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&) Vertahren zur Herstellung von partikuliertem Materlal, Inshesondere Flachspénen sowie Vorrichtung zur Durchfilhrung des

Verfahrens.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren, bei dem die jeweils
im Einsatz befindlichen abgenutzten Messer (1) eines Des-
integrators oder Hackschnitzelzerspaners (3) wéahrend des
Beftriebes kontinuierlich oder takiweise gegen scharfe Mes-
ser (1) ausgetauscht werden. Hierbei erfolgt der Vorschub
der Messer (1) vorzugsweise zeit- und/oder energiever-
brauchsabhéangig.

Die zur Durchfithrung des Verfahrens eingesetzte Vorrich-
tung ist dadurch gekennzeichnet, dass in Langsrichtung des
Messerrings (4) ein oder mehrere Magazine (17) zur Auf-
nahme der Messer (1) angeordnet sind.
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Verfahren zur Herstellung von partikuliertem Material, insbe-
sondere Flachspidnen sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens. '

-

Gemall der DE-0S 26 28 773 ist ein Hackschnitzelzerspanér der gattungsgemiBen
Art zur Zerkleinerung von Hackschnitzeln bekanntgeworden. Hierbei wird ein
feststehender, zyliudrischer Messerring an seinem Innenmantel in qleich-
maBigen Abstdnden mit augwerhselbars# Messern besticki. Im Messerring rotiert
ein Hackschnitzelférderwerk mit'Luftéchaufeln und verstellbaren Gegehmessern.
Durch die Wirkung des von den Luftschaufeln angesogenen Luftstroms und die
Zentrifugalkraft werden die Hackschnitzel weitgehend faserparallel so vor

die Messerschneiden geschoben, dafl sie in Faserrichtung‘in.dﬁnne Spine
aufgeteilt werden. ' V

Bei dem bekannten Hackschnitzelzersﬁaner ist nachteilig, dal seine Messer
nach jedér Standzeit zeitraubend ausgebaut,nachgeschliffen und anschlieBend
wvieder eingebaut werden missen. Selbst wenn man - wie in der DE-0S5 26 28 773
vorgesehen - zum Ende einer Standzeit den kompletten Messerring ausbaut und
durch einen Messerring mit scharfen Messern ersetzt, entbindet dies nichi

von der Notwendigkeit, alle stumpfen.Messer auBerhalb des Hackschﬁitzel—'
zerspaners gegen scharfe Messer auszutauschen.

Der ErFindOng liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art aufzuzeigen, womit ein unterbrechungs-
loser Betrieb iiber miglichst lange Zeit gewihrleistet ist.

Jdie Erfindung 18st diese Aufgabe durch ein Verfahren, bei dem die jeweils

im Einsatz befindlichen abgenutzten Messer wihrend des Betriebs
kontinuierlich oder taktweise gegen scharfe Messer ausgetauscht
werden. Vorzugsweise erfolgt der Vorschub der Messer zeit-

und/oder energieverbrauchsabhidngigqg.

Die zur Durchfiihrung des Verfahrens eingesetzte Vorrichtung ist
dadurch gekennzeichnet, daB in Lingsrichtung des Messerrings

ein oder mehrere Magazine zur Aufnahme der Messer angeordnet
sind. Falls es sich bei den Messern um Bandstahlmesser handelt,
kann jedes Bandstahlmesser von Rollen abgespult seinen Klemm-
platten in endlosen Lingen zugefiihrt werden, wobei es entnahme-
seitig auf eine weitere Rolle aufgespult wird. Der Vorschub der 7



Messer bzw. Bandstahlmesser kann dadurch erleichtert werden,
daB die Messer beidseits ihrer Lingsachse eingeprefBite Ver-

tiefungen oder Perforationen erhalten, in die ein ent-

sprechender Vorschubmechanismus eingreift.

Bei einer anderen Ausfihrungsform finden derartige Schneiden-
langen in Magazinen aufgestapelt Aufﬁéhme, aus denen sie iber
ensprechende Einschub~ bzw. Durchziehvorrichtungen den Klemm-
platten zugefiihrt werden. Dabei kann das Magazin verfahrbar
so angeordnet werden, daB alle Messer nacheinander ihrer je-
weiligen Klemmplatten zugefiihrt werden. SchlieBlich kann bei
stationdrem Universalmagazin der Messerring in an sich be-
kannter Weise drehbar gelagert werden, um so die Beschickung
mit neuen Messern zu ermdglichen.

{ .
- Die besonderen Vorteile des erfindungsgemdfien Verfahrens ergeben
sich dadurch, daB infolge der kontinuierlich oder taktweise
zugefithrten Messer der bisher notwendige mit entsprechendem

Produktionsausfall verbundene Messerwechsel entfdllt.

AuBerdem erlaubt es dieses Verfahren, -partikuliertes Material
stets gleichbleibender Qualitdt bei vorwdhlbarer Partikel-
gr68e zu erzeugen, indem die Faktoren Partikelqualitdt und
Energieverbrauch erfindungsgemdB in eine den wirtschaft-
lichen und technologischen Anforderungen entsprechende
konstante Relation gebracht werden.

Bei der Herstellung von Flachsp&nen in einem Hackschnitzel-
zerspaner kann erfindungsgemd@B8 auch billiges Holz zu Spéanen
vorgegebener Linge und konstanter Qualitd@t zerspant werden.
Spanqualitdt unad Energieverbrauéh stehen hier in einem

besonders gilinstigen Verhdltnis zueinander.

Nachstehend ist die Erfindung am Beispiel eines Hackschnitzel-
zerspaners, der mit Bandstahlmessern ausgeriistet ist, anhand

von Zeichnungen ndher erlautert. Es zeigen:
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Fig. 1 einen Querschailt durch den HaCkSChniizeizerspaner,senkrecht sur
Drehachse des Hackschnilzel Forderverks,

Fig. 2 einen vergroGerlen Querschnilt eines Messerringsegmenls, senkirecht
zur Drehachse des Hackschnilzelfdrderverks, mit einer Messoerklemm-
vorrichtung.

lig. 3 einen Lladngsschnitt durch den Hackschnitzelzerspaner,parallel zur
Drehachse des HackschnitzelfGrderwerks mit jeweils nur einer
beschickseitig bzw. entnahmeseitig angeordneten Bandstahlrolle.

Fig. 4 ecinen Lingsschnitt durch den Hackschnilzelzerspaner,parallel zur
Drehachse des Hackschnitzelftrderwerks im Bereich der beschickungs-
bzv. enlnahmeseitig installierten Magazine mit Cinschub- und
Durchziehvorrichtung,

Fig. 5 das Bandstahlmesser mil eingepressten Verliefungen hzw., Perforalionen

11f Draufsichli.
{

Jder Hackschnitzelzerspaner 3 besteht aus einem festsiehenden, zylindrischen
Messerring 4 mit einem Hackschnitzelftrderverk 5, das mit Gegenmessern &
bestiickt ist, die in ihren Schwenkachsen 23 beweglich aufgehangt werden.

Der Messerring &4 ist an seinem Innenmantel in symetrischen Absténden mit
Messerklemmvorrichtungen B bestiickt, die im wesentlichen jeweils aus den
beiden Klemmplatten Ba und 8b bestehen. Die Kicmmplatte 8a wird durch eine
Zugfeder 22 gehalten. Die Bandstahlmesser 1 veisen eine Zentriernut 20 auf,
in die Federn 21 eingreifen, die austauschbar in der Klemmplatte 8 a ,die
ihrerseits als austauschbares VerschleiBteil ausgebildet ist,Aufnahme finden.
Zwischen der Klemmplatte B8b und der ihr gegeniiberliegenden VerschleiBlippe

8c besteht cin Spalt zum Durchtrill der abgespanten flachspine. Die Band-
stahlmesser 1 kBnnen mit Ritzern 12 versehen werden. Sie erhalten ferner
beidseits ihrer Lingsachse 13 Vertiefungen oder Perforalionen 14,in die eine
entsprechend ausgebildete Cinschubi- bzw. Durchrzichvorrichlung 19 cingreift.
Die Bandst;hlmnsser 1 werden der Uinschub- bzw. Durchzichvorrichtung 19 von
einer Rolle 15 aus zugefUhrt und entnabmeseitigadl cine Rolle 16 aulfgewickell.
Hierbei werden sie svischen den Klemmplatlen 8a und 8b Testgespannt.
Alternativ kdnnen die Bandstahlmesser 1 den Klémmplatten 8a und 8b

in Ldngen zugefilthrt werden, die dem Einfachen, einem Bruchteil
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oder dem MMehrfachen eines im Einsatz befindlichen Schneidenab-

schnitts 2 entsprechen. Dabei finden die Schneidenabschnitte 2

in Magazinen 17 gestapelt Aufnahme, aus denen sie iiber die
Einschub~- bzw. Durchziehvorrichtungen 19 den jeweiligen Klemmplatten
Ba und B b rugefiihrt werden. Das Magnzin 17 kann asuch verfahirbar 50

angeordnet werden, dal die Bandstahlmesser 1 nacheinander ihren jeweiligen
Klemmplatten 8a und 8b rugefihrt werden. Bei staliondrer Anordnung des
Magazins 17 kann der Messerring &4 in an sich bekannter Weise drehbar
gelagert und taktweise in ecine Pasition gebracht werden, aus der die

Beschickung mit neuen Bandstatiimessern 1 erfolgt.
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8a
8b
8c
12
13
14
15
16
17
19
20
21
22
23

Bezugszeichen
Bandstahlmesser
Schneidenabschnitt
Hackschnitzelzerspaner
Messerring
Hackschnitzel forderwverk
Gegenmesser
Messerklemmvorrichtung
Klemmplatte
Klemmplatte
VerschleiBlippe
Ritzer
Langsachse
Vertiefungen oder Perforationen
Rolle
Rolle
Magazin '
Einschub- bzw. Durchziehvorrichtung
Zentriernut
Federn
Zugfeder

Schwenkachse
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung von partikuliertem Material

in einem Desintegrator, insbesondere von Flachspdnen in
einem Hackschnitzelzerspaner (3), wobei der Desintegrator
bzw. Hackschnitzelzerspaner mit Messern (1) ausgeriistet
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die jeweils im Einsatz

befindlichen abgenutzten Messer (1} wdhrend des Betriebes

‘kontinuierlich oder taktweise gegen scharfe Messer (1)

ausgetauscht werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der
Vorschub der Messer (1) zeit- und/oder energieverbrauchs-

abhdngig erfolgt.
{

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1
mit einem Desintegrator bzw. Hackschnitzelzerspaner (3},
der einen feststehenden zylindrischen Messerring(4) mit
Messern (1) und ein rotierendes F&rderwerk (5) mit Schlag-
elementen (6) aufweist, die das zu partikulierende Material
gegen die-Schneiden der Messer (1) échleudern, wobei am
Innenmantel des Messerrings (4) in symmetrischen Abstdnden
Messerklemmvorrichtungen (8), bestehend aus jeweils zwei
Klemmplatten (8a, 8b) , angeordnet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Lingsrichtung des Messerrings (4) ein

oder mehrere Magazine (17) zur Aufnahme der Messer (1) an-

geordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das
Messer (1) beidseits seiner L&ngsachse (13} Vertiefungen
oder Perforationen (14} aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,

daB8 die Messer (1) durch Bandstahlmesser gebildet werden.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB

das Magazin (17) beschick- und entnahmeseitig jeweils eine
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Rolle (15, 16) aufweist, von der das Bandstahlmesser (1)
ab- bzw. aufgespult wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Messer (1) beschickseitig in
dem Magazin (17) gestapelt sind, und daB8 jeweils eine
Einschub- bzw. Durchziehvorrichtung (19) zum Zufiihren der

Messer (1) zu den Klemmplatten (8a, 8b) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
das Magazin (17) verfahrbar angeordnet ist, um die
Messer (1) nacheinander den Klemmplatten (8a, 8b) zuzu-
fiihren.

{
Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
das Magazin (17) stationdr angeordnet ist, wdhrend der
Messerring (4) in an sich bekannter Weise drehbar ge-

lagert ist.
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