betrachtet einer ersten
Zufuhrvorrichtung nachfolgend angeordnet ist, wobei die erste Zufuhrvorrichtung
mit der ersten Aufbereitungseinheit (2) strdmungsverbunden ist, und wobei die
zweite Aufbereitungseinheit (10) in Férderrichtung betrachtet einer zweiten Zufuhr-
vorrichtung nachfolgend angeordnet ist, wobei die zweite Zufuhrvorrichtung mit
der zweiten Aufbereitungseinheit (10) strémungsverbunden ist.

13. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Ansprilche,
wobei der erste Wellenkorper (4) und der zweite Wellenkorper (12) baugleich sind,
oder wobei der erste Wellenkorper (4) und der zweite Wellenkorper (12), verschie-

den ausgebildet sind.

14. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Ansprilche,
wobei jeweils ein Verriegelungsmittel (17) zum separaten Verriegeln des ersten
Wellenkorpers (4) und zum separaten Verriegeln des zweiten Wellenkorpers (12)

ausgebildet ist.

15. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
wobei am ersten Wellenkorper (4) eine erste Fordervorrichtung (22) ausgebildet
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ist, und/oder wobei am zweiten Wellenkorper (12) eine zweite FOrdervorrichtung
(23) ausgebildet ist.

16. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 8 und 15, wobei der erste Wel-
lenkorper (4) und der zweiten Wellenkorper (12) im Bereich der ersten Fordervor-
richtung (22) und der zweiten Férdervorrichtung (23) funktional zusammenwirkend

als Doppelwelle ausgebildet sind.

17. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 16, wobei der erste Wellenkor-
per (4) im Bereich der erste Fordervorrichtung (22) einen groBeren Wellendurch-
messer aufweist, als im Bereich der ersten Zerkleinerungsvorrichtung (15),
und/oder wobei der zweite Wellenkorper (12) im Bereich der zweiten Fordervor-
richtung (23) einen gréBeren Wellendurchmesser aufweist, als im Bereich der

zweiten Zerkleinerungsvorrichtung (16).

18. Aufbereitungsanlage (1) nach Anspruch 16 oder 17, wobei der erste
Wellenkorper (4) im Bereich der ersten Zerkleinerungsvorrichtung (15) in dem ers-
ten Gehause (3) drehbar gelagert ist und wobei der zweite Wellenkérper (12) im
Bereich der zweiten Zerkleinerungsvorrichtung (16) in dem zweiten Gehause (11)
drehbar gelagert ist, und wobei der erste Wellenkorper (4) im Bereich der ersten
Fordervorrichtung (22) und der zweite Wellenkorper (12) im Bereich der zweiten
Fordervorrichtung (23) in einem gemeinsamen Gehause (32) drehbar gelagert
sind, sodass die erste Aufbereitungseinheit (2) und die zweite Aufbereitungsein-
heit (10) mit der Plastifiziervorrichtung (6) strémungsverbunden sind, insbeson-

dere mit der Plastifiziervorrichtung (6) mittelbar strdmungsverbunden sind.

19. Aufbereitungsanlage (1) nach einem der vorhergehenden Ansprtche,
wobei die erste Aufbereitungseinheit (2) Gber eine erste Austrittsdffnung (19) im
ersten Gehause (3) mit einer ersten Einfulléffnung (20) im Extrudergehause (7)
der Plastifiziervorrichtung (6) stromungsverbunden ist, wobei die erste Austrittsoff-
nung (19) an der Unterseite des ersten Gehauses (3) angeordnet ist und wobei die
erste Einfulléffnung (20) an der Oberseite des Extrudergehauses (7) angeordnet
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ist, und

wobei die zweite Aufbereitungseinheit (10) Gber eine zweite Austrittséffnung (21)
im zweiten Gehause (11) mit einer zweiten Einfllléffnung (34) im Extrudergehause
(7) der Plastifiziervorrichtung (6) strdmungsverbunden ist, wobei die zweite Austrit-
t6ffnung (21) an der Oberseite des zweiten Gehauses (11) angeordnet ist und die
zweite Einfllléffnung (34) an der Unterseite des Extrudergehauses (7) angeordnet

ist.

20. Verfahren zur Aufbereitung von Kunststoffmaterial mittels einer Aufbe-
reitungsanlage (1) nach einem der Anspriche 1 bis 19, wobei die Plastifiziervor-
richtung (6) bedarfsweise mittels der ersten Aufbereitungseinheit (2) und/oder mit-

tels der zweiten Aufbereitungseinheit (10) beschickt wird.
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