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(54) Metallspidnezerkleinerer

(57) Metallspanezerkleinerer mit einem Spanzer- der Trommel angepaBtes Sieb (17) aus verschleiBfe-

kleinerungsraum (5) und eine um ihre Langsachse (9)
drehbar gelagerten Trommel (8) in dem Spanzerkleine-
rungsraum. Am Umfang der Trommel befinden sich spi-
ralférmig angeordnete Schneidmesser (10), diein ander
Langsseite des Spanzerkleinerungsraumes (5) ange-
ordnete entsprechend ausgestaltete Gegenmesser (6)

stem Material angeordnet, unter dem sich auBerdem ein
Spanschnitzelauffangraum (20) befindet. Die erfin-
dungsgemaBe Vorrichtung ist dadurch bei einem fir Gbli-
che Maschinen erforderlichen Durchsatz klein und
kompakt ausgestaltet und zeichnet sich durch hohe
Betriebssicherheit und Lebensdauer aus.

einlaufen. Unter der Trommel (8) ist ein auf den Radius
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Metallspa-
nezerkleinerer zum direkten Anbau an Metallbearbei-
tungsautomaten.

Bei der Bearbeitung von metallischen Werkstiicken,
beispielsweise beim Drehen, Frasen und dergleichen,
fallt eine Vielzahl von Spanen in verschiedenen Langen
und verschiedenen Formen an. Die Entsorgung dieser
Spéane und die Wiederverwertung ist fast nicht méglich,
da sich die Spane verhaken und dadurch relativ viel Volu-
men beanspruchen und mit Emulsionen verunreinigt
sind, die sich schlecht beseitigen lassen. Es sind dazu
Spéanezerkleinerer bekannt, die aus den Spanen Span-
schnitzel machen, die dann besser entsorgt und wieder-
verwertet werden kénnen. Ein bekannter
Spanezerkleinerer weist zwei drehbare Wellen auf, auf
denen sich mit Abstand zueinander angeordnete schei-
benférmige Messer befinden, die mit den Messern der
anderen Welle khmmen und gegenlaufig rotieren.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Metallspanezerkleinerer vorzuschla-
gen, der bei einem fir die Giblichen Maschinen erforder-
lichen Durchsatz méglichst klein und kompakt
ausgestaltet ist, und sich durch hohe Betriebssicherheit
und Lebensdauer auszeichnet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch einen
Metallspanezerkleinerer mit den Merkmalen des Haupt-
anspruchs gelést. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen
sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

Der erfindungsgemanB ausgestaltete Metallspane-
zerkleinerer weist einen Spanzerkleinerungsraum auf, in
dem eine um ihre Langsachse drehbar gelagerte Trom-
mel angeordnet ist. Am Umfang der Trommel befinden
sich spiralférmig angeordnete Schneidmesser, die innen
an der Langsseite des Spanzerkleinerungsraumes
angeordnete entsprechend ausgestaltete Gegenmesser
einlaufen. Unterhalb der Trommel befindet sich ein an
den Radius der Trommel angepaBtes Sieb aus ver-
schleiBfestem Material und darunter ein Spanschnitzel-
auffangraum. Auf die sich drehende Trommel
gelangenden Spane werden durch die Schneidmesser
und die Gegenmesser so lange zerkleinert, bis die Span-
schnitzel durch die Locher des Siebes fallen kénnen. Von
Bedeutungist dabei der Spalt zwischen den sich drehen-
den Schneidmessern und den feststehenden Gegen-
messern. Dieser darf nicht zu groB8 gewahlt sein, damit
keine unzerkleinerten Spane zu dem Sieb herunterge-
zogen werden. Die auf der Trommel sich befindenden zu
zerkleinernden Metallspéne werden selbsttatig von dem
Metallspanezerkleinerer eingezogen und zerkleinert.
Die zwangslaufig vorhandenen Emulsionen und Spuil-
flussigkeiten, kénnen Uber den Spanezerkleinerer und
das Sieb ebenfalls abgefiihrt werden. Die LochgréBe
des Siebes hangt von dem zu zerkleinernden Material
sowie der gewUlinschten SpanschnitzelgréBe ab.

GemasB einer bevorzugten Ausflihrungsform ist das
Sieb als Blechteil aus Stahl mit den Legierungszuséatzen
0,15-0,22 % Kohlenstoff, 0,20-0,65 % Silicium, 1,0-1,7
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% Mangan, = 0,025 % Phosphor, = 0,025 % Schwefel,
0,80-1,5 % Chrom, = 0,50 % Kufper, = 0,30 % Molybdan
und = 0,60 % Nickel hergestellt. Ein derartiges material
ist unter der Bezeichnung VSS 295 und VSS 296 mitden
Werkstoffen Nr. 1.8704 und 1.8705 bekannt und gewahr-
leistet eine lange Lebensdauer bei der Zerkleinerung
von Metallspanen.

Um ein Verklemmen der geschnittenen Metall-
schnitzel zu vermeiden, vergréBert sich in Drehrichtung
der Trommel der Abstand der Kante der Gegenmesser
von der Trommeloberflache. Damit ist der geringste
Abstand zwischen dem Schneidmesser und dem jeweils
zugehorigen Gegenmesser, der entscheidend ist fiir die
Zerkleinerung des Metallspans, nur an den vordersten
Kanten der beiden Messer gegeben. ZweckmaBiger-
weise befinden sich am gegeniberliegenden Langsrand
des Spanzerkleinerungsraumes ebenfalls Gegenmes-
ser, so daB beim Austreten der Schneidmesser aus dem
Siebbereich mitgenommene gréBere Metallspane, die
noch nicht ausreichend zerkleinert sind, an diesen zwei-
ten Gegenmessern erneut geschnitten werden kénnen.
Um eine optimale Schneidwirkung zu erreichen, ist
geman einer bevorzugten Ausflihrungsform der Span-
winkel negativ.

GemasB einer vorteilhaften Auflihrungsform weisen
die Messer im Querschnitt die Form eines spitzwinkligen
Dreiecks auf, wobei die Héhe des Dreiecks in Langsrich-
tung der auf der Trommel angeordneten Schneidmesser
abnimmt. Durch diese Ausgestaltung gelangt die Spitze
zuerst zudem Gegenmesser, so daB zum Schneiden der
Spane eine moglichst geringe Kraft aufgewandt werden
muB. Die am Umfang der Trommel spiralférmig angeord-
neten Schneidmesser sind vorteilhafterweise tangential
angeordnet, so daB die Ladngsachse der Messerklinge
senkrecht und die Querachse der Messerklinge parallel
zu der Langsachse der Trommel verlauft und die
Schneidmesser selbst parallel zueinander angeordnet
sind. Diese Ausgestaltung vereinfacht den Aufbau der
Gegenmesser und tragt damit zur Betriebssicherheit bei.
Vorzugsweise betragt der Spalt zwischen der Vorder-
kante der Schneidmesser und der Gegenmesser 0,1 bis
0,3 mm, damit keine unzerschnittenen Metallspane zu
dem Sieb heruntergezogen werden.

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form befindet sich oberhalb der Gegemesser ein Prall-
blech, daB im Bereich des Eintritts der Messer in den
Bereich der Gegenmesser endet und mit Abstand zur
Oberflache der Trommel angeordnet ist, so daB grofe,
nicht zerkleinerungsfahige Teile im Bereich oberhalb der
Trommel gehalten werden und damit nicht zum Blockie-
render Messer fihren kénnen und der Einzug der Metall-
spéne geférdert wird.

Die erfindungsgemalB ausgestaltete Vorrichtung
gewahrleistet somit einen kleinen und kompakten
Metallspanezerkleinerer mit hoher Betriebssicherheit,
der die Zerkleinerung von Metallspénen direkt an der
spaneerzeugenden Maschine erlaubt.
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Nachfolgend wir die Erfindung anhand eines Aus-
fihrungsbeispiels in Verbindung mit den begleitenden
Zeichnungen naher erlautert.

Es stellen dar:

Figur 1 die Draufsicht auf einen Metallspanezer-
kleinerer;

Figur 2 eine Schnittdarstellung durch das Schneid-
werk;

Figur 3 die Draufsicht auf ein Sieb;

Figur 4 die Seitenansicht einer Trommel; und

Figur 5 die Abwicklung der Trommel mit Messerein-

sétzen.

Figur 1 zeigt den Metallspanezerkleinerer 1 mit dem
Motor 2, dem Getriebe 3 und dem Schneidwerk 4. Indem
Schneidwerk 4 befindet sich der Spanzerkleinerungs-
raum 5 mit den dreieckférmig ausgestalteten Gegen-
messern 6 an der Langsseite. Eine zweite Anordnung
von Gegenmessern 7 an der gegentiberliegenden
Langsseite ist so ausgestaltet, daB von unten mitge-
flhrte, bereits zerkleinerte Spane an diesen Gegenmes-
sern erneut geschnitten werden kdnnen. Bei der
Darstellung in Figur 1 ist die in dem Spanzerkleinerungs-
raum 5 sich drehende Trommel nicht dargestellt.

Figur 2 zeigt das Schneidwerk 4 im Querschnitt mit
der in Langsrichtung um die Achse 9 drehbar gelagerten
Trommel 8 in dem Spanverkleinerungsraum 5. Die Trom-
mel 8 weist an ihrem Umfang Schneidmesser 10 auf, die
Uber die Umfangsflache spiralférmig angeordnet sind.
Bei den Schneidmessern handelt sich um auswechsel-
bare Einlegmesser, die einen spitzwinkligen dreieckigen
Querschnitt aufweisen. Der Abstand des Scheitels 11
von der Trommeloberflache 12 nimmt von der Schneid-
kante 13 zu der hinteren Kante 14 des Schneidmessers
10 ab. Der Spanwinkel der Schneidmesser 10 ist negativ.
Die Schneidmesser 10 sind so ausgestaltet, daB sie in
die durch die Gegenmesser 6 gebildeten, in Figur 1 dar-
gestellten, Offnungen 15 einlaufen kénnen. Wie aus
Figur 2 ersichtlich, sind die Gegenmesser 6 so angeord-
net, daB sich die engste Stelle zwischen der Schneid-
kante 13 und der Gegenmesserkante 16 befindet. Sie
betragt 0,1 bis 0,3 mm. Entsprechend verhélt es sich bei
den Gegenmessern 7 an der gegenlberliegenden
Langsseite des Spanzerkleinerungsraumes 5, die flr die
Verkleinerung von Spanen vorgesehen sind, die sich an
dem Sieb 17 aufgrund ihrer GréBe vorbeibewegt haben.

Das unter der Trommel 8 angeordnete Sieb 17 ist
entsprechend dem Radius der Trommel ausgebildet und
weist zu der vorderen Schneidkante 13 des Schneid-
messers 10 maximal einen Abstand 0,5 mm auf. Unter-
halb des Siebes 17 befindet sich ein Auffangraum 20 flir
die durch die Lochung 19 (Figur 3) des Siebes 17 hin-
durchtretenden Spanschnitzel. Das Prallblech 18 ist
oberhalb der Gegenmesser 6 so angeordnet, daB gré-
Bere, nicht zu zerkleinernde Teile aus dem Schneidbe-
reich der Messer 6 und 10 entfernt bleiben.

Figur 3 zeigt ein Sieb 17 mit zwei verschieden gro-
Ben Sieblochungen 19, wobei die kleinere Sieblochung
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insbesondere dem Durchtritt der Spiilfiiissigkeit oder
Emulsion dient. Der Sieb selbst ist aus VSS 295 herge-
stellt, um eine hohe Standzeit und Betriebssicherheit der
Vorrichtung zu gewéhrleisten. Die Dicke des Materials
richtet sich nach den Arten und GréBen der Spanschnit-
zel.

In Figur 4 ist die Trommel 8 in einer Seitenansicht
dargestellt, in der die Ausnehmungen 21 zur Aufnahme
der Schneidmesser 10 ersichtlich sind. Die Schneidmes-
ser 10 werden mittels Schraubverbindungen in den Aus-
nehmungen 21 gehalten. Aus dieser Figur ist ebenfalls
die spiralférmige Anordnung der einzelenen Schneid-
messer ersichtlich. Die Schneidmesser selbst sind
zueinander parallel angeordnet, so daB der Scheitel 11
der Schneidmesser 10 senkrecht zur Trommelachse 9
und die Schneidkante 13 parallel zur Trommelachse 9,
wie in der Figur 5 dargestellt, verlauft.

Figur 5 zeigt die Abwicklung der Trommel 8 mit den
Einsatzen der Schneidmesser 10, der parallelen Aus-
richtung der Schneidmesser und Scheitel 11 und der
Schneidkanten 13.

Patentanspriiche

1. Metallspanezerkleinerer, gekennzeichnet durch
einen Spanzerkleinerungsraum (5),
eine um ihre Langsachse (9) drehbar gelagerte
Trommel (8) in dem Spanzerkleinerungsraum (5),
am Umfang der Trommel spiralférmig angeordneten
Schneidmessern (10), die in an der Langsseite des
Spanzerkleinerungsraumes (5) angeordnete ent-
sprechend ausgestaltete Gegenmesser (6) einlau-
fen,
ein unter der Trommel (8) angeordnetes und auf den
Radius der Trommel angepafBtes Sieb (17) aus ver-
schleiBfestem Material, und
einen Spanschnitzelauffangraum (20) unterhalb des
Siebes (17).

2. Metallspanezerkleinerer nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Sieb (17) als Stahlblech
mit den Legierungsanteilen 0,15-0,22 % Kohlen-
stoff, 0,20-0,65 % Silicium, 1,0-1,7 % Mangan, =
0,025 % Phosphor, = 0,025 % Schwefel, 0,80-1,5%
Chrom, = 0,50 % Kufper, = 0,30 % Molybdén und =
0,60 % Nickel hergestellt ist.

3. Metallspanezerkleinerer nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB in Drehrichtung der
Trommel (8) der Abstand der Schneidkante (16) der
Gegenmesser (6) von der Trommeloberflache (12)
sich vergréBert.

4. Metallspanezerkleinerer nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB am gegeniberliegenden
Langsrand weitere entsprechend ausgestaliete
Gegenmessern (7) angeordnet sind.
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Metallspanezerkleinerer nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Spanwinkel negativ ist.

Metallspanezerkleinerer nach einem der vorange- &
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Messer (6, 7) im Querschnitt der Form eines
spitzwinklingen Dreiecks entsprechen.

Metallspanezerkleinerer nach Anspruch 6, dadurch 70
gekennzeichnet, daB die Schneidmesser (10) tan-
gential angeordnet sind, so daB der Scheitel (11)
senkrecht und die Schneidkante (13) parallel zu der
Trommelachse (9) verlauft und die Schneidmesser
(10) parallel zueinander angeordnet sind. 15

Metallspanezerkleinerer nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Spalt zwischen der Schneidkante (13) und

der Gegenmesserschneidkante (16) beim Eintritt 20
der Schneidmesser (10) in die Gegenmesser (6, 7)

0,1 bis 0,3 mm betragt.

Metallspanezerkleinerer nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, 25
daB sich oberhalb der Gegenmesser (6) ein Prall-
blech (18) befindet, welches im Bereich des Eintritts

der Schneidmesser (10) in den Bereich der Gegen-
messer (6) endet und mit Abstand zur Oberflache

der Trommel (8) angeordnet ist, so daB groBe, nicht 30
zerkleinerungsfahige Teile im Bereich oberhalb der
Trommel (8) gehalten werden.
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