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Zusammenfassung:

Vorrichtung (1) zur Zerkleinerung von thermoplastischem Kunststoffgut (2), umfassend
einen Behilter (3) zur Aufnahme des, insbesondere lose gepackten, Kunststoffguts (2) und
eine in den Behilter ragende oder darin angeordnete Zerkleinerungseinrichtung (4) zur
Zerkleinerung des Kunststoffguts und seiner Forderung zu einer Austragséffaung (5),
gekennzeichnet durch Lufteinlisse (6) im Bereich der Zerkleinerungseinrichtung und
Luftauslédsse (7) in der Behilterwand (8).

(Fig. 1)
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Vorrichtung zur Zerkleinerung von Kunststoff

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Zerkleinerung von thermoplastischem
Kunststoffgut, die einen Behilter zur Aufnahme des, insbesondere lose gepackten,
Kunststoffguts und eine in den Behilter ragende oder darin angeordnete Zerkleinerungs-
einrichtung zur Zerkleinerung des Kunststoffguts und seiner Férderung zu einer

Austrags6ffnung umfasst.

Kunststoffabfille unterscheiden sich nach ihrer Entstehung und Reinheit. Es wird zwischen
Produktions- und sogenannten ,,Post-Consumer*-Abféllen sowie zwischen sauberen,
sortenreinen und vermischten, verschmutzten Kunststoffabféllen unterschieden.

Bei der industriellen Herstellung von Kunststoffprodukten fillt ein Ausschuss an, welcher
wihrend des Anfahrens, Umstellens oder der Wartung von Anlagen entsteht, bis die
geforderten Produktdaten erreicht sind, oder der durch das Produktionsverfahren selbst
bedingt ist, beispielsweise als Stanzabfall oder als-zu verwerfender Randstreifen von

Blasfolien.

Bevor Kunststoffabfille dem eigentlichen Recycling zugefithrt werden konnen, miissen diese
rein vorliegen. Dazu werden sie beispielsweise in die einzelnen Fraktionen Polyolefine (als
Vertreter seien hier Polyethylen PE sowie Polypropylen PP genannt), Polyvinylchlorid
(PVC) und Polystyrol getrennt und es werden anhaftende Fremdstoffe, wie beispielsweise
Metalle oder Farben meist mit physikalischen Verfahren entfernt. Die sortenreinen
Kunststoffabfille werden iiblicherweise danach mit Wasser gereinigt und anschlieffend mit
gangigen Verfahren der Kunststoffverarbeitung aufbereitet. Zu diesen Verfahren gehéren
z.B. Extrusion, Spritzgie- bzw. Spritzpressverfahren, Intrusion und Sinterpressverfahren.

Problematisch bei der Verarbeitung von gesammelten Kunststoffabféllen sind dabei die stark
schwankenden Betriebsbedingungen bei der Beschickung derartiger Recyclinganlagen. So
miissen unterschiedliche Gehalte an Restfeuchte, Verschmutzungen, Dichteschwankungen
und Aufgabeportionen beherrscht werden, um aus einem heterogenen Abfall ein homogenes

Produkt mit gleichbleibender Produktqualitit zu erzielen.
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Nasse Kunststoffabfille werden zumeist in Zentrifugen getrocknet, durch die Zentrifugal-
kraft wird die Abtrennung der auf dem Kunststoff anhaftenden Fliissigkeit dabei wesentlich
beschleunigt. Nachteilig dabei ist neben dem hohen Energieaufwand die durch die
Zentrifugalkraft scheinbare Gewichtszunahme des zu trocknenden Gutes sowie die hohe
Verdichtung des Abfallstoffes, der anschlieBend mit erheblichem Kraftaufwand wieder
gelockert und weiter transportiert werden muss.

Aus dem Stand der Technik ist dazu beispielsweise aus der WO 2007/112466 eine
Vorrichtung zur Trocknung von Kunststoffteilchen bekannt, die einen Rotationskorper mit
einem perforierten Mantel verwendet, wobei sich der Raum von der Einlass6ffnung des
feuchten Kunststoffabfalls zum Austrag des Materials hin erweitert. Der zu trocknende
Kunststoffabfall wird stirnseitig am kleineren Ende des Rotationskérpers bzw. des
perforierten Mantels eingebracht, wobei das Gut im zwischen dem Rotationskorper und dem
perforierten Mantel bestehenden Ringspalt gegen die Innenfliche des perforierten Mantels
geschleudert wird. Durch den Transport des feuchten Gutes in Richtung eines grofler
werdenden Durchmessers des Spaltes zwischen Rotationskérper und Mantel werden eine
bessere Durchliiftung und damit ein besserer Trocknungseffekt erzielt. In einer bevorzugten
Ausfiihrung ist im Inneren des Rotationskorpers ein Gebldse, beispielsweise in Form eines
um die Achse des Rotationskdrpers rotierenden Fliigels, angebracht. Dadurch wird die
Trocknung des Kunststoffabfalls im Aufgabebereich weiter beschleunigt. Eine
Zerkleinerungsvorrichtung ist in der Trocknungsvorrichtung nicht vorhanden.

Nachteilig an dieser Ausfiihrung ist, dass das gesamte zu trocknende Gut in der Zentrifuge
mit hohem Energieeintrag beschleunigt werden muss und dabei zwangslaufig verdichtet
wird. Zur Lockerung des Kunststoffabfalls, um eine Weiterforderung zu erméglichen,
gelangt das Gut am unteren Ende schlieBlich zu einem Radialgeblise, welches das
getrocknete Gut erfasst und es durch Ausblassstutzen aus der Vorrichtung austreibt. Das
Radialgeblése wird dabei allerdings sehr stark beansprucht, es muss deshalb und auch zur
Reduzierung des entstehenden Lirms besonders dickwandig ausgefiihrt werden. Damit
miissen im Geblise dieser Vorrichtung zusitzliche schwere Massen mit hohem

' Energieaufwand laufend angetrieben werden. Eine Zerkleinerung des Kunststoffabfalls

findet nicht oder nur geringfiigig statt.

Die DE 92 02 161 stellt ein Gerit zum Zerkleinern von leeren Olkanistern aus Kunststoff
vor. In einer einfachen Ausfihrungsform ist am Boden eines Fiillschachtes eine
Schneidscheibe mit nach oben angestellten Schneidmessern vorgesehen, wobei direkt
unterhalb der Schneidscheibe ein als Abtropfsieb gestalteter Fangkorb fiir die zerkleinerten
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Kunststoffschnitzel und zuunterst eine Restlfangschale angeordnet sind. Zwischen
AuBengehiuse und Fiillschacht ist ein HeiBluftgeblase vorgesehen, dass durch mindestens
eine Offnung mit dem Fiillschacht in Verbindung steht. Die Vorrichtung wird
diskontinuierlich betrieben, indem der Fiillschacht mit leeren Kanistern befiillt wird,
anschlieBend der Deckel des Fiillschachtes verschlossen und danach der Motor zum Antrieb
der Schneidscheibe in Gang gesetzt wird. Durch das Zerschneiden und Zerkleinern der
Kanister wird das Volumen der Abfallcharge stark reduziert, es konnen daher mehrere
Chargen an zerkleinertem Kunststoffabfall gemeinsam im Fangkorb gesammelt werden,
bevor dieser entleert werden muss. In einer besonderen Ausfiihrung ist innerhalb des
Fiillschachtes in einem Abstand zur Schneidscheibe zusitzlich eine rotierende Siebtrommel
vorgesehen, wobei die Abfallcharge in der Siebtrommel in Rotation versetzt wird und dabei

das Restd! intensiver als nur durch Abtropfen vom Kunststoffabfall entfernt wird.

Nachteilig an dieser Vorrichtung ist, dass sie nicht kontinuierlich betrieben werden kann, da
hier - vergleichbar mit einer elektrischen Kaffeemiihle - nach dem Befiillen mit einer Charge
des zu zerkleinernden Gutes ein Deckel geschlossen werden muss, bevor das
Schneidwerkzeug in Gang gesetzt werden kann. Dabei kommt es sowohl bei der einfachen
Ausfiihrung, als auch bei der Ausfiihrung mit einer rotierenden Siebtrommel zur
Verdichtung der zerkleinerten Kunststoffschnitzel, da diese erst nach mehreren Befiillzyklen
gesammelt dem Fangkorb entnommen werden. Auflerdem ist eine derartige Betriebsfilhrung
zeitintensiv und bedingt einen erh6hten Uberwachungs- und Wartungsaufwand.

Eine kontinuierliche Weiterverarbeitung eines derart vorbehandelten Abfalls erfordert daher
zumindest einen weiteren Vorratsbehilter als Zwischenspeicher der einzelnen Abfallichargen
sowie eine geeignete Vorrichtung, damit die verdichteten Kunststoffschnitzel wieder
gelockert werden und zu den nachfolgenden Arbeitsschritten befordert werden konnen.

Die AT 504 854 zeigt ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Aufbereitung von
vorzugsweise thermoplastischen Kunststoffabfillen, wobei die Vorrichtung einen
Aufnahmebehilter umfasst, an dessen Boden eine horizontal rotierende Trégerscheibe mit an
ihrer Oberseite befestigten Misch- bzw. Schneidwerkzeugen angeordnet ist. Das
Abfallmaterial wird nach dem Einfiillen von diesen rotierenden Mischwerkzeugen im
Bereich des Aufnahmebehilters gemischt und dabei wahlweise auch zerkleinert bzw.
erwirmt. Durch einen Ringspalt, der sich zwischen der rotierenden Trigerscheibe und dem
Aufnahmebehilter befindet, gelangt das entsprechend zerkleinerte Kunststoffmaterial
allmihlich in den unterhalb der rotierenden Triigerscheibe befindlichen Raum und wird dort
durch zusitzliche, ebenfalls horizontal rotierende Mischwerkzeuge weiter zerkleinert bzw.
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erwiarmt. Gleichzeitig wird das zerkleinerte Kunststoffmaterial durch die Rotationswirkung
der unteren Mischwerkzeuge in eine Austragsdffnung am Umfang des Aufnahmebehilters
befordert und gelangt von dort weiter mit einer Férderschnecke zu einem nachfolgenden
Kunststoff-Extruder. Im unteren Bereich der Behilterwiinde sowie wahlweise auch im
Bereich der Mischwerkzeuge sind Offnungen vorgesehen, durch die Gas in den
Aufnahmebehilter zugefiihrt wird, welches den Trocknungsvorgang von beispielsweise
wasserfeuchtem Kunststoffabfall im Aufnahmebehélter beschleunigen soll.

Nachteilig an dieser Vorrichtung ist, dass es wihrend des Betriebs im Bereich des
Aufnahmebehilters, der oberhalb der rotierenden Scheibe mit den Mischwerkzeugen liegt,
7u einer Thrombenbildung und damit zu einer Verdichtung des feuchten Kunststoffmaterials
an den AuBenwinden des Aufnahmebehilters kommt. Das eingediiste, aufsteigende Gas
kann in diesem Bereich das feuchte Kunststoffmaterial nur unzureichend durchstromen, die
erwiinschte Trocknung wird dadurch behindert. Weiters ist es mit dieser Vorrichtung nicht
méglich, eine gleichmiBige, enge Komgrofenverteilung der Kunststoffpartikel zu
gewihrleisten, denn es konnen auch groBere, flichige Kunststoffabfille im Ringspalt an den
Mischwerkzeugen vorbei direkt zur Austrags6ffnung gelangen, ohne zerkleinert worden zu
sein. Fine Verblockung der Austragsdffnung durch groBere flachige Kunststoffteile und
dadurch bedingte Betriebsstorungen sind dann die Folge. Weiters konnen groere
Kunststoffteile und schwer zerkleinerbare Materialien mit dieser Vorrichtung nicht ohne eine

Vorzerkleinerung verarbeitet werden.

Es besteht demnach Bedarf zur Verbesserung der Nachteile des Standes der Technik
derartiger Vorrichtungen, die Kunststoffabfall zerkleinern und auch trocknen konnen. Es soll
eine Vorrichtung zur Verfiigung gestellt werden, die vorzugsweise im kontinuierlichen
Betrieb ohne energieaufwindige Zentrifugen eine effiziente Trocknung feuchter
Kunststoffabfille sowie gleichzeitig auch deren zuverldssige Zerkleinerung gewibhrleistet

und das so vorbehandelte Abfallmaterial anschlieBend direkt in einen Extruder gefordert

werden kann.

Die vorliegende Erfindung 16st diese Aufgaben durch Bereitstellen einer Vorrichtung zur
Zerkleinerung von thermoplastischem Kunststoffgut, umfassend einen Behilter zur
Aufnahme des, insbesondere lose gepackten, Kunststoffguts und eine in den Behilter
ragende oder darin angeordnete Zerkleinerungseinrichtung zur Zerkleinerung des
Kunststoffguts und seiner Férderung zu einer Austragsoffnung, gekennzeichnet durch
Lufteinlsse im Bereich der Zerkleinerungseinrichtung und Luftausldsse in der

Behilterwand.
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Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhingigen Anspriichen und der
Beschreibung dargestellt.

Die vorliegende Erfindung bietet die folgenden Vorteile gegeniiber dem bekannten Stand der
Technik:

- Die Vorrichtung kann vollkontinuierlich und wartungsarm betrieben werden und
damit zur Trocknung sowie Zerkleinerung von thermoplastischem Kunststoffgut
direkt vor einem kontinuierlich arbeitenden Kunststoff-Extruder eingesetzt werden.

- Sowohl die Oberflichenfeuchte, als auch die vom Material hygroskopisch
aufgenommene Feuchte konnen in der erfindungsgemiBen Vorrichtung getrocknet
werden. :

- Eine ausschlieBlich chargenweise Befiillung mit Kunststoffgut ist bei dieser
Vorrichtung nicht erforderlich.

- Eine Manipulation und chargenweise Entleerung von getrocknetem und
zerkleinertem Kunststoffgut entfillt, das behandelte Kunststoffgut wird
kontinuierlich mittels Dosierschnecke aus der Vorrichtung herausgefordert.

- Eine Verdichtung des Kunststoffgutes, zu der es beispielsweise wihrend des
Abschleuderns in einer Zentrifuge zwangsldufig kommt, entféllt. Hier bleibt das
feuchte Kunststoffgut im Aufnahmebehélter lose verteilt.

- Bei der erfindungsgemiBen Vorrichtung wird im Bereich des Aufnahmebehilters
kein rotierender Zentrifugeneinsatz, beispielsweise ein Siebkorb, samt zugehorigem
Antrieb benétigt. Eine besonders robuste Ausfiihrung des Gehiuses mit grofieren
Wandstirken im Bereich des Aufnahmebehilters sowie zusétzliche
Sicherheitseinrichtungen, wie bei Zentrifugen erforderlich, die das Herausschleudemn
des Gutes verhindern bzw. das Bedienungspersonal vor Verletzungen schiitzen
sollen, miissen hier nicht vorgesehen werden. Die Vorrichtung kann damit wesentlich
kostengiinstiger gebaut werden.

- Durch die Wahl der Lufteinlisse im Bereich der Zerkleinerungseinrichtung wird das
Kunststoffgut sowohl in der Zerkleinerungseinrichtung, als auch im
Aufnahmebehilter getrocknet. Damit wird eine Kondensatbildung im Inneren der
gesamten Vorrichtung zuverldssig verhindert.

- Durch die Konvektionsstromung im Inneren des Aufnahmebehilters, hervorgerufen
durch das Einleiten von vorzugsweise trockener, vorgewéarmter Luft in die
Zerkleinerungseinrichtung und dann weiter in den Aufnahmebehilter bzw. durch die
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Absaugung der feuchten Luft aus dem Aufnahmebehalter wird fiir das darin lose
verteilte Kunststoffgut eine schnelle Trocknungskinetik erzielt.

- Sollte das aufzubereitende Kunststoffgut vor seiner Zufuhr zur Vorrichtung bereits
verdichtet gewesen sein, so wird es im Aufnahmebehilter aufgrund der dort

herrschenden Konvektionsstromung gelockert.

- Mit dem Ausfithrungsmerkmal, dass die Luft direkt im Bereich der Zerkleinerungs-
einrichtung eingeblasen wird und dabei vorzugsweise in der gleichen Stromungs-
richtung (im Gleichstrom) wie das zu fordernde Kunststoffgut gelenkt wird, wird
zusitzlich die Zufuhr des Kunststoffgutes zur Zerkleinerungseinrichtung unterstiitzt.
Das gesamte Kunststoffgut wird damit zuverléssig in die Zerkleinerungseinrichtung
gefiihrt, bevor es von dort zur Austragséffnung der Vorrichtung gelangen kann.

- Die Vorrichtung ist derart konzipiert, dass nur Kunststoffgut, das mindestens einmal
von der Zerkleinerungseinrichtung erfasst wurde und dabei weiter zerkleinert wurde,
zur Austragséffnung der Vorrichtung und danach beispielsweise in einen Kunststoff-
Extruder gelangt. Dadurch werden Folgeschaden wie Verblockungen an

nachfolgenden Recycling-Maschinen vermieden.
- Auch groBe Kunststoffteile und schwer zerkleinerbare Materialien k6énnen einstufig

verarbeitet werden.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Vorrichtung eine
Drucklufterzeugungseinrichtung, deren Ausgang an die Lufteinldsse der Vorrichtung
angeschlossen ist. Die Aufgabe der Drucklufterzeugungseinrichtung besteht darin, Druckluft
in ausreichender Menge zur Verfligung zu stellen, um eine Konvektionsstrdmung im Inneren

der Vorrichtung zu erzeugen und damit den gewiinschten Trocknungseffekt fir das feuchte

Kunststoffgut zu erreichen.

Weiters kann die erfindungsgemife Vorrichtung eine Dampfabsaugeinrichtung aufweisen,
die an die Luftauslisse der Vorrichtung angeschlossen ist. Die feuchte Luft bzw. der Dampf
wird damit zuverléssig aus der Vorrichtung abgefiihrt und an die Umgebung geleitet. Damit
werden eine Kondensatbildung in der Vorrichtung sowie ein unerwiinschtes weiteres
Befeuchten des feuchten Kunststoffgutes durch den sonst vorhandenen Dampf im Inneren
des Behilters verhindert.

Vorteilhafterweise ist bei der Vorrichtung die Drucklufterzeugungseinrichtung als
Seitenkanalverdichter ausgebildet. Derartige Seitenkanalverdichter sind fur alle
Anwendungen geeignet, bei denen mehr Druck benétigt wird als herkémmliche Ventilatoren
erzeugen konnen. Die rotierenden Teile eines Seitenkanalverdichters beriihren das Gehduse
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nicht, es gibt also keine Reibung und deshalb ist auch keine Schmierung notwendig. Der
Verdichtungsvorgang erfolgt absolut dlfrei und kohlenstaubfrei, eine Verunreinigung der
Luft findet nicht statt.

Vorzugsweise ist die Dampfabsaugeinrichtung als Radialgebldse ausgefiihrt.

Die Vorrichtung ist zweckmiBigerweise so gestaltet, dass der Behilter zur Aufnahme des
Kunststoffgutes mit der Umgebung kommuniziert. Durch diese oben offene Bauweise des
Behilters ist es einfach méglich, beispielsweise mit einem Forderband oder Forderschacht
das feuchte Kunststoffgut in die Vorrichtung zu fiillen. Der Aufnahmebehilter kann mit
einer Abdeckhaube oder dergleichen ausgeriistet sein, um ein Austragen sehr leichter
Kunststoffpartikel aus der Vorrichtung zu verhindern. Eine derartige Abdeckhaube ist aber
zumindest mit einer Offnung fiir die Zufuhr des Kunststoffgutes versehen.

Die Einrichtung zur Zerkleinerung des Kunststoffgutes, welche in den Aufnahmebehilter der
Vorrichtung ragt oder darin angeordnet ist, umfasst einen um eine Rotationsachse drehbaren
Rotorkérper, der an seiner Umfangflache mit Messern bestiickt ist, wobei vorzugsweise im
Behilter nahe der Umlaufbahn der Messer des Rotorkdrpers stehende Messer angeordnet
sind, die mit den Messern des Rotorkérpers einen Schereffekt auf das Kunststoffgut ausiiben.
Zusitzlich kann im Bereich der Materialaufgabe in die Zerkleinerungseinrichtung noch ein
Stopfschieber vorhanden sein, der regelmaBig vor und zuriick bewegt wird und somit
sichergestellt wird, dass das Kunststoffgut vom mit Messern bestiickten Rotorkorper erfasst,
anschlieBend in den Spalt zwischen Rotorkdrper und stehenden Messern gelangt und dort

durch Scherwirkung weiter zerkleinert wird.

In einer besonderen Ausfiihrungsform der Vorrichtung wird der Rotor der Zerkleinerungs-
einrichtung zumindest teilweise von einer Mantelwand umgeben, die in einem Abstand von
der Umlaufbahn der Messer des Rotorkdrpers angeordnet ist, wobei die Lufteinldsse in der
Mantelwand angeordnet sind. Mit dieser Ausfiihrungsform wird der Spaltraum um den
Rotorkérper, beginnend mit dem ersten stehenden Messer und anschlieBend in Umfangs-
richtung des Rotorkdrpers durch die Mantelwand begrenzt, weiter fortgesetzt und es wird
eine lingere Einwirkung der Scherkrifte auf das Kunststoffgut und damit eine noch
effizientere Zerkleinerung erreicht. Die Lufteinlisse in der Mantelwand versorgen die
Zerkleinerungseinrichtung mit trockener Luft, welche die noch vorhandene Restfeuchte auf
dem Kunststoffgut innerhalb der Zerkleinerungseinrichtung aufnimmt und danach als
feuchte Luft bzw. Dampf im Aufnahmebehilter aufsteigt.

iR




e
e oo
[ X X X ]
ses e
[
[EA XK X
(A X X ]
e0eo
L]
L ] L]
[T XXX R J

Durch Vorsehen einer Fordereinrichtung, insbesondere einer Dosierschnecke, die an die
Austragsoffnung der Vorrichtung angeschlossen ist, wird vorteilhaft das zerkleinerte und
getrocknete Kunststoffgut kontinuierlich aus der Vorrichtung ausgetragen. Damit kann die
Vorrichtung ohne Pufferbehilter direkt mit einer nachfolgenden Verfahrenseinheit, wie
beispielsweise einem kontinuierlich arbeitenden Kunststoff-Extruder verbunden werden.

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiihrungsbeispiels, auf das die Erfindung jedoch
nicht beschrinkt ist, unter Bezugnahme auf die folgenden Zeichnungen néher beschrieben.
In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Vorrichtung zum Zerkleinern von Kunststoffabfall in einer
schematischen Schnittzeichnung von der Seite; und Fig. 2 ein Detail der Vorrichtung im
Bereich der Zerkleinerungseinrichtung in einer schematischen Ansicht von oben.

In Fig. 1 ist die Vorrichtung 1 zur Zerkleinerung von thermoplastischem Kunststoffgut 2
dargestellt, umfassend einen Behilter 3 zur Aufnahme des, insbesondere lose gepackten,
Kunststoffguts 2 und eine in den Behilter 3 ragende oder darin angeordnete Zerkleinerungs-
einrichtung 4 zur Zerkleinerung des Kunststoffguts und seiner Foérderung zu einer Austrags-
offoung 5, gekennzeichnet durch Lufteinldsse 6 im Bereich der Zerkleinerungseinrichtung 4
und Luftausldsse 7 in der Behilterwand 8.

Zur besseren Ubersicht ist in Fig. 1 die Vorrichtung 1 in einer Schnittansicht von der Seite
dargestellt, wobei die gewiéhlte Schnittebene vertikal in der Mitte der Vorrichtung 1 liegt.
Damit wird ein Blick in das Innere der Vorrichtung 1 ermdglicht.

Das feuchte Kunststoffgut 2 gelangt von aufien mittels Forderband oder einer anderwirtigen,
beispielsweise pneumatischen Fordereinrichtung, die in Fig. 1 nicht dargestellt ist und auch
nicht zur erfindungsgemiBen Vorrichtung 1 gehort, durch eine Offnung 9 in den Behilter 3
der Vorrichtung 1. Die Offnung 9 befindet sich im Bereich der Behilterwand 8.

Aufgrund der Schwerkraft wiirde das feuchte Kunststoffgut 2 im Behdlter 3 direkt in
Pfeilrichtung 10 nach unten zur Zerkleinerungseinrichtung 4 gelangen und dort dicht
aufeinander zu liegen kommen. Damit wire auch die Restfeuchte, die auf dem Kunststoffgut
noch anhaftet, eingeschlossen, eine Trocknung des Kunststoffgutes wire nur unzureichend
mbglich. Weiters wiirde das aufeinander liegende Kunststoffgut den Spalt 11, der sich
zwischen dem Rotorkérper 12 bzw. den darauf befestigten Messern 13, wobei der
Rotorkdrper 12 in Umdrehungsrichtung 14 rotiert, und den stehenden Messern 15 befindet,
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moglicherweise verblocken, das Kunststoffgut 2 konnte somit nicht in den Zerkleinerer 4

gelangen und ein stérungsfreier Betrieb wiire damit nicht gewahrleistet.

Daher ist die Erfindung durch Lufteinldsse 6 im Bereich der Zerkleinerungseinrichtung 4
gekennzeichnet, in Fig. 1 als Lufteinlasse 6 in der Mantelwand 18 dargestellt, wobei die Luft
aus einer Drucklufterzeugungseinrichtung 16 iiber Leitungen zu den Lufteinldssen 6 gefiihrt
wird und dann gezielt in den Spaltraum 17 zwischen der Mantelwand 18, die in einem
Abstand von der Umlaufbahn der Messer 13 des Rotorkorpers 12 angeordnet ist, und dem
Rotorkdrper 12 eingediist wird. Dabei wird die Luft, die durch die Lufteinldsse 6
vorzugsweise trocken in die Zerkleinerungseinrichtung 4 gelangt, im Spaltraum 17
hauptsichlich in Umdrehungsrichtung 14 des Rotorkorpers 12 und damit in Forderrichtung
des Kunststoffgutes 2 gefiihrt und somit wird durch Konvektionsstromung im Spaltraum 17
Feuchte vom Kunststoffgut 2 abgefiihrt und eine Kondensatbildung an der Mantelwand 18
sowie am Rotorkorper 12 vermieden.

Die Drucklufterzeugungseinrichtung 16 ist vorzugsweise als Seitenkanalverdichter 24
ausgefihrt.

Die Hauptmenge der eingeblasenen Luft strémt in Drehrichtung 14 entlang des Rotorkdrpers
12 durch den Spaltraum 17, bis sie am gegeniiberliegenden Austrittsspalt 19, der abermals
von einem oder mehreren stehenden Messern 15 und den auf dem Rotorkorper 12
befestigten drehenden Messern 13 gebildet wird, in den Innenraum des Behalters 3 gelangt.
Ein kleinerer Teilstrom der eingeblasenen Luft gelangt entgegen der Drehrichtung 14 des
Rotorkérpers 12 und damit entgegen der Forderrichtung des Kunststoffgutes 2 innerhalb der
Zerkleinerungseinrichtung 4 durch den Spalt 11 in das Innere des Behilters 3 und lockert
dabei allfillig im Bereich des Spalts 11 liegendes Kunststoffgut 2. Ein weiterer kleinerer
Teilstrom der iiber die Lufteinlisse 6 eingeblasenen Luft verlisst den Spaltraum 17 iiber die
Austragsoffnung 5 und gelangt damit gemeinsam mit dem zerkleinerten Kunststoffgut in die
Dosierschnecke 20 und dann weiter in die Extruderschnecke 21, die das Kunststoffgut zum
nachfolgenden, in Fig. 1 nicht dargestellten Extruder fordert.

Im Inneren des Behilters 3 steigt die Luft von der Zerkleinerungseinrichtung 4in
Pfeilrichtung 22 nach oben. Die Strémungsgeschwindigkeit der Luft im Inneren des
Behiilters 3 wird so gewihlt, dass das aufgegebene Kunststoffgut 2 mit geringer
Geschwindigkeit im Gegenstrom in Pfeilrichtung 10 nach unten zur Zerkleinerungs-
einrichtung 4 sinkt und dabei vom aufsteigenden Luftstrom getrocknet wird. Sehr leichte
oder flichige Kunststoffpartikel sollen dabei nicht aus dem Behiilter 3 ausgetragen werden.
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ZweckmiBigerweise ist dazu eine entsprechende Abdeckhaube im Bereich der Offnung 9 fir
die Kunststoffzufuhr vorgesehen, die beispielsweise als feines Sieb oder FlieB ausgefiihrt
und an die nicht dargestellte Fordereinrichtung angepasst ist, und den Austritt sehr kleiner
Kunststoffpartikel aus der Vorrichtung 1 bzw. durch Spalte zwischen der Vorrichtung 1 und
der Fordereinrichtung zur Zufuhr des Kunststoffgutes verhindert. Eine derartige
Abdeckhaube ist in Fig. 1 nicht dargestellt.

Die feuchte Luft bzw. der Dampf wird im oberen Teil des Behalters 3 iiber Luftausldsse 7 in
der Behilterwand 8 aus der Vorrichtung 1 heraus an die Umgebung abgefihrt. In Fig. 1 sind
diese Luftauslisse 7 an eine Dampfabsaugeinrichtung 23 angeschlossen. Die Dampfabsaug-
einrichtung ist vorzugsweise als Radialgeblése 25 ausgefiihrt, wobei in Fig. 1 zwei
Lufteinlisse 7 mit jeweils einem eigenen Radialgebldse 25 dargestellt sind.

Weiters ist in Fig. 1 waagrecht im unteren Bereich des Behilters 3 ein Stopfschieber 26
vorgesehen. Mit Hilfe des Stopfschiebers 26, der in waagrechter Richtung nach vorn und
wieder zuriick bewegt wird, wird zuverldssig Kunststoffgut 2 zum Spalt 11 zugefiihrt.
AuBerdem zeigt Fig. 1 den Antrieb 27 der Dosierschnecke 20.

Fig. 2 zeigt ein Detail der Vorrichtung 1 im Bereich der Zerkleinerungseinrichtung 4 in einer
schematischen Schnittansicht von oben. Dabei ist die Mantelwand 18, die den hier nicht
dargestellten Rotorkdrper 12 umhiillt, mit mehreren Lufteinldssen 6 dargestellt. Durch Pfeile
22 ist die Stromungsrichtung der eingeblasenen Luft bzw. die Transportrichtung des
zerkleinerten Kunststoffgutes 2 angedeutet. Die Mantelwand 18 kann, wie Fig. 2 zeigt,
beispielsweise durch Rillen oder Stege derart profiliert sein, wodurch das Kunststoffgut 2 im
Spaltraum 17 durch die schrig laufenden Rillen bzw. Stege in Richtung der mittig
angeordneten Austragsoffnung 5 zusammengeschoben wird und von dort in die
Dosierschnecke 20 gelangt. Weiters ist in Fig. 2 der Antrieb 27 der Dosierschnecke 20 sowie
die dazu im Winkel angebrachte weitere Extruderschnecke 21 samt deren Antrieb 28
dargestellt. Die beiden Forderschnecken 20 bzw. 21 sind zum besseren Verstandnis

horizontal geschnitten dargestellt.
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Anspriiche:

1. Vorrichtung (1) zur Zerkleinerung von thermoplastischem Kunststoffgut (2), umfassend
einen Behilter (3) zur Aufnahme des, insbesondere lose gepackten, Kunststoffguts und eine
in den Behilter ragende oder darin angeordnete Zerkleinerungseinrichtung (4) zur
Zerkleinerung des Kunststoffguts und seiner Férderung zu einer Austragséffnung (5),
gekennzeichnet durch Lufteinldsse (6) im Bereich der Zerkleinerungseinrichtung (4) und
Luftauslisse (7) in der Behélterwand (8).

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Drucklufterzeugungs-
einrichtung (16), deren Ausgang an die Lufteinlédsse (6) angeschlossen ist.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch eine an die Luftausldsse

(6) angeschlossene Dampfabsaugeinrichtung (23).

4. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Drucklufterzeugungseinrichtung (16) als Seitenkanalverdichter (24) und/oder die
Dampfabsaugeinrichtung (23) als Radialgeblése (25) ausgebildet sind.

5. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Behilter (3) mit der Umgebung kommuniziert.

6. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zerkleinerungseinrichtung (4) zumindest einen um eine Rotationsachse drehbaren
Rotorkodrper (12) umfasst, der an seiner Umfangsflache mit Messern (13) bestiickt ist, wobei
vorzugsweise im Behilter (3) nahe der Umlaufbahn der Messer (13) des Rotorkdrpers (12)
stehende Messer (15) angeordnet sind, die mit den Messern des Rotorkdrpers einen

Schereffekt auf das Kunststoffgut ausiiben.

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch eine den Rotorkérper (12)
zumindest teilweise umgebende Mantelwand (18), die in einem Abstand von der
Umlaufbahn der Messer (13) des Rotorkérpers (12) angeordnet ist, wobei die Lufteinldsse
(6) in der Mantelwand (18) angeordnet sind.

8. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass an die Austragsoffnung (5) eine Férdereinrichtung (20) fir das zerschnittene
Kunststoffgut, insbesondere eine Dosierschnecke angeschlossen ist.
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