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Wirtschaftliche Aufbereitung von
automobilen Shredder-Reststoffen

Seit etwa einem Jahr ist bei der nieder-
landischen Jansen Shredder Recycling BV
in Moerdijk eine Rotorprallmiihle von
BHS-Sonthofen zur Feinaufbereitung von
Automotive Shredder Residues (ASR) im
Finsatz. Dank ihrer langjahrigen Erfah-
rung in der Aufbereitung von metallhal-
tigen Abfallstoffen fanden die Experten
aus Sonthofen die optimale Maschine fiir
die Aufbereitung des abrasiven Materials.
Die Verschleifkosten bei Jansen sind seit-
her signifikant gesunken.

Shredder-Reststoffe aus der Automobilver-
wertung bestehen aus einem bunten Mix
unterschiedlicher Materialien. Neben Kunst-
stoff, Gummi und Textilfasern finden sich im
ASR wertvolle nicht-ferritische Metalle wie
Aluminium, Messing oder Kupfer, aber auch
mineralische Bestandteile und Glas. Letztere
erschweren eine effiziente Aufbereitung, wie
die Jansen Shredder Recycling BV feststellen
musste.

Ein ausgekliigelter Prozess sollte bei Jan-
sen die groftmogliche Ausbeute an wieder-
verwertbaren Materialien — vor allem Metal-
len — sicherstellen. Mittels Querstromsichter
trennte Jansen zunéchst die Schwerteile ab.
Die zuriickbleibende Fraktion wurde im vor-
handenen Granulator vorzerkleinert. Per
Wirbelstromabscheidung lief sich aus dem
Material anschlieBend eine nicht-ferritische
Fraktion gewinnen.

Die nichtinduktive Fraktion enthielt jedoch
neben Kunststoffen und Mineralik immer
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Economically efficient processing
of automotive shredder residues

For almost a year, a BHS-Sonthofen ro-
tor impact mill has been in operation at
Jansen Shredder Recycling BV in Moerd-
ijk, the Netherlands, for the fine process-
ing of automotive shredder residues
(ASR). Thanks to years of experience in
the processing of metal-bearing waste
materials, the experts from Sonthofen
found the optimal machine for processing
abrasive materials. Wear costs at Jansen
have significantly decreased since.

Residual materials from shredders from auto-
mobile recycling is made up of a wide variety
of different materials. In addition to plastic,
rubber, and textile fibres, ASR contains valu-
able non-ferrous metals such as aluminium,
brass, and copper, as well as mineral com-
ponents and glass. The latter makes efficient
processing difficult, which Jansen Shredder
Recycling learned the hard way.

A sophisticated process should have en-
sured that Jansen obtains the highest possible
yield of recyclable materials — especially met-
als. First, the heavy particles were separated
at the Jansen site by means of a cross-flow
separator. The remaining fraction was pre-
crushed in the existing granulator. A non-fer-
rous fraction could then be extracted from
the material using eddy current separation.

Die Rotorprallmiihle (Typ RPMX) von BHS kommt mit stark abrasiven Materialien gut zurecht

The rotor impact mill (type RPMX) from BHS can handle heavily abrasive materials

The non-inductive fraction, however, al-
ways contained valuable non-ferrous metals
in addition to plastics and minerals. These non-
ferrous metals were copper cables and other
metal composites. Up until this point, Jansen
used fine-grinding mills directly after eddy
current separation to recover this fraction of
the remaining metals. However, this is exactly
where the weakness in the otherwise sophis-
ticated procedure stemmed from: the wear
costs of the fine-grinding mills used were un-
expectedly high. These machines were de-
signed for use with abrasive components.
Glass and mineral components resulted in
wear costs of 35 euros per tonne of input
material. The profits from the recovered met-
als could not make up for these losses. This
meant a new solution was required.

Know-how from rock crushing
in the ASR recycling process

Jansen Shredder Recycling turned to BHS-
Sonthofen. The Dutch company was already
familiar with the rotor impact mill (type
RPMX) from BHS. In order to ensure that
the mill from BHS was capable of pulverizing
abrasive materials and dissolving and pelletiz-
ing non-ferrous materials, Jansen travelled
to Sonthofen with the original input material
and performed the corresponding tests with
the recycling experts onsite.

Originally, the rotor impact mill comes
from the stone and earth sector: The models
RPM und RPMF were used for the targeted
shredding of abrasive materials, such as river
gravel. The RPMX was especially optimized
for the recycling industry. Due to its solid
construction and chilled cast chrome wear
parts, it is extremely resistant, and, therefore,
ideal for processing ASR fractions, as is done
at Jansen Shredder Recycling.

As it turned out, results were convincing.
The mill reliably destroyed glass and minerals.
“In many cases, the material only needs to be
run through our RPMX once to achieve the
desired shaping and be able to separate the
material on air separation tables,” explains
Nikolas Kaufeisen, area sales manager in the
Recycling and Environment division at BHS-
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Im Aufgabematerial befinden sich wertvolle Metalle
— aber auch Glas und Mineralik / The input material
contains valuable metals but also glass and minerals

Sonthofen. “If pelletizing requirements are
not met after the first run through, the mater-
ial can be run through the rotor impact mill
a second time.”

At Jansen Shredder Recycling, the decision
was made not to recycle the material and to
carry out the last pelletizing step in the ex-
isting fine-grinding mill. Managing director
Hans Brekelmanns says: “Adding the rotor
impact mill from BHS to the process as an
intermediate step resulted in a significant in-
crease in profits. We were able to lower wear
costs by approximately 75 percent overall.”

The rotor impact mill was integrated in
ASR processing at Jansen Shredder Recycling
in March 2019. This has increased the effi-
ciency of the entire process. They were also
very happy with the consultation provided
by the experts from BHS and more joint pro-
jects have already been planned. |

auch wertvolle Nichteisenmetalle in Form von
Kupferkabeln und anderen Metallverbunden.
Um aus dieser Fraktion die restlichen Metal-
le zu gewinnen, setzte Jansen bislang direkt
nach der Wirbelstromabscheidung Feinmiih-
len ein. Genau hier lag jedoch der Schwach-
punkt bei dem sonst ausgefeilten Verfahren:
Die Verschleifkosten auf den verwendeten
Feinmiihlen fielen unerwartet hoch aus. Die
Maschinen waren nicht auf die abrasiven Be-
standteile ausgelegt. Glas und mineralische
Bestandteile fithrten zu Verschleikosten von
35 Euro pro Tonne Ausgangsmaterial. Das
stand in keinem Verhéltnis zu den gewon-
nenen Metallen. Es galt, eine neue Losung zu
finden.

Know-how aus der Gesteins-
zerkleinerung fiir ASR-Recycling

Jansen Shredder Recycling wandte sich an
BHS-Sonthofen. In der niederldndischen Fir-
ma war die Rotorprallmiihle (Typ RPMX) aus
dem Allgdu bereits bekannt. Um sicherzustel-
len, dass die Miihle von BHS in der Lage ist,
das abrasive Material zu pulverisieren sowie
die NE-Metalle aufzuschliefen und zu ver
kugeln, fuhr Jansen mit Original-Aufgabegut
nach Sonthofen und fiihrte gemeinsam mit
den Recyclingexperten vor Ort entsprechen-
de Versuche durch.

Die Rotorprallmiihle stammt urspriing-
lich aus dem Steine- und Erdenbereich. Der
Einsatzbereich der hier verwendeten Mo-
delle RPM und RPMF ist die zielgerichtete
Zerkleinerung von abrasiven Materialien,
beispielsweise Flusskies. Durch ihre massive
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Bauweise und die Verschleiliteile aus Chrom-
hartguss ist auch die speziell fiir Recyclingan-
wendungen weiterentwickelte RPMX dufert
widerstandsfahig — und damit wie geschaffen
fir die Aufbereitung der ASR-Fraktion, wie
sie bei Jansen Shredder Recycling vorkommt.

Das Ergebnis iiberzeugte: Die Miihle zer-
storte Glas und Mineralik zuverldssig. ,,In
vielen Fillen geniigt es, das Material einmal
iiber unsere RPMX laufen zu lassen, um
auch die gewiinschte Verkugelung zu errei-
chen und das Material auf Lufttrenntischen
separieren zu konnen,“ erklart Nikolas Kauf-
eisen, Area Sales Manager im Geschiftsbe-
reich Recycling und Umwelt bei BHS-Sont-
hofen. ,,Entspricht die Verkugelung nach ei-
nem Durchlauf noch nicht den Anspriichen,
kann das Material ein zweites Mal iiber die
Rotorprallmiihle laufen.

In Moerdijk entschied man sich gegen
eine Riickfilhrung des Materials und dafiir,
den letzten Verkugelungsschritt in der bereits
vorhandenen Feinmiihle vorzunehmen. ,,Der
Zwischenschritt {iber die Rotorprallmiihle von
BHS hat die Wirtschaftlichkeit des Gesamt-
prozesses deutlich gesteigert,“ berichtet Hans
Brekelmanns, Geschéftsfithrer bei Jansen
Shredder Recycling. ,,Insgesamt konnten wir
die Verschleillkosten so um 75 Prozent sen-
ken.“

Seit Marz 2019 ist die Rotorprallmiihle
bei Jansen Shredder Recycling BV in den
Prozess zur ASR-Aufbereitung integriert. Der
gesamte Prozess hat an Effizienz gewonnen.
Auch die Beratung durch die BHS-Experten
iiberzeugte: Weitere gemeinsame Projekte
sind bereits geplant. ]






