(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

D000 0O

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 01/47678 Al

(51) Internationale Patentklassifikation’: B29B 17/00, (71) Anmelder und
7/48, BO2C 18/44, 18/14, 18/22, B29B 7/42,B29C 47/50  (72) Erfinder: BARTH, Gerold [AT/AT]; Ziegelofenweg
13, A-4073 Wilhering (AT). DOBERSBERGER, Man-

(43) Internationales Verdffentlichungsdatum
5. Juli 2001 (05.07.2001)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP00/13271 fred [AT/AT]; Schmiedgasse 28, A-4061 Pasching (AT).

FELLINGER, Markus [AT/AT]; Grossdornbachstrasse

(22) Internationales Anmeldedatum: 13, A-4061 Pasching (AT). KROISS, Giinter [AT/AT];

27. Dezember 2000 (27.12.2000) Bahndamm 2, A-4061 Pasching (AT).

(25) Einreichungssprache: Deutsch (74) Anwalt: DUPAL, Helmut; Haydnstrasse 2, A-4701 Bad
(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch Schallerbach (AT).

(30) Angaben zur Prioritiit: (81) Bestimmungsstaaten (national): AT, AU, BG, BR, CA,

A 2193/99 27. Dezember 1999 (27.12.1999) AT CN, CZ, DE, EE, GE, HR, HU, ID, IL, IN, JP, KR, LT, LV,

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]

(54) Title: PROCESSING DEVICE FOR SYNTHETIC MATERIAL

(54) Bezeichnung: AUFBEREITUNGSVORRICHTUNG FUR KUNSTSTOFFMATERIAL

60 8 S8 23 46 2145 4B 3319 39 37 12 16 13 18 35

N

/ /7 2

1 22 20 59 4950 51

(57) Abstract: The invention relates to a processing device for, especially thermoplastic, synthetic material. The inventive device

consists of a disintegration device and/or a conveying device having an upstream disintegration device and of a directly connected

extruding device. The disintegrating/conveying device consists of a knife-carrying processor drum/conveyor worm (3/9) or a com-
w=( bination thereof. Said drum/worm circulates in a conveyor pipe/worm trough (6/38) in a driven manner. Said pipe/worm is provided
< with a supply opening (11) directed towards the top and an outlet (10). The processing drum (3) or the conveyor worm (9) and the

extruder worm (8) are aligned with the longitudinal axes (17, 20) and the processing drum/conveyor worm (3, 9) is detachably and
o0 mechanically connected to the extruder worm (8) and both are driven by a transmission (31) and a driving motor (34). The outlet (10)

of the conveyor pipe (6) and the inlet (23) of the worm pipe (22) are axially arranged directly one behind the other or are connected
~ by means of a transition pipe (21).

/4

v (57) Zusammenfassung: Aufbereitungsvorrichtung fiir, insbesonders thermoplastisches Kunststoffmaterial, bestehend aus einer

& Zerkleinerungsvorrichtung und/oder einer Férdervorrichtung mit vorgesetzter Zerkleinerungsvorrichtung und aus einer unmittelbar

o anschlieBenden Extrudiervorrichtung, bei der die Zerkleinerungs/Fordervorrichtung aus einer messertragenden Aufbereitertrom-
mel/Forderschnecke

B [Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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(3/9) oder aus einer Kombination davon besteht, die in einem Forderrohr/Schneckentrog (6/38) angetrieben umliuft, mit einer nach
oben gerichteten Zufiihrungsoffnung (11) und einer Austrittsoffnung (10) versehen, wobei die Aufbereitertrommel (3) oder die
Forderschnecke (9) und die Extruderschnecke (8) mit den Lingsachsen (17, 20) fluchten und die Aufbereitertrommel/Fordersch-
necke (3, 9) mit der Extruderschnecke (8) 16sbar mechanisch verbunden ist und von einem Getriebe (31) und einem Antriebsmotor
(34) angetrieben sind, wobei Austrittsoffnung (10) des Forderrohres (6) und Eintrittséffnung (23) des Schneckenrohres (22) axial
hintereinander unmittelbar zugeordnet oder iiber ein Ubergangsrohr (21) verbunden sind.
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Aufbereitungsvorrichtung fir Kunststoffmaterial.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Aufbereitungsvorrichtung
zum Zerkleinern, Foérdern und Plastifizieren und Granulieren
oder zum Agglomerieren von, insbesonders thermoplastischem,
Kunststoffmaterial, bestehend aus einer Zerkleinerungsein-
richtung mit einer Beschickungseinrichtung und aus einem

Schneckenextruder.

Zur Wiederverarbeitung von Kunststoffgut ist es iblich dieses
in einer Miihle zu zerkleinern und in einen Silo zu foérdern.
Aus dem Silo wird das vorzerkleinerte Kunststoffgut iber ein
Stopfwerk einem Extruder zugefuhrt.

Diese Konfiguration hat den Vorteil, daB der Silo eine
Speicherkapazitdt fur den Ausgleich von Schwankungen im Mate-

rialaufkommen bildet.

Der schlechte thermische Wirkungsgrad der Anordnung ist dabei
nachteilig, weil die Zerkleinerungsenergie, die in der Form
von Reibungswidrme in der Mihle auf das Kunststoffmaterial
tibergeht, infolge der weiteren Zwischenlagerung im Speicher-

silo wieder an die Umgebung abgegeben wird und dadurch fir

BESTATIGUNGSKOPIE



WO 01/47678 PCT/EP00/13271

10

15

20

25

30

35

2

den ExtrusionsprozeB verloren ist. Diese Anordnung hat noch

den Nachteil, daB der Platzbedarf erheblichen ist.

Bekannt sind auch Vorrichtungen, bei denen das aufzuberei-
tende Kunststoffmaterial von oben in einen Behdlter fallt,
auf dessen Boden eine Messerscheibe rotiert, mit der das
Material vorzerkleinert und durch eine in der Behalterwand
angebrachte Offnung gedriickt wird, wo das Kunststoffmaterial
von einem Schneckenextruder ibernommen und weiterverarbeitet

wird.

Vorteil einer solchen Anordnung ist es, dab die Zerkleine-
rungsenergie, die in das zu verarbeitende Material in Form
von Reibungswarme iibergeht im ExtrusionsprozeB genutzt werden
kann. Von sehr erheblichen Nachteil ist aber die Begrenzung
der Groke der Materialteile mit denen diese Anordnung be-
schickt werden kann und das Erfordernis einer stets gleich-
mahig erfolgenden Beschickung, da es ansonsten schnell zu
einer Uberbelastung des Antriebsmotors und zu Stdrungen der
Materialvorbereitung und des Materialdurchsat:zes kommen kann,
mit der Folge von Ausstofschwankungen und der Bildung von
stickig verdichteten oder sogar wenigstens teilweise aufge-
schmolzenen Kunststoffmaterial. Es muB daher beil dieser
Vorrichtung das zu verarbeitende Kunststoffmaterial in

kleinen Stiicken in den Aufgabebehdlter zugefiihrt werden.

Die dadurch notwendige Trennung des zerkleinerten Materials
nach StiickgroBe erweist sich in den meisten Fallen jedoch,
besonders bei gepreBtem Kunststoffmaterial oder beil groflien
soliden Teilen, als aufwendig und kompliziert, weil diese
entweder manuell oder automatisch separiert werden missen,
wodurch ein erheblicher Aufwand an Arbeitskraft bzw. ein
zusdtzlicher bedeutender Investitionsaufwand in Form einer

Grobzerkleinerungsmaschine notwendig wird.
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In einer weiters noch bekannt gewordene Vorrichtung zum
Aufbereiten von Kunststoffmaterial und Fillmaterial, wie z.B.
Sigespanen. Das noch feuchte Material soll vorgetrocknet in

einen Extruder gefdrdert werden.

Dabei besteht der Nachteil, daB die geeignete MaterialgrodRe,
fiir die Beschickung begrenzt ist, da auch hier das Material
durch Schwerkraft in den Beschickungstrichter gelangt und es
bei zu groBen Materialstiicken zur Uberlastung des Motors

kommen kann.

Bei einer anderen Einrichtung zur Aufbereitung von Kunst-
stoffmaterial ist eine Beschickungsvorrichtung einer mit
Messern bestiickten Aufbereitertrommel vorgeordnet, beil der
die Materialansammlung oder die unterstiitzenden Férderfligel
einer Foérderschnecke das zerkleinerte Material durch eine des
rérderrohres der Aufbereitertrommel in einen Schneckenex-
truder beférdern. Beim Durchlauf des Extruders wird das

Material plastifiziert und granuliert.

Bei dieser Anordnung ist der Antriebsaufwand bedeutend, weil
Extruder und Aufbereitertrommel gesondert angetrieben werden.
Dazu kommt die Notwendigkeit, dass die Abstdnde zwischen den
férdernden Teilen von Aufbereitertrommel und Extruderschnecke
moéglichst klein sein sollen, damit die Ubergabe stets ein-
wandfrei sichergestellt ist, was eine aufwendige Konstruktion

erforderlich macht.

SchlieRlich treten am Ende der Forderstrecke an der Aufberei-
tertrommel bedeutende Gegenkrafte auf, die durch konstruktive
MaBnahmen, besonders zur Entlastung des Lagers und dessen

Abdichtung, verringert werden missen.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile der bekannten
Aufbereitungsvorrichtungen, wie sie eingangs beschrieben

wurden, zu beseitigen. Die Erfindung soll den Prozefablauf
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bei der Aufbereitung unabhidngig von der Grdbe und der Form
des Materials, sowie von der Menge, die sich im Trichter
befindet, vergleichmdbigen und die Fdérderung des zerklei-
nerten Kunststoffmaterials ohne Stdrungen ermdglichen, wobei
ein einfacher Aufbau und eine besonders einfache Antriebs-
anordnung geschaffen werden soll und weiters die Vorteile der
Nutzbarmachung der Zerkleinerungsenergie im Extrusionsprozef
weitgehend zu erhalten und Uberdies eine einfach aufgebaute,
wenig stérungsanfdllige, unterschiedliche Beschickungsmengen

ausgleichende, Aufbereitungsvorrichtung zu schaffen.

Diese Aufgabe wird bei einer Aufbereitungsrichtung gemaly dem
Oberbeqgriff des Anspruches 1 mit den Merkmalen des kennzeich-
nenden Teiles des Anspruches 1 gelést. Die Unteranspriche be-
treffen besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
und bilden zusammen mit dem Anspruch 1 gleichzeitig einen

Teil der Beschreibung der Erfindung.

Durch die fluchtende Anordnung der Extruderschnecke mit der
Aufbereitertrommel wird eine gerade durchgehende Forder-
strecke erzielt, fur die ein einziger Antriebsmotor und ein
einziges Getriebe ausreichend sind.

Dabei stellt die einstiickige Ausfiihrungsform eine baulich
sehr einfache Form dar, die entsprechend preisglinstig her-
stellbar ist, wahrend die einstiickige Ausbildung von Aufbe-
reitertrommel oder Férderschnecke besonders bei kurzen Aus-
fihrungen, wie sie fir das Agglomerieren geeignet sind,
besonders einfach im Aufbau sind, ermdglicht die losbare
Verbindung von Extruderschnecke und Aufbereitertrommel eine

vereinfachte Wartung und Reparatur und Montage.

Die Verbindung von Foérderrohr und Schneckenrohr des Extruders
mittels eines Ubergangsrohres ermdglicht Anpassungsmalbnahmen
zwischen den rotierenden und den feststehenden Teilen

gleichermafBen.
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Die loésbare Verbindung von Foérderrohr und Schneckenrohr mit
oder ohne Zwischenschaltung eines Ubergangsrohres verbessert

die Zuganglichkeit weiter.

Die Verbindung einer Forderschnecke mit einer vorgeordneten
Aufbereitertrommel mit Siebung des zerkleinerten Kunststoff-
materials bringt eine Erweiterung der Verarbeitungsméglich-
keiten auf Schmelz- und Verdichtungsmassen und auf paketweise

verdichtetes Folienmaterial.

Bei Anwendung einer vorgeordneten Aufbereitertrommel oberhalb
der Férderschnecke wird das Kunststoffmaterial durch ein
verschraubbares Siebsegment befdrdert, das einen Teil des
Forderrohres bildet und an dessen unteren Bereich von einer
Trogwand des anschlieBenden Schneckentroges der Forder-
schnecke in Umlaufrichtung der Aufbereitertrommel, wenigstens

iiber ein Viertel des Umfanges des Forderrohres reicht.

Die Férderschnecke liuft in dem Schneckentrog und ist an dem
extruderseitigen Endbereich an einer zylindrischen Rohrfih-
rung abstitzend gefihrt, wodurch die auf das Ende der For-
derschnecke direkt und von der mit ihr loésbar, mechanisch
verbundenen Extruderschnecke wirkenden Krdfte auf vorteil-

hafte und einfache Weise abgeleitet werden.

Der Antrieb von Extruderschnecke und Aufbereitertrommel er-
folgt mit einem einzigen Motor und einem einzigen Getriebe,
wodurch eine wesentliche Vereinfachung und Verbilligung
besonders bei kleinen Aufbereitungsvorrichtungen erreicht
wird.

Der Antrieb der vorgeordneten Aufbereitertrommel kann vom
Getriebe filir die Férderschnecke und den Extruder abgeleitet
sein oder bei groBeren erforderlichen Leistungen aus einem

gesonderten Antrieb aus Motor und Getriebe bestehen.
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Die Anbringung eines Ubergangsrohres kann am einfachsten
durch Anflanschen an das Schneckenrohr des Extruders und an

das Forderrohr bzw. das Machinengehduse erfolgen.

Fiir die Verbesserung des Eintritts des zerkleinerten Kunst-
stoffmaterials ist die Anwendung eines auf das Schneckenrohr
aufgesetzten Mundstiickes, mit dem die weitere allmdhliche
Verengung des Durchmessers der Forderstrecke auf den Durch-
messer der Extruderschnecke mdéglich ist, von Vorteil, weil
damit der Stopfwiderstand verringert und das Forderverhalten
des Kunststoffgutes verbessert wird, so dab keine Unter-
brechungen in der Forderung durch Verstopfungen oder

Anschmelzungen erfolgen.

Ebenso wichtig fir den ungehinderten oder zumindest wenig
behinderten FluB des Kunststoffmaterials in Fdrderrichtung
ist die Ausgestaltung des Lagerkorpers fiur das extruder-
seitige Lager der Aufbereitertrommel, wobei die Verwendung
von stromungsgiinstigen Streben zwischen dem &duferen und dem
inneren Lagerteil vorteilhaft ist. Zur Verringerung der
Stéranfalligkeit des Lagers ist die Anbringung einer Luft-
spiilung zur Reinigung von Gutteilen wichtig, die Zu- und

Ableitungen iiber diese Streben des Lagerkorpers erhalt.

Die Herstellung einer l8sbaren Verbindung zwischen der Extru-
derschnecke und der Aufbereitertrommel kann mit den dafur
bekannten Verbindungsmitteln erfolgen; besonders einfach mit
einer Nut-und Federkeilverbindung direkt, wobei eine zusatz-
liche Verschraubung von aufen eine leicht kontrollierbare

sichernde Verbindung bildet.

Die Verwendung eines Kegelkdrpers, der im Ubergangsrohr ange-
ordnet ist, ergibt eine allmdhliche fliebende Zusammenfiihrung
des Férdergutes von dem groBen Durchmesser der Aufbereiter-

trommel auf den kleinen Durchmesser des Schneckenrohres des
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Extruders, der fir das Plastifizieren geeignet ist, wodurch

Betriebsstdrungen vermieden werden.

Die zweiteilige Gestaltung des Kegelkorpers, von denen der
extruderseitige Teil an dem Lagerzapfen des extruderseitigen
Lagers der Aufbereitertrommel verschraubt ist und an der
Flanke der Extruderschnecke abstiitzt, wdhrend der lager-
seitige Teil auf dem Lagerzapfen des extruderseitigen Lagers
der Aufbereitertrommel befestigt ist und in besonders ein-
facher Weise aufgekeilt ist, bildet eine wirksame und mit
wenig Aufwand l8sbare Antriebsverbindung mit der Montage- und
Wartungsarbeiten erleichtert werden.

Fs koénnen aber die beiden Teile des Kegelkdorpers auch

miteinander verschraubt sein.

Bei kegeliger Gestaltung des Ubergangsrohres bildet sich
zwischen diesem und dem Kegelkorper ein hohlkegeliger Forder-
spalt durch den eine allm&hliche Zusammenfihrung und Vorver-
dichtung des Foérdergutes von dem grofien Durchmesser der Auf-
pereitertrommel auf den kleinen Durchmesser des Schnecken-
rohres des Extruders an der Eintrittsdffnung bewerkstelligt
wird, wodurch ein geringer Forderwiderstand des Kunststoff-
materials und ein besonders stdrungsarmer Betrieb erreicht
wird.

Dabei kann je nach Durchmesserverhdaltnissen, Materialart und
Bearbeitungsweise ein Offnungswinkel des Forderspaltes von
wenigen Graden und vorzugsweise von 10° bis 90° und im beson-
deren von etwa 60°, beil Anordnungen fir das Plastifizieren

verwendet werden.

Der kegelférmige Forderspalt fur das Kunststoffmaterial, der
das geordnete Zusammenfithren auf den kleineren Durchmesser
des Schneckenrohres des Extruders ohne stdrende Verstopfungen
erméglicht, kann in der Breite vorzugsweise gleichbleibend

ausgebildet sein oder bei Abdnderungen des Verdichtungsgrades
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im Bereich des Forderspaltes auch mit steigender oder sich
verringernder Breite verlaufend ausgebildet sein.

Beim Agglomerieren wird wegen der zumeist gleichen Rohrdurch-
messer ein kegeliges Ubergangsrohr entbehrlich sein und der
Offnungswinkel kann dann bis herab zu 0° betragen, sodah das
Férderrohr und das Extruderrohr auch unmittelbar miteinander

verbunden sein konnen.

zur Beférderung des Transportes des Kunststoffmaterials in
Férderrichtung und fir das wirksame Stopfen an der Eintritts-
5ffnung des Schneckenrohres des Extruders ist die Anbringung
eines einzigen Forderfligels ausreichend, besonders wenn
dieser in Richtung auf das Schneckenrohr fordernd angestellt
ist. Um den kegeligen Férderspalt zu Uberstreichen ist eine
fluchtende Anordnung der beiden Teile des Forderfliigels nicht
erforderlich und die Gestaltung, zweiteilig, entsprechend den
beiden Teilen des Kegelkdrpers am einfachsten und

glinstigsten.

7zur Einstellung der Forderwirkung ist die Anwendung einer
7ustelleiste im Bereich des Forderfliigels, mit der ein Spalt
swischen dieser und dem Forderfliigel einstjustierbar ist,
eine einfache und sehr wirksame MaBnahme.

Das Einsetzen der Zustelleiste durch eine Offnung des Uber-
gangsrohres hindurch erleichtert die Einstellung.

Die Fihrung einer am Ubergangsrohr verschraubten Gegenplatte
und die Einstellung der Zustellung auf den Forderfligel mit
einer Verschraubung mit Zug- und Druckschrauben ist eine

zuverlassige einfache Ausgestaltung.

Die Einstellung des Spaltes zwischen Zustelleiste und Forder-
fliigel bestimmt besonders wirksam und einfach die Beeinflus-
sung des Schlupfes und damit das Forderverhalten des

Kunststoffmaterials.
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Zur Verbesserung der Forderwirkung ist die Anordnung von
mehreren Einblasdisen fiir Luft an der tiefsten Stelle des
Forderrohres und in Férderrichtung ausgerichtete und
voneinander beabstandet, von Vorteil mit denen die Bewegung
des Kunststoffmaterials in Richtung auf die Austritts&ffnung

des Fdrderrohres unterstitzt wird.

Fiir die Beseitigung von Stdrungen und fiir die Wartung stellt
die Ausbildung des Férderrohres mit einem abschraubbaren

Rohrsegment, das lber die gesamte Lange und wenigstens Uber
ein Viertel des Umfanges in Umlaufrichtung reicht, vorzugs-
weise von der tiefsten Stelle der Innenwand ausgehend, eine

besonders einfache Ldsung dar.

Die Messer auf der Aufbereitertrommel sind in Reihen in
Abstanden voneinander angeordnet und in Umlaufrichtung
schrittweise versetzt angebracht und arbeiten mit einem
ortsfesten Gegenmesser zusammen, das von ihnen durchgriffen
wird, wobei ein ®ffnender Schnitt einstellbar ist, mit dem
ein geringer Schnittwiderstand und eine Verringerung der

Belastungsspitzen erreicht wird.

Ein zweites, als Abstreifer dienendes Gegenmesser ist an der
zweiten Langskante der Zufiihrungséffnung der Aufbereiter-
trommel vorgesehen mit dem der Ricktransport des Kunst-

stoffmaterials in den Aufgabebereich vermieden wird.

Die Beschickung der Aufbereitertrommel geschieht mit einer
Aufgabevorrichtung einfacher Bauweise bel der ein Schieber
oder zwei nebeneinander liegende, bei kleinen BaugrdfBen
vorzugsweise zylindrische, Schieber mit Jjeweils einem pneu-
matischen oder hydraulischen Kraftzylinder, der sich an einem
Hiillrohr abstiitzt, oder von einem elektrischen Antrieb gegen
die Aufbereitertrommel geschoben wird/werden und das Kunst-
stoffmaterial in den Erfassungsbereich der Messer gefdhrt

wird.
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Bei groBeren BaugrdBen oder wegen vorhandener Installationen
kénnen die hydraulisch Kraftzylinder oder die elektrischen
Antriebe Anwendung finden und es kann auch ein einziger,
kastenfdrmiger Schieber Uber die Breite der Bodenplatte

reichend vorteilhaft verwendet werden.

Fiir eine ausreichende Zufilhrung des Kunststoffmaterials ist
die zufiihrungsoffnung vorteilhaft dber mehr als ein Viertel
des Umfanges der Aufbereitertrommel, von oben herab ver-
laufend angebracht und reicht Uber deren gesamte Lange.

Dabei ist ein Zufuhrschacht mit fallend geneigter Bodenplatte
auf der die Schieber bewegt werden fir die Einspeilsung

besonders glunstig.

Die Steuerung der Schieber geschieht selbsttatig tber eine
automatisch gesteuerte Druckanlage, mit der die PreBkraft in
Abhangigkeit von der Leistung und insbesonders tber die
Stromaufnahme des Antriebsmotors geregelt wird, um eine

gleichmiéBige Beaufschlagung und Belastung zu erreichen.

Die Drehzahl der Aufbereitertrommel wird vorteilhafterweise
in Abh&dngigkeit von der Temperatur des Kunststoffmaterials an
der Austrittsdffnung des Forderrohres geregelt um Betriebs-

stdrungen durch Verbacken zu vermeiden.

Bei Anwendung einer Fdrderschnecke ist es von Vorteil an
Stelle des beschriebenen Lagers eine Fihrungsbiichse am Ende
des zylindrischen Teils der Foérderschnecke vozusehen mit der

die Abstitzung am Maschinengehause erfolgen kann.

Es ist besonders bei Extrudern zu Agglomerieren vorteilhaft,
anstelle der beschrieben Lagerung von Aufbereitertrommel oder
Férderschnecke eine Endseitige Lagerung der Extruderschnecke

vorzunehmen und den Gutaustrag dann nach unten anzuordnen.
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Die Erfindung wird an Hand der Zeichnung beschrieben.

Es zeigt:

Fig. 1 die Aufbereitungsvorrichtung in Seitenansicht,

im Schnitt,

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Aufbereitungsvorrichtung

nach Fig.1,

Fig. 3 eine Aufbereitungsvorrichtung mit Fdrderschnecke, 1in

Seitenansicht, im Schnitt,

Fig. 4 die Aufbereitungsvorrichtung mit Fdrderschnecke, nach

Fig. 3, in Seitenansicht, im Schnitt,

An einem Maschinenrahmen 1 ist ein Forderrohr 6 angebracht,
in dem eine Aufbereitertrommel 3 angetrieben umlauft, die mit
der BAntriebswelle 35 in einem getriebeseitigen Lager 18, das
an das Maschinengehduse 13 angeflanscht ist und in einem
extruderseitigen Lager 19 mit einem Wellenzapfen gelagert

ist.

Mit der Langsachse 17 der Aufbereitertrommel 3 fluchtend ist
die Langsachse 20 einer Extruderschnecke 8 ausgerichtet, die
mit der Aufbereitertrommel 3 ldsbar mechanisch verbunden ist,
in einem Schneckenrohr 22 des Extruders umlduft, an dessen
freien Ende eine Filtrier- und Granuliereinrichtung 60

angebracht ist.

Die Anordnung wird von einem Antriebsmotor 34 {ber ein

Getriebe 31 angetrieben.

Die Aufbereitertrommel 3 ist mit Messern 4 bestiickt, die 1in
drei Reihen iiber den Umfang versetzt, verteilt angeschraubt
sind und mit einem ortsfesten Gegenmesser 5 an der Offnungs-

kante 26 der Einlaufseite der Messer 4 an einer Zufihrungs-
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offnung 11 mit einem Messerhalter 55 an einem Aufnahmeteil 56

befestigt sind.

Auf der gegeniilberliegenden Langskante der Zufihrungs&éffnung
11 ist in gleicher Weise ein ortsfestes Abstreifgegenmesser

54 angebracht.

Das Forderrohr 6 ist mit dem Schneckenrohr 22 durch ein
kegelformiges Ubergangsrohr 21 verbunden, das an der Aus-
trittséffnung 10 des Férderrohres 6 und an der Eintritts-
5ffnung 23 des Schneckenrohres 22 angeflanscht ist und das
die Durchmesserunterschiede zwischen Foérderrohr 6 und

Aufbereitertrommel 3 Uberbrickt.

Fiir die Anbringung des extruderseitigen Lagers 19 ist an das
Forderrohr 6 der Aufbereitertrommel 3 anschlieRend, am
Maschinengehduse 13 ein Lagerkorper 32 zwischen dieses und
das Ubergangsrohr 21 geflanscht, das aus einem inneren Lager-
teil 33 fiir das Lager 19 und einem &uberen Tragring 36 be-
steht, wobel beide Teile mit mehreren Verbindungsstreben 37
verbunden sind, die eine strémungsgiinstige Form in Fdrder-
richtung 28 des Kunststoffmaterials aufweisen und in denen
die Schmierungsleitungen und die Zuleitung 39, sowie die
Ableitung 40 fir die Lagerluftspiilung verlaufen, die zur

Reinigung des Lagerbereiches dient.

Die mechanische Verbindung der Extruderschnecke 8 mit der
Aufbereitertrommel 3 ist einerseits durch eine Nut-Feder-
keilverbindung im extruderseitigen Lagerzapfen der Aufberei-
tertrommel 3 hergestellt und wird andererseits durch einen
zweiteiligen Lagerkérper 45,46 gebildet, von dem der lager-
seitige Kegelkdrper 45 auf dem Lagerzapfen der Aufbereiter-
trommel 3 mit einer Nut- und Federkeilverbindung befestigt
ist und der extruderseitige Kegelkorper 46 auf der Extruder-
schnecke 8 sitzend und an eine Flanke derselben abgestitzt,

mit dem Lagerzapfen der Aufbereitertrommel 3 verschraubt ist.
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Zwischen dem Ubergangsrohr 21 und dem zweiteiligen Kegel-
korper 45,46 verbleibt ein gleichfdrmiger kegelfdrmiger
Forderspalt 48 fir die Fdrderung des Kunststoffmaterials, der

einen Offnungswinkel von 60° besitzt.

In diesem Forderspalt 48 l&auft ein Forderfligel 49 um, der
zweiteilig ausgebildet ist und von dem je ein Teil auf einen
der beiden Kegelkorper 45,46 befestigt ist und in Férderrich-
tung 28 zur Eintrittsoffnung 23 des Extruders hin fdrdernd

angestellt ist.

An der Eintrittsoffnung 23 des Schneckenrohres 22 ist ein
Mundsttiick 58 von einem Bundflansch 59 gehalten angebracht,
dessen Innendurchmesser an der Eintrittsdffnung 23 des
Schneckenrohres 22 grober ist, als der Aubendurchmesser der
Extruderschnecke 8 und der sich allmé&hlich auf deren AuBen-
durchmesser verringert und die in Abstdnden am Umfang
verteilt angebrachten Leisten den Aufendurchmesser der

Extruderschnecke aufweisen.

Die Extruderschnecke 8 ist mit einer vom Getriebe 31 her,
durch eine Bohrung der Antriebswelle 35 und der Aufbereiter-

trommel 3 hindurchgefihrten Halteschraube 47 verschraubt.

Fir die Einstellung der Forderung des Kunststoffmaterials ist
gegeniiber dem Forderfligel 49 eine Zustelleiste 50 in das
Ubergangsrohr 21 eingesetzt, die mit Fihrungen in einer am
Ubergangsrohr 21 verschraubten Gegenplatte 51 gefihrt und
einer aus Zug- und Druckschrauben bestehenden Verschraubung
bis auf einen Spalt, zur Einstellung des Schlupfes des
Kunststoffmaterials zwischen der Zustelleiste 50 und dem

Forderfligel 49, zustellbar eingerichtet ist.

An der Innenwand 24 des Fdérderrohres 6 sind an der tiefsten
Stelle in Forderrichtung 28 beabstandet und in diese Wirkung

wirkend zwel Einblasdiisen 44 fir Druckluft angebracht.
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Das Kunststoffmaterial wird von einer Aufgabevorrichtung 2
aufgegeben, die von zwel nebeneinander liegenden Schiebern 30
gebildet wird, die auf einer schrag nach unten zur Of fnungs-
kante 26 der zufihrungsdffnung 11 geneigten Bodenplatte 7

jeweils von einem pneumatischen Kraftzylinder 27 verschoben

werden, der sich an einem Hiillrohr 51 abstitzt.

Das Kunststoffmaterial wird Uber einen Fihrungsschacht 14 mit
schrdger Vorderwand 15 und mit Seitenwdnden 16, die mit der
zufithrdffnung 11 abschliefen, der Aufgabevorrichtung 2
zugefiuhrt.

Das Fdrderrohr 6 ist mit einem abnehmbar angeflanschten
Rohrsegment 53 versehen, das von der tiefsten Stelle in
Umlaufrichtung 25 iiber ein Viertel des Umfanges des

Forderrohres 6 reicht.

Bei einer Abwandlung der erfindungsgemdlien Aufbereitungs-
vorrichtung ist die Extruderschnecke 8 mit ihrer Léangsachse
20 zu der Lingsachse 17 einer mit ihr mechanisch verbundenen
Férderschnecke 9 fluchtend eingerichtet und ebenfalls mit
einer Halteschraube 47 von der Seite des Getriebes 31 her

verschraubt.

Die Férderschnecke 9 ist in einem Schneckentrog 38 angeord-
net, der nach oben zum Férderrohr 6 der Aufbereitertrommel 3

hin offenen ist.

Das freie Ende der Forderschnecke 9 ist als Kegelkorper 45
ausgebildet und ergibt dem umgebenden Ubergangsrohr 21 einen
kegelformigen Foérderspalt 48 bis zur Eintrittsoffnung 23 des

Schneckenrohres 22 reichend.

Die Férderschnecke 9 ist an dem extruderseitigen Endbereich

an einer zylindrischen Fithrungsbichse 57, die an den
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Schneckentrog 38 anschlieBend, an einem Maschinenrahmen 13

angebracht ist, abstlitzend gefthrt.

Im Abstand iber der Férderschnecke 9 ist parallel dazu die
Aufbereitertrommel 3 angeordnet und von einem gesonderten
Getriebe 42 iiber einen gesonderten Antriebsmotor 43 ange-
trieben gelagert und lduft in einem Fdérderrohr 6 um, das
mit einem Siebsegment 41, das abschraubbar angeflanscht ist,
versehen ist, welches von der Trogwand des Schneckentroges 38
der Forderschnecke 9 in Umlaufrichtung 25 der Aufbereiter-
trommel 3 Uber ein Viertel des Umfanges des Forderrohres 6

reicht.

Das zerkleinerte Kunststoffmaterial f&llt durch das Sieb-
segment 41 in den Schneckentrog 38 und wird von der

Férderschnecke 9 zur Extruderschnecke 8 befdrdert.

Eine Zustelleiste 50 ist in gleicher Weise, wie beil der
ersten Ausfithrungsform der Erfindung, im Ubergangsrohr 21
angebracht und gegen das kegelig ausgebildete Ende der

Forderschnecke 9 zustellbar eingerichtet.

Im Ubrigen sind die Bauelemente entsprechend denen wie sie
aus der erstbeschriebenen Anordnung der Erfindung zu
entnehmen sind. Insbesonders sind Anordnung und Aufbau der

Aufgabevorrichtung 2 gleich.
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Bezugszeichenverzeichnis

18

19

20
21
22
23
24
25

26
27
28

Maschinenrahmen

Aufgabevorrichtung

Aufbereitertrommel

Messer der Aufbereitertrommel 3

ortsfestes Gegenmesser

Férderrohr

Bodenplatte

Extruderschnecke

Forderschnecke

Austrittsoffnung des Forderrohrs 6
zufilhrungssdffnung des Forderrohrs 6
Zufihrungstrichter

Maschinengehduse

Zufihrungsschacht des Zufiihrungstrichters 12
Vorderwand des zZufihrungstrichters 12
Seitenwand des Zufihrungstrichters 12
Lingsachse der Aufbereitertrommel 3 oder der

Forderschnecke 9

getriebeseitiges Lager der Aufbereitertrommel 3 oder

der Forderschnecke 9

extruderseitiges Lager der Aufbereitertrommel 3 oder

der Fdorderschnecke 9

Lingsachse der Extruderschnecke 8

Ubergangsrohr zwischen Forderrohr 6 und Schneckenrohr 22

Schneckenrohr der Extruderschnecke 8
Eintrittsdéffnung des Schneckenrohres 22

Innenwand des Fdrderrohrs 6

Umlaufrichtung der Aufbereitertrommel 3 oder der

Forderschnecke 9
Offnungskante der Zufihrungséffnung 11
pneumatischer Kraftzylinder des Schiebers 30

Forderrichtung

PCT/EP00/13271
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29
30
31

32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

17

Schieber der Aufgabevorrichtung 2

Getriebe fir Aufbereitertrommel 3 oder Forderschnecke
9 und die Extruderschnecke 8

Lagerkdrper des extruderseitigen Lagers 19
inneres Lagerteil des Lagerkorpers 32
Antriebsmotor der Aufbereitungseinrichtung
Antriebswelle der Aufbereitertrommel 3

duBerer Tragring des Lagerkorpers 32
Verbindungsstrebe des Lagerkdrpers 32
Schneckentrog der Forderschnecke 9

Zuleitung fur die Lagerluftspilung

Ableitung fir die Lagerluftspilung

Siebsegment fir die Aufbereitertrommel 3
gesondertes Getriebe der Aufbereitertrommel 3
gesonderter Antriebsmotor der Aufbereitertrommel 3
Einblasdiise fur Spulgas, wie Luft

lagerseitiger Kegelkérper

extruderseitiger Kegelkorper

Halteschraube fur die Schneckenwelle 22 des Extruders
kegelformiger Fdérderspalt

zweiteiliger Forderfliigel der Kegelkdrper 45, 46
Zustelleiste im Ubergangsrohr 21

Gegenplatte der Zustelleiste 50

Hiillrohr des pneumatischen Schiebers 30
Rohrsegment des Forderrohres 6
Abstreifgegenmesser

Messerhalter fiir die Messer 4

Aufnahmeteil fiir den Messerhalter 55
zylindrische Fiihrungsbiichse der Férderschnecke 9
Mundstiick des Schneckenrohres 22

Bundflansch des Ubergangsrohres 21

Filtrier- und/oder Granuliervorrichtung
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Anspriche

Aufbereitungsvorrichtung fuir, insbesonders thermoplasti-
sches, Kunststoffmaterial, bestehend aus einer Zerkleine-
rungsvorrichtung oder einer Fordervorrichtung mit vorge-
setzter Zerkleinerungsvorrichtung zum Zerkleinern und
Fordern, mit einem vorgeordneten Zufihrungsschacht, ins-
besonders mit einer bewegbaren Aufgabevorrichtung (2) und
aus einer unmittelbar anschlieBenden Extrudiervorrich-
tung, zum Plastifizieren und/oder zum Granulieren und
insbesonders zum Agglomerieren, beili der die Zerklei-
nerungsvorrichtung aus einer einzigen messertragenden
Aufbereitertrommel (3) oder die Fordervorrichtung aus
einer Fdrderschnecke (9) oder aus einer Kombination
beider besteht, die in einem im wesentlichen waagrecht
angeordneten Fdrderrohr (6) angetrieben umlauft, das mit
einer nach oben gerichteten Zufthrungsdffnung (11) und
mit einer axialen Austrittsoffnung (10) fiur das zer-
kleinerte Kunststoffmaterial versehen ist und die Auf-
bereitertrommel (3) oder die Forderschnecke (9) mit der
Langsachse (17) zur Langsachse (20) der Extruderschnecke
(8) fluchtend angeordnet und die Aufbereitertrommel (3)
oder die Fo6rderschnecke (9) mit der Extruderschnecke (8)
mechanisch ldsbar miteinander verbunden sind und beide
gemeinsam von einem Getriebe (31) und einem Antriebsmotor
(34) aus angetrieben und die Austrittséffnung (10) des
Forderrohres (6) und die Eintrittsodffnung (23) des
Schneckenrohres (22) der Extruderschnecke (8) axial
hintereinander zugeordnet, tber ein Ubergangsrohr

(21), miteinander verbunden sind, das an der Seite der
Austrittséffnung (10) des Forderrohres (6) am Maschi-
nengehduse (13) der Zerkleinerungs- und/oder Forder-—
vorrichtung und an der Seite der Eintrittséffnung (23)
des Schneckenrohres (22) des Schneckenextruders an diesem

angeflanscht ist, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
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dem Ubergangsrohr (21) und dem Maschinengehduse (13) ein
Lagerkorper (32) fir das extruderseitige Lager (19) der
Aufbereitertrommel (3) zwischengeflanscht ist, dessen
innerer Lagerteil (33) im wesentlichen den Durchmesser
der Aufbereitertrommel (3) besitzt und dessen aulerer
Tragring (36) einen Durchmesser aufweist, der im wesent-
lichen dem Innendurchmesser des Forderrohres (6) ent-
spricht, wobei der innere Lagerteil (33) und der aubere
Tragring (36) durch mehrere strémungsglnstig geformte
Verbindungsstreben (37) abgestitzt verbunden sind oder
die Férderschnecke (9) an dem extruderseitigen Endbereich
an einer zylindrischen Fihrungsbiichse (57) abstitzend
gefithrt ist, die an den Schneckentrog (38) anschlielend
angeordnet ist und/oder die Extruderschnecke (8) zusatz-
lich oder anstelle des extruderseitigen Lagers (19) der
Aufbereitertrommel (3) an dem von dieser abgewandten Ende

mit einem Lager abgestitzt ist.

Aufbereitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dab in den Verbindungs-
streben (37) die Zuleitung (39) und die Ableitung (40)
fir die Lagerluftspiilung und die Schmierungsleitungen

gefihrt sind.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dalk die Verbindung
swischen der Aufbereitertrommel (3) und/oder der Forder-
vorrichtung (9) einerseits und der Extruderschnecke (8)
andererseits durch eine lésbare Verbindung, vorzugsweilse
mit einer Nut und Federkeilverbindung, hergestellt ist,
mit der die Extruderschnecke (8) in dem Lagerzapfen des
extruderseitigen Lagers (19) der Aufbereitertrommel (3)
fixiert ist und von einer Halteschraube (47) gehalten
ist, die von der Antriebswelle (35) her durch eine
Bohrung gefithrt, mit der Extruderschnecke (8) verschraubt

ist.
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Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dab die Verbindung
zwischen der Aufbereitertrommel (3) und/oder der Foérder-
vorrichtung (9) einerseits und der Extruderschnecke (8)
andererseits durch eine lésbare Verbindung, vorzugsweilse
mit einer Evolventenverzahnung, hergestellt ist, mit der
die Extruderschnecke (8) in einer Lagerbohrung am Ende
des extruderseitigen Lagers (19) der Aufbereitertrommel
(3) fixiert ist und von einer Halteschraube (47) gehalten
ist, die von der Antriebswelle (35) her durch eine
Bohrung gefithrt, mit der Extruderschnecke (8) verschraubt
ist oder die von einer im rechten Winkel zur Achse Aufbe-
reitertrommel (3) und Extruderschnecke (8) durchsetz-

enden PaBschraube gebildet ist.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB im Ubergangsrohr
(21) ein Kegelkdrper angeordnet ist, der mit dem ex-
truderseitigen Lagerzapfen der Aufbereitertrommel (3)
16sbar verbunden ist und an einer Flanke der Extruder-

schnecke (8) abgestitzt wird.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB im Ubergangsrohr
(21) ein zweiteiliger Kegelkodrper angeordnet ist, dessen
lagerseitiger Kegelkdrper (45) auf dem extruderseitigen
Lagerzapfen der Aufbereitertrommel (3), vorzugswelse mit
einer Nut und Federkeilverbindung, festgelegt ist und
dessen extruderseitiger Kegelkdrper (46) auf der Extru-
derschnecke (8) sitzend mit dem extruderseitigen Lager-
zapfen der Aufbereitertrommel (3) oder mit dem Kegel-
korper (45) der Férderschnecke (9), oder insbesonders mit

dem lagerseitiger Kegelkdrper (45), verschraubt ist.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dab zwischen dem
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Kegelkdrper oder dem zweiteiligen Kegelkdrper (45, 46)
und dem Ubergangsrohr (21) ein kegelfdérmiger Forderspalt
(48) gebildet ist, der eine gleichbleibende Breite,
vorzugswelse eine in Fdrderrichtung (28) fallende oder
steigende Breite, aufweist, in dem wenigstens ein
Forderfligel (49), in Richtung auf die Eintritts®ffnung
(23) des Schneckenrohres (22) des Extruders fdrdernd

angestellt, umlduft.

Aufbereitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, daB der kegelige Fdrder-
spalt (48) einen Offnungswinkel von einigen Graden bis

90°, vorzugsweise von zwischen 20 und 45°, aufweist.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal der wenigstens
eine Forderfligel (49) an einem der beiden Kegelkdrper
(45 oder 46) befestigt umlduft, der vorzugsweise zwel-
telilig ausgebildet, an den beiden Teilen des Kegelkdrpers

(45 und 46) angebracht ist.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal dem Forderfliigel
(49), vorzugsweise beiden Teilen desselben, gegenliber-
liegend in das Ubergangsrohr (21) eine Zustelleiste (50)

eingesetzt ist.

RAufbereitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dal zwischen dem Forder-
filigel (49), vorzugswelse zwischen beiden Teilen des-
selben und der Zustelleiste (50) ein gegen 0 gehender

Spalt eingestellt ist.

Aufbereitungsvorrichtung nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dal die Zustelleiste (50)

in einer am Ubergangsrohr (21) befestigten Gegenplatte
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(51) mit Fdhrungen, vorzugsweise durch eine Offnung im
Ubergangsrohr (21), zustellbar gefiihrt gehalten und mit
Verschraubungen, insbesonders mit Zug- und Druck-

schrauben, befestigt ist.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruiche, dadurch gekennzeichnet, dal an der Eintritts-
6ffnung (23) des Schneckenrohres (22) des Extruders ein
Mundstick (58) eingesetzt ist, dessen Innendurchmesser
grofler ist als der Aubendurchmesser der Extruderschnecke
(8) und der sich in Fdrderrichtung (28) bis auf den
AuBendurchmesser der Extruderschnecke (8) verringert,
wobel mehrere Leisten idber den Innenumfang verteilt, im
wesentlichen den Aubendurchmesser der Extruderschnecke
(8) freilassend lber die Liange des Mundstickes reichen
und vorzugsweise Anschrédgungen am Beginn des Mundstiickes

(58) aufweisen.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR das an der Innen-
wand (24) des Forderrohres (6) der Aufbereitertrommel
(3), vorzugsweise an der tiefsten Stelle, in axialer
Forderrichtung (28) wirkende, voneinander beabstandet,

mehrere Einblasdisen (44) angebracht sind.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dafl die Aufbereiter-
trommel (3) im Abstand oberhalb der Foérderschnecke (9),
die mit der Extruderschnecke (8) fluchtend verbunden 1ist,
vorzugsweise parallel zu dieser angeordnet ist, und nach
unten zur Forderschnecke (9) hin mit einem ldsbar ange-
brachten Siebsegment (41) abgedeckt ist, das wenigstens
ein unteres Viertel der Aufbereitertrommel (3) umgibt und
das, vorzugsweise von einer Trogwand eines zum Fdérderrohr
(6) der Aufbereitertrommel (3) hin offenen Schnecken-

troges (38) der Fdrderschnecke (9), in der Umlaufrichtung
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(25) der Aufbereitertrommel (3) sich erstreckt und dal
die Aufbereitertrommel (3) von einem gesonderten Getriebe
(42), vorzugswelse einem Zahnriementrieb, und insbeson-
ders von einem gesonderten Antriebsmotor (43) angetrieben

ist.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal das Férderrohr (6)
der Aufbereitertrommel (3) mit einem abnehmbar ver-
schraubten Rohrsegment (53) verschlossen ist, das zumin-
dest tber ein Viertel des Umfanges reicht, vorzugsweise
von der tiefsten Stelle des Fdrderrohres (6) in Umlauf-

richtung (25) der Aufbereitertrommel (3).

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Aufbe-
reitertrommel (3) Messer (4) in mehreren, vorzugswelse in
drei, Reihen verteilt und in axialer Richtung (20) unter-
einander uber den Umfang versetzt angeordnet verschraubt
sind und mit wenigstens einem ortsfesten Gegenmesser (5),
dieses durchgreifend, zusammenarbeiten, das an der
Offnungskante (26) der Zufihrungséffnung (11) des Forder-

rohres (6) der Aufbereitertrommel (3) angeordnet ist.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal die Aufgabevor-
richtung (2) der Aufbereitertrommel (3) von wenigstens
einem, vorzugsweise von zwel nebeneinanderliegenden,
Schiebern (30) gebildet wird, die jeweils mit einem pneu-
matischen oder hydraulischen Kraftzylinder (27), der sich
an einem Hiullrohr (52) abstilitzt oder mit einem elektri-
schen Antrieb, im rechten Winkel zur Langsachse (17) der

Aufbereitertrommel (3) gegen diese zustellbar ist/sind.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dab die Zufihrungs-
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offnung (11) der Aufbereitertrommel (3) wenigstens Uber
etwa ein Viertel des Umfanges des Forderrohres (6), von
oben bis zu dessen Mitte herabreichend und in axialer
Richtung (20), im wesentlichen Uber die Lange der Auf-
bereitertrommel (3) angebracht ist, in die der/die
Schieber (30) der bewegten Aufgabevorrichtung (2) das

Kunststoffmaterial zufihren.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal der Zufuhrungs-
offnung (11) des Forderrohrs (6) ein Zufihrungsschacht
(14) vorgeordnet ist, der mit einer schrag zur Zufth-
rungsdffnung (11) fallend geneigten, Bodenplatte (7)
abschlieBt, die in Umlaufrichtung (25) der Aufbereiter-
trommel (3) bis an die nachgeordnete Offnungskante (26)
und iber die gesamte Lange der Zufihrungséffnung (11)

reicht.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Schieber
(30), der iber den pneumatischen oder hydraulischen
Kraftzylinder (27) oder einen elektrischen Antrieb, ins-
besonders mit einer elektropneumatisch oder -hydraulisch
gesteuerte Druckanlage bewegt wird, eine regelbare Prel-
kraft auf das aufzugebende Kunststoffmaterial auslbt,
wobei die PreBkraft des Schiebers (30) in Abh&ngigkeit
von der Leistungsaufnahme, insbesonders von der Strom-
aufnahme des Antriebsmotors (34) der Extruderschnecke (8)
und der Aufbereitertrommel (3) und/oder der Fdrder-

schnecke (9) regelbar ist.

Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dab die Drehzahl der
Aufbereitertrommel (3) in Abhdngigkeit von der Temperatur
des Kunststoffmaterials an der Austrittsoffnung (10) des

Forderrohrs (6) oder des Fordertroges (38) regelbar ist.
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