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Eine Vorrichtung zum Aufbereiten von, insbesondere
thermoplastischem, Kunststoffmaterial hat einen Aufnah-
mebehalter (1) fur das Material, in welchem umlaufende,
auf das Material einwirkende Werkzeuge (21) vorgesehen
sind, die von einer Tragerscheibe (9) getragen sind und um
die vertikale Achse (8) des Behaiters (1) umlaufen. Der
Antrieb der Tragerscheibe (9) erfolgt iber eine Welle (4),
die den Boden (3) des Behalters (1) durchsetzt und von
einem Motor (5) angetrieben ist. Das Material wird aus dem
Behélter (1) durch eine Austragéffnung (15) ausgebracht,
an welche das Gehéause (16) einer Schnecke (17) ange-
schlossen ist. Die Austragoffnung (15) ist im selben Auf-
nahmebehalter (1) vorgesehen und liegt unterhalb der
Umilaufbahn der Werkzeuge (21) und unterhalb der Trager-
scheibe (9). im selben Aufnahmebehidlter (1) sind weitere
bewegte Werkzeuge (12) unterhalb der Tragerscheibe (8)
angeordnet, die das Material in die Austragéffnung (15)
férdern. Dadurch wird eine lange Verweilzeit des bearbeite-
ten Kunststoffmateriales im Aufnahmebehélter (1) erreicht,
sodaf an Bauldnge und Antriebsenergie der Schnecke (17)
gespart wird.

Ein Verfahren zum Aufbereiten solchen Kunststoffmateriales
sieht vor, daR das Material im selben Aufnahmebehalter mittels
zweier ibereinander angeordneter Werkzeugsatze in zwei aufei-
nanderfolgenden Stufen kontinuierich bearbeitet wird. In der
ersten, mittels des oberen Werkzeugsatzes durchgefithrten Stufe
wird das Material vorzerkleinert und/oder vorgewarmt und/oder
vorgetrocknet und/oder vorgemischt. In der zweiten, mittels des
unteren Werkzeugsatzes durchgefithrten Stufe erfolgt die gleiche
Behandlung des Materiales, jedoch im Vergleich zur ersten Stufe
weniger intensiv. Das so behandelte Material wird von den Werk-
zeugen der zweiten Stufe einer Schnecke zugefihrt, die das
Material aus dem Aufnahmebehéiter ausbringt.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Aufbereiten von, insbesondere the

rial aus der oberen Kammer in die untere Kammer férdert. Die Austragéffnung ist in der un
Kammer angeordnet und in jeder der beiden Kammern sind bewegte Werkzeuge vorgesehen.

Bei einer dhnlichen bekannten Konstruktion (AT 3896900 B) ist dem an das Schneckengehjuse
angeschlossenen Aufnahmebehalter ein weiterer Behalter vorgeschaltet, in welchem ebenfallg auf
das eingebrachte Material einwirkende Werkzeuge vorgesehen sind. Die beiden Behalter sind mit-
einander durch einen Rohrstutzen verbunden, der durch ein Ventil absperrbar ist, sodal® der mit
dem Schneckengehéuse verbundene Behalter unter Vakuum gesetzt werden kann.

Beiden bekannten Vorrichtungen ist der Nachteil eines grof3en konstruktiven Aufwandes eigen.
Bei der zweitgenannten Konstruktion besteht weiters der Nachteil, daBk ein relativ hoher Pro{
anteil der Kunststoffteilchen, die in die Vorrichtung gelangen, auf ktirzestem Weg ohne Vorbehand-
lung, also ohne Zerkleinerung, Vorwarmung, Trocknung, Vorverdichtung usw., in den zweiten|Be-
halter und von dort wieder auf kirzestem Weg in die Plastifizierschnecke gelangen. Diese picht
oder mangelhaft behandelten Kunststoffanteile bilden in der Schnecke inhomogene Kunststoffne-
ster, die der Qualitat des Plastifikates abtraglich sind. Will man daher Endprodukte, sei es Granulat
oder in Formen extrudierte Gegensténde, mit der gewlinschten gleichbleibenden Qualitat erhalten,
so mul die das mangelhaft aufbereitete Material aus dem Aufnahmebehélter abtransportiergnde
Schnecke das gesamte von ihr geférderte Material am Schneckenausgang auf die gewlnsthte
Qualitat und Temperatur bringen, um das Material mit der gewiinschten Homogenitat extrudigren

teil des Aufnahmebehalters in Verbindung steht, in welchem die weiteren bewegten Werkzguge
und die Austragoffnung angeordnet sind, wobei beim Umlauf der Trégerscheibe ein Anteit deg im
oberen Innenraumteil befindlichen Materiales durch den Ringspalt hindurch in den ringférmigen
Innenraumteil gelangt. Die von der Austragéfinung gebildete Einzugséffnung der Austragschngcke
liegt somit nicht auf der Hohe der von der Tragerscheibe getragenen Werkzeuge oder in kurjtem
Abstand dariber, sondern darunter. Durch den notwendigen Spalt zwischen dem Umfang|der
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Tragerscheibe und der Innenwand des Aufnahmebehalters gelangt durch den Stopfeffekt der im
oberen Innenraumteil umlaufenden, von der Tragerscheibe getragenen Werkzeuge ein Teil des in
Umlaufbewegung gebrachten Kunststoffmateriales in den Bereich unter der Tragerscheibe, also in
den unteren Innenraumteil, wo dieses Material durch die dort vorhandenen weiteren Werkzeuge
nochmals bearbeitet und letztlich in die Austragéffnung des Behalters und somit in das Schnecken-
gehause eingebracht wird. Die Zone, wo vorwiegend die Zerkleinerung bzw. Trocknung bzw. Vor-
warmung des Materiales erfolgt, ist somit getrennt von der Zone, wo das Material in das Schnek-
kengeh#use eingedriickt wird. Hiebei stelit sich nach einer kurzen Betriebszeit ein Gleichgewicht
zwischen dem von der Schnecke unter der Tragerscheibe abgezogenen Materialvolumen und dem
durch den Ringspalt von oben nach unten in den Raum unter der Tragerscheibe eintretenden
Materialstrom ein. Dies hat zur Folge, daR der im wesentlichen mit von der Schnecke abzutrans-
portierendem Material gefiilite Raum unterhalb der Tragerscheibe dem Abzug des Materiales, wel-
ches in Form einer Mischtrombe im Aufnahmebehalter umiauft, einen gewissen Widerstand entge-
gensetzt, sodaf3 - wenn (berhaupt - nur ein verschwindend geringer Anteil des frisch eingebrach-
ten Materiales gleich nach unten in den Bereich unter der umlaufenden Tragerscheibe gelangen
kann. Dies tragt dazu bei, eine ausreichende Verweilzeit des Materiales im Aufnahmebehailter, ins-
besondere in dessen Bereich oberhalb der Tragerscheibe, sicherzustellen. Damit wird die Tempe-
ratur des in die Austragoffnung des Aufnahmebenhéiters eingebrachten Materiales vergleichmaigt,
da im wesentlichen alle im Behalter befindlichen Kunststoffteile ausreichend vorbearbeitet werden.
Die ann#hernd konstante Temperatur des ins Schneckengehause eintretenden Materiales hat zur
Folge, daR die inhomogenen Kunststoffnester in der Extruderschnecke weitgehend eliminiert wer-
den und dadurch die Schneckenlange geringer gehaiten werden kann als bei den bekannten Kon-
struktionen, da die Schnecke weniger Arbeit aufbringen muB, um das Kunststoffmaterial mit Si-
cherheit auf gleiche Plastifiziertemperatur zu bringen. Die konstante Eintrittstemperatur des Kunst-
stoffmateriales in das Schneckengehause hat weiters eine gleichmaRige Vorverdichtung des Mate-
riales im Schneckengehause zur Folge, was sich auf die Verhaitnisse an der Extruderdffnung gun-
stig auswirkt, insbesondere in Form eines gleichmaRigen Extruderdurchsatzes und einer gleich-
maRigen Materialqualitst am Extruderausgang. Die verkirzte Schneckenlénge ergibt eine Energie-
einsparung und eine im Vergleich zu den bekannten Konstruktionen erniedrigte Verarbeitungs-
temperatur im Extruder, da ja die durchschnittliche Eintrittstemperatur am Eintrittsende der Schnek-
ke gleichmaRiger ist als bei den bekannten Konstruktionen. Beim Erfindungsgegenstand muf
somit das bearbeitete Kunststoffmaterial - gesehen lber den gesamten Bearbeitungsvorgang - auf
eine im Vergleich zu den bekannten Konstruktionen weniger hohe Temperatur bearbeitet werden,
um die Sicherheit einer ausreichenden Plastifizierung zu haben. Dieser Abbau der Spitzentempera-
turen hat die eingangs erwahnte Energieeinsparung zur Folge und weiters die Vermeidung einer
thermischen Schadigung des verarbeitenden Materiales.

Wie ersichtlich, 1Rt sich die erfindungsgemae Vorrichtung sowohl kontinuierlich, als auch
chargenweise betreiben, sie ist daher universeller im Anwendungsbereich als die erstgenannte
bekannte Konstruktion und hat dariiber hinaus gegeniiber beiden eingangs beschriebenen bekann-
ten Konstruktionen den Vorteil eines geringeren konstruktiven Aufwandes, schon durch die Mog-
lichkeit der Verkirzung der Schneckenidnge. Weiters {aft sich die erfindungsgemafe Vorrichtung
sowohl unter Vakuum ais auch bei Normaidruck betreiben. Wenngleich sich die erfindungsgemaie
Vorrichtung in erster Linie fur die Aufbereitung thermoplastischen Kunststoffmateriales eignet, so
ist auch die Verarbeitung andersartiger Kunststoffsorten méglich, insbesondere wenn diese als
Fullmaterial in der zu verarbeitenden Masse aufscheinen.

GemaR einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind die weiteren bewegten Werk-
zeuge an einem Rotor, vorzugsweise am Umfang desselben, befestigt, der mit der Welle dreh-
schiuissig verbunden ist. Dies ergibt die Moglichkeit, mehrere weitere Werkzeuge so anzuordnen,
daR sie einander nicht stéren. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform besteht hiebei darin, daB die wei-
teren bewegten Werkzeuge von am Rotor um vertikale Achsen im Bereich des Umfanges des
Rotors schwenkbar aufgehangten Schiagwerkzeugen gebildet sind. Dies ergibt eine giinstige Bear-
beitung des Materiales im Bereich des Rotorumfanges und letztlich eine gute Einwirkung hinsicht-
lich der Einbringung des bearbeiteten Materiales in die Austragséffnung des Behalters. Dieselben
Vorteile ergeben sich bei einer Ausfiihrungsvariante der Erfindung, bei welcher die weiteren be-
wegten Werkzeuge von am Rotor befestigten Schaufeln oder Messern gebildet sind, die gegebe-
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nenfalls nach auBen entgegen der Umiaufrichtung abgebogene oder abgewinkelte Flachen ¢der
Kanten, insbesondere Schneidkanten, haben. Durch derartig geformte Schaufeln oder Messef er-
gibt sich eine Eindrickung des Kunststoffmateriales in das Schneckengehause, etwa vergleichbar
mit einer spachtelartigen Wirkung. Hiezu ist es ginstig, die Umlaufbahn der weiteren bewegten
Werkzeuge zumindest teilweise auf die Hohe der Austragstfinung des Aufnahmebehélters zu
legen, da auf diese Weise der erwahnte Spachteleffekt bestméglich ausgenitzt wird.

Eine besonders gunstige Konstruktion besteht im Rahmen der Erfindung darin, daf der Rotor
von einem koaxial zur Welle angeordneten Block gebildet ist, dessen Mantelflache naher| zur
Achse der Welle liegt als der Umfang der Tragerscheibe, sodaf unterhalb der Tragerscheibg ein
Ringraum gebildet ist, in dem die weiteren bewegten Werkzeuge umlaufen. Dies gibt ein at;[rei—

chendes Aufnahmevolumen fir das bearbeitete Material unterhalb der Tragerscheibe, was| zur
Sicherung einer hohen gleichméaRigen Verweilzeit der bearbeiteten Kunststoffteilchen im Auffhah-
mebehéalter beitragt. Um eine méglichst hohe Bearbeitung des Materiales auch im Raum unterhalb
der Tragerscheibe zu erzielen, ist es gunstig, erfindungsgemaR mehrere Satze weiterer bewegter
Werkzeuge ubereinander, in Umfangsrichtung des Rotors verteilt, vorzusehen.

Vorteilhaft ist auch beim Erfindungsgegenstand, daf er flexibel ist im Hinblick auf den |An-
schiuf des Schneckengehduses an den Aufnahmebehalter. Es ist jedoch gunstig, das Gehduse
der Schnecke tangential an den Aufnahmebehalter anzuschlieRen, sodal die Austragéffnung |des
Aufnahmebehaiters, welche zugleich die Einzugséffnung der Schnecke ist, am Mantel des Gehau-
ses liegt. Dies hat den Vorteil, da® der Extruderkopf oder sonstige Ausgang des Schneckefge-
hauses am einen Stirnende des Schneckengehauses angeordnet werden kann, da der Antrieb|der
Schnecke vom anderen Stirnende der Schnecke her erfolgen kann. Dies vermeidet Umlenkungen
des Materialstromes, welche bei am Mantel des Schneckengehauses angeordneten Austrittg&ff-
nungen unvermeidlich sind.

Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Aufbereiten von, insbesondere thermoplastischem,
Kunststoffmaterial mittels in einem Aufnahmebehélter um eine vertikale Achse umlaufender Werk-
zeuge, wobei das Material aus dem Aufhahmebehalter mittels einer Schnecke ausgebracht wird,
kennzeichnet sich dadurch, dal das Material im selben Aufnahmebehaiter mittels zweier Ubgrei-
nander angeordneter Werkzeugsatze kontinuierlich in zwei aufeinander folgenden Stufen bearpei-
tet wird, wobei in der ersten, mittels des oberen Werkzeugsatzes im oberen Innenraumteil des Auf-
nahmebehalters durchgefuhrten Stufe das Material vorzerkleinert und/oder vorgewarmt und/gder
vorgetrocknet und/oder vorgemischt wird, und sodann vom oberen Werkzeugsatz in den untgren
Innenraumteil desselben Aufnahmebehélters eingebracht wird, in welchem in der zweiten, miftels
des unteren Werkzeugsatzes durchgefiihrten Stufe die gleiche Behandlung des Materiales, jedoch
weniger intensiv als in der ersten Stufe, erfolgt und das Material von den Werkzeugen der zwsiiten
Stufe der Schnecke zugefilhrt wird. Bei im Vergleich zu herkémmlichen Verfahren wesentlich gegrin-
gerem Energieaufwand wird dadurch eine homogene, gleichmafRige Qualitat des von der Schnecke
gelieferten Materiales erzielt.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand an Hand eines Ausfilhrungsbeispieles schema-
tisch dargestellt. Fig. 1 zeigt einen Vertikalschnitt durch die Vorrichtung und Fig. 2 eine Draufgicht
auf dieselbe, teilweise im Schnitt.

Die Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 hat einen Aufnahmebehalter 1 fur das zu verarbeitende,
insbesondere thermoplastische, Kunststoffmaterial, das in diesen Behalter von oben mittels ejner
nicht dargestellten Fordereinrichtung, z.B. eines Forderbandes, eingebracht wird. Der Aufnahme-
behalter 1 ist topfformig mit vertikalen Seitenwanden 2, einem ebenen Boden 3 und mit Kreisqlier-
schnitt ausgebildet. Den Boden 3 durchsetzt eine Welle 4, die konzentrisch zur mittigen, vertikalen
Achse 8 des Behalters 1 verlauft. Die Welle 4 ist gegen den Boden 3 abgedichtet gelagert und
durch einen unterhalb des Bodens 3 angeordneten Motor 5 mit Getriebe 6 zur Drehbewegung|an-
getrieben. Im Behélter 1 sind mit der Welle 4 ein Rotor 7 und eine dariiber angeordnete Trager-
scheibe 9 drehschlissig verbunden. Der Rotor 7 ist von einem kreiszylindrischen Block gebildet,
dessen axiale Erstreckung wesentlich gréRer ist als jene der flachen Tragerscheibe 9 und dessen
radiale Abmessung wesentlich geringer ist als jene der Tragerscheibe 9. Auf diese Weise yird
unterhalb der Tragerscheibe 9 ein freier Innenraumteil 10 gebildet, der mit dem oberhalb der Tra-
gerscheibe 9 befindlichen Innenraumteit 26 des Behalters 1 iiber den zwischen dem AuRenumfang
der Tragerscheibe 9 und der Seitenwand 2 des Behalters 1 bestehenden Ringspalt 11 in freier
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Stromungsverbindung steht. In diesem einen Ringraum bildenden Innenraumteil 10 sind Werk-
zeuge 12 angeordnet, welche in diesem Ringraum um die Achse 8 umlaufen und hiezu am Rotor 7
befestigt sind. Diese Befestigung ist von vertikalen Bolzen 13 gebildet, welche die inneren Enden
der Werkzeuge 12, welche in Ringnuten 14 des Rotors 7 eingreifen, schwenkbar halten, sodaf} die
Werkzeuge 12 um die Achsen der Bolzen 13 frei pendeln konnen. Die freien Enden der Werkzeuge
12 liegen im Abstand von den Seitenwanden 2 des Behalters 1. Auf diese Weise bilden die Werk-
zeuge 12 Schlagwerkzeuge, die auf das im Innenraumteil 10 befindliche Kunststoffmaterial zusatz-
lich einwirken und dieses mischen und/oder zerkleinern und/oder erwarmen. Durch die von diesen
Werkzeugen 12 auf das Kunststoffmaterial ausgetbte Fliehkraft wird das Kunststoffmaterial in eine
Austragéffnung 15 des Behalters 1 gedriickt, welche Offnung 15 auf der Hohe der Werkzeuge 12
liegt und den unteren Innenraumteil 10 des Behalters 1 mit dem Inneren eines zylindrischen
Gehauses 16 verbindet, in welchem eine Schnecke 17 drehbar gelagert ist. Diese Schnecke ist an
ihrem einen Stirnende durch einen Motor 18 mit Getriebe 19 zur Drehbewegung um ihre Achse
angetrieben und fordert das ihr durch die Austragoffnung 15 zugefiihrte, vorbereitete Kunststoff-
material zu ihrem anderen Stirmende, an welchem das fertig behandelte Kunststoffmaterial austritt.
Das zugehérige Ende des Gehauses 16 bildet z.B. einen Anschiuftflansch 20, an welchen z.B. ein
Werkzeug angeschlossen werden kann, das dem Kunststoff die gewlnschte Form gibt. Wie
ersichtlich, ist das Schneckengehause 16 annahernd tangential an den Behalter 1 angeschlossen,
sodaR die Austragdffnung 15 bzw. die zugehérige Offnung im Gehaduse 16 an dessen Seitenwand
liegt. Dies ermoglicht die erwahnte Anordnung von Motor 18 und Anschiu3flansch 20 an den bei-
den Stimenden der Schnecke, sodaR Umlenkungen des plastifizierten Kunststoffmateriales im
Bereich seines Austrittes aus dem Gehause 16 vermieden sind.

Die Tragerscheibe 9 tragt ebenfalis Werkzeuge 21, die jedoch mit der Tragerscheibe 9 fest ver-
bunden sind. Diese Werkzeuge 21 mischen und/oder zerkleinern und/oder erwarmen das im obe-
ren Innenraumteil 26 des Behalters 1 befindliche Material. Fur eine wirksame Zerkleinerung ist es
zweckmaRig, die Werkzeuge 21 mit Schneidkanten 22 auszubilden. Wenn ein ziehender Schnitt
gewiinscht ist, ist es zweckmaRig, die Schneidkanten 22 gekrummt oder, wie in Fig. 2 dargestellt,
abgewinkelt auszubilden, und zwar in bezug auf die Radialrichtung der Tragerscheibe 9 entgegen
der Umlaufrichtung der Tragerscheibe 9 (Pfeil 23) versetzt.

Im Betrieb ergibt sich beim Umlauf der Tragerscheibe 9 durch den Einfluf der Werkzeuge 21
ein Umlauf der in den Behélter 1 eingebrachten Kunststoffmasse, wobei das Kunststoffmaterial
entlang der Seitenwand 2 des Behalters 1 im oberen Innenraumteil 26 hochsteigt (Pfeile 24), und
im Bereich der Achse des Behalters 1 wieder nach unten zuriickfallt (Pfeile 25). Die so entste-
hende Mischtrombe durchwirbelt das eingebrachte Material, sodal ein guter Mischeffekt erzieit
wird. Ein geringer Anteil des in den Behdlter 1 eingebrachten, bereits zerkleinerten Materiales
gelangt jedoch durch den Ringspalt 11 hindurch in den unteren Innenraumteil 10 unter der Tréger-
scheibe 9 und wird dort durch die Werkzeuge 12 bearbeitet. Nach einer kurzen Einlaufzeit stellt
sich ein Gleichgewichtszustand ein zwischen dem von der Schnecke 17 aus der Austragoffnung 15
und daher aus dem Ringraum des unteren Innenraumteiles 10 abgefihrten Material und dem
durch den Ringspalt 11 von oben in diesen Ringraum zugefithrten Material. Dies hat zur Folge, dal
es sehr unwahrscheinlich bzw. sogar unméglich ist, daB ein einmal in den Behalter 1 eingebrach-
tes Kunststoffteilchen in das Schneckengehzuse 16 gelangt, ohne zuvor eine ausreichende Ver-
weilzeit im Behalter 1 verbracht zu haben bzw. ohne durch die Werkzeuge 12, 21 geniigend bear-
beitet worden zu sein. Die die Austragoffnung 15 durchsetzende Kunststoffmenge, welche von der
Schnecke 17 abgefuhrt wird, hat daher annahernd gleichméafige Beschaffenheit, insbesondere,
was die Temperatur und die GroRe der Kunststoffteilchen betrifft. Die Schnecke 17 mul daher
weniger Arbeit in die Kunststoffmasse einbringen, um die Kunststoffmasse auf den gewinschten
Plastifizierungsgrad zu bringen, was zur Folge hat, da hohe thermische Spitzen-Beanspruchun-
gen auf das Kunststoffmaterial im Schneckengehause 16 entfallen. Dadurch wird das Kunststoff-
material geschont und an Energie fir den Antrieb der Schnecke 17 wesentiich gespart.

Die Werkzeuge 12 missen nicht unbedingt von schwenkbar am Rotor 7 gebildeten Bauteilen
gebildet sein. Es ist z.B. moglich, die Werkzeuge 12 schaufelformig auszubilden und gegebenen-
falls diese Schaufeln bzw. auch Werkzeuge 12 in der in Fig. 2 dargesteliten Form starr am Rotor 7
festzulegen. Fur die Werkzeuge 12 kann auch eine Ausbildung Verwendung finden, wie sie in
Fig. 2 fur die Werkzeuge 21 dargestellt ist.
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Wie aus Fig. 1 ersichtlich, sind am Rotor 7 mehrere Satze von Werkzeugen 12 ibereinander
angeordnet. Die Ausbildung aller Werkzeuge mul} nicht gleich sein, beispielsweise konnen einzel-
ne Werkzeuge 12 starr am Rotor 7 befestigt sein, andere Werkzeuge 12 pendelnd. Ebenso kérnen
Form bzw. GréRe bzw. Anordnung der Werkzeuge 12 in den einzelnen Satzen voneinander ab)
chen, gegebenenfalls auch innerhalb des einzelnen Satzes.

ist dem Durchmesser d der Schnecke 17 bzw. dem Innendurchmesser des Schneckengehayses
16. Im in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist h : d = 1,56 und es ist die Anordnung zweck-
maRig so getroffen, dal der von der Tragerscheibe 9 abgedeckte, aulerhalb des Rotors 7 liegen-
de Teil des Ringraumes des unteren Innenraumteiles 10 annahernd quadratischen Querschnittihat.
Andere Querschnittsformen dieses Ringraumes sind méglich, insbesondere dann, wenn andere
Werkzeuge in diesem Ringraum umlaufen, z.B. ein als Schaufelrad ausgebildeter Rotor 7. |Der
Anschlufy des Schneckengehéduses 16 an den Behalter 1 mufd nicht tangential sein. Es ist, falls
gewiinscht, durchaus maglich, das Stirnende des Schneckengehauses 16 in radialer Richtung ¢der
auflermittig an den Behalter 1 anzuschlieBen, wobei dann die Beflllung der Schnecke 17 von|der
Stirnseite derselben her erfolgt.

Wie ersichtlich, ist fur die beschriebene Betriebsweise die Gréle s des Ringspaltes 11 von

den kann. Solche Bauteile kbnnen gegebenenfalls auch an der Wand 2 des Behalters 1 vorg
hen sein.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zum Aufbereiten von, insbesondere thermoplastischem, Kunststoffmaterial} mit
einem Aufnahmebehalter fir das zu bearbeitende Material, in welchem um eine vertikale
Achse umlaufende, mittels einer den Boden des Aufnahmebehaélters durchsetzenden Wel-
le angetriebene, auf das Material einwirkende Werkzeuge vorgesehen sind, die von giner
Tragerscheibe getragen sind, und mit einer Schnecke zum Abtransport des Materiales jaus
dem Aufnahmebehalter, deren Gehduse an eine Austragoffnung des Aufnahmebehélters
angeschlossen ist, wobei die Austragéffnung (15) unterhalb der Umiaufbahn der Werk-
zeuge (21) und unterhalb der Tragerscheibe (9) angeordnet ist und wobei im Aufnahmgbe-
halter (1) weitere bewegte Werkzeuge (12) unterhalb der Tragerscheibe (8) vorhanden

lauf der Tragerscheibe (9) ein Anteil des im Innenraumteil (26) befindlichen Materi
durch den Ringspalt (11) hindurch in den ringférmigen Innenraumteil (10) gelangt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren bewegten Werk-
zeuge (12) an einem Rotor (7), vorzugsweise am Umfang desselben, befestigt sind, |der
mit der Welle (4) drehschliissig verbunden ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren bewegten Werk-
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zeuge (12) von am Rotor (7) um vertikale Achsen im Bereich des Umfanges des Rotors (7)
schwenkbar aufgehéngten Schlagwerkzeugen gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeuge (12) um verti-
kale Bolzen (13) schwenkbar sind, die Ringnuten (14) des Umfanges des Rotors (7) durch-
setzen.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren bewegten Werk-
zeuge {12) von am Rotor (7) befestigten Schaufein oder Messern gebildet sind, die gege-
benenfalls nach aulRen entgegen der Umiaufrichtung (Pfeil 23) abgebogene oder abgewin-
kelte Flachen oder Kanten, insbesondere Schneidkanten (22), haben.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlauf-
bahn der weiteren bewegten Werkzeuge (12) zumindest teilweise auf der Hohe der Aus-
tragoffnung (15) des Aufnahmebehalters (1) liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor
(7) von einem koaxial zur Welle (4) angeordneten Block gebildet ist, dessen Mantelfidche
néher zur Achse (8) der Welle (4) liegt als der Umfang der Tragerscheibe (9).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Satze weiterer bewegter Werkzeuge (12) dbereinander, in Umfangsrichtung des Aufnah-
mebehalters (1) verteilt, vorhanden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
hause (16) der Schnecke (17) tangential an den Aufnahmebehaiter (1) angeschlossen ist,
sodass die Austragéffnung (15) am Mantel des Gehauses (16) liegt.

Verfahren zum Aufbereiten von, insbesondere thermoplastischem, Kunststoffmaterial mit-
tels in einem Aufnahmebehalter um eine vertikale Achse umlaufender Werkzeuge, wobei
das Material aus dem Aufnahmebehélter mittels einer Schnecke ausgebracht wird, da-
durch gekennzeichnet, dass das Material im selben Aufnahmebehalter mittels zweier uber-
einander angeordneter Werkzeugsatze kontinuierlich in zwei aufeinander folgenden Stufen
bearbeitet wird, wobei in der ersten, mittels des oberen Werkzeugsatzes im oberen Innen-
raumteil des Aufnahmebehalters durchgefuhrten Stufe das Material vorzerkieinert und/oder
vorgewarmt und/oder vorgetrocknet und/oder vorgemischt wird, und sodann vom oberen
Werkzeugsatz in den unteren Innenraumteil desselben Aufnahmebehalters eingebracht
wird, in welchem in der zweiten, mittels des unteren Werkzeugsatzes durchgefiuhrten Stufe
die gleiche Behandlung des Materiales, jedoch weniger intensiv als in der ersten Stufe,
erfolgt und das Material von den Werkzeugen der zweiten Stufe der Schnecke zugefuhrt
wird.
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