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Schneidwerkzeuge aufweist, wobei jeweils ein Schneid-
werkzeug in einer der im Querschnitt V-férmigen Aus-
nehmungen einsetzbar und befestigbar ist, und ein
Kantenbereich zwischen einer Stirnflache und einer
oder mehreren Mantelflachen des Schneidwerkzeuges

eine Schneidkante bildet. ErfindungsgemaB weist das
Schneidwerkzeug im Querschnitt eine von einer qua-
dratischen Form abweichende Form auf, so daB die
Schneidkante in der Form und/oder in der Anordnung
auf der Schneidwelle von einer Schneidkante eines im
Querschnitt quadratischen Schneidwerkzeuges ab-
weicht.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft Schneidwerkzeuge far Zer-
kleinerungsmaschinen.

Eine solche Zerkleinerungsmaschine ist aus der
DE 42 42 740 A1 bekannt. Diese Zerkleinerungsma-
schine weist eine Schneidwelle auf, die mit Schneid-
werkzeugen bestiickt ist. Die Schneidwerkzeuge bilden
Uber die Oberflache der Schneidwelle hinausragende
Abschnitte. In der Zerkleinerungsmaschine ist angren-
zend an die Schneidwelle mindestens eine Schneid-
platte angeordnet, deren Schnittseite komplementar zu
den Uber die Oberflache der Schneidwelle hinausragen-
den Abschnitten der Schneidwerkzeuge ausgebildet ist.

In Fig. 1 ist diese Zerkleinerungsmaschine im
Querschnitt im Bereich der Schneidwelle 1 dargestellt.
Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf einen Bereich der
Schneidwelle 1 mit den hierbei verwendeten Schneid-
werkzeugen 2. Die Schneidwelle 1 ist eine Vollwelle, die
um ihre Langsachse drehbar gelagert und antreibbar
ist.

Angrenzend an den Umfang der Schneidwelle 1
sind die Schneidplatte 3, zwei Nachschnittbalken 4 und
eine als Abstreifbalken 5 dienende weitere Schneid-
platte angeordnet, die jweils komplemantar zu der
Oberflache der Welle ausgebildet sind und mit dieser
als Gegenschnittelement zusammenwirken. Die Nach-
schnittbalken 4 werden von U-férmigen Fihrungsele-

menten 6 gehalten und deren Abstand zur
Schneidwelle 1 kann mittels Stellschrauben 7 verstellt
werden.

Unterhalb der Schneidwelle 1 ist im Bereich zwi-
schen der Schneidplatte 3 und dem Abstreifbalken 5 ein
Sieb 8 vorgesehen, der an Verstarkungsringen 9 befe-
stigt ist. Mit dem vom Sieb 8 abgewandten Bereich greift
die Welle 1 in einen Beschickungsraum ein und nimmt
zu zerkleinerndes Material in einen Zwischenraum 10
zwischen der Welle 1 und dem Sieb 8 mit. Die (iber die
Oberflache der Welle 1 vorstehenden Schneidwerk-
zeuge 2 bewirken die Mitnahme des zu zerkleinernden
Materials, wobei beim Vorbeigang an der Schneidplatte
3 bzw. den Nachschnittbalken 4 ein Gegenschnitt
bewirkt wird, wodurch das zu zerkleinernde Material
zerschnitten bzw. zerspant wird. Durch einen wiederhol-
ten Gegenschnitt an der Schneidplatte 3 und den Nach-
schnittbalken 4 wird das Material zu Granulat
zerkleinert, bis dessen KorngréBe so klein ist, daB die
Korner durch den Sieb hindurch in einen Auffangbehal-
ter fallen.

Die hierbei verwendeten Schneidwerkzeuge 2 sind
langlich ausgebildet und weisen entweder einen qua-
dratischen oder kreisformigen Querschnitt auf. Die
Schneidwerkzeuge 2 lagern in in die Schneidwelle 1
eingebrachten Ausnehmungen 11. Die Ausnehmungen
11 sind quer zur Langsachse der Schneidwelle 1 aus-
gerichtet und so ausgebildet, daB die Schneidwerk-
zeuge 2 mit ihrer in Drehrichtung 12 zeigenden
Stirnflache 13 Uber die Oberflache bzw. Mantelflache
der Schneidwelle 1 vorstehen und mit ihrer entgegen
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der Drehrichtung 12 zeigenden Stirnflache 13 gegen
eine durch die Ausnehmung 11 gebildete Anlageflache
14 abstitzen.

Zur Aufnahme der im Querschnitt quadratischen
Schneidwerkzeuge 2 ist die Ausnehmung 11 im Quer-
schnitt V-férmig mit zwei schrag gestellten Auflagefla-
chen 15 ausgebildet, so daf das in die Ausnehmung 11
eingesetzte Formwerkzeug 2 formschlissig in der Aus-
nehmung lagert. Zur Aufnahme der im Querschnitt
kreisformigen Schneidwerkzeuge 2 sind die Ausneh-
mungen 11 rillenférmig mit U-férmigem Querschnitt
ausgebildet, so daB auch das Schneidwerkzeug 2 voll-
standig formschllssig in der Ausnehmung lagert.

Die im Querschnitt quadratischen Messer sind dia-
gonal hochkant stehend auf der Welle 1 angeordnet
und bilden eine Schneidkante 16 mit der Form einer
nach oben vorstehenden Schneidspitze 17.

Aufgabe der Erffindung ist die Schaffung von
Schneidwerkzeugen, die die Verwendung einer Zerklei-
nerungsmaschine mit Schneidwelle zur Zerkleinerung
unterschiedlicher Materialien bei hohem Durchsatz
erméglichen.

Die Aufgabe wird durch Schneidwerkzeuge mit den
Merkmalen des Anspruchs 1, 2 oder 11, 14 gelést.

Ein der Erfindung zugrundeliegendes Prinzip ist die
Ausbildung von Schneidwerkzeugen mit Raumformen,
die in einheitliche, vorzugsweise im Querschnitt V-f6r-
mige Ausnehmungen einsetzbar und befestigbar sind
und Schneidkanten unterschiedlicher Form und/oder
GroBe bzw. Art aufweisen.

Hierdurch wird es méglich, alleine durch Austausch
des Schneidwerkzeuges und einer entsprechend ange-
paBten Schneidplatte den Durchsatz einer Zerkleine-
rungsmaschine zu optimieren und die Kornform des
hierbei erzeugten Granulats einzustellen.

Die Erfindung wird beispielhaft anhand der Zeich-
nungen naher erlautert. Es zeigen:

eine aus der DE 42 42 740 A1
bekannte Zerkleinerungsmaschine
im Querschnitt im Bereich der
Schneidwelle,

Fig. 1

eine Draufsicht auf einen Bereich der
Schneidwelle, die bei der in Fig. 1
gezeigten Zerkleinerungsmaschine
verwendet wird,

Fig. 2

Fig. 3A ein Schneidwerkzeug im Querschnitt

mit quadratischer Querschnittsform,
Fig. 3B bis 3L jeweils ein erfindungsgema-
Bes Schneidwerkzeug im Quer-
schnitt mit unterschiedlichen
Querschnittsformen,

eine Draufsicht auf ein Schneidwerk-
zeug,

Fig. 4
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Fig. 5A, 5B eine Draufsicht und eine Seitenan-
sicht eines Schneidwerkzeuges mit
Hohlschliff,

Fig. 6A eine Frontansicht im Teilschnitt eines
Schneidwerkzeugkérpers  fir  ein
Schneidwerkzeug mit auswechselba-
ren Schneidplattchen,

Fig. 6B eine Seitenansicht eines Schneid-
werkzeuges mit auswechselbaren
Schneidplattchen,

Fig. 7Abis 7C  jeweils eine Ruck-, Seiten- und Front-
ansicht eines Schneidplattchens.

Die  erfindungsgemaBen  Schneidwerkzeuge
gemaB einer ersten Ausfihrungsart (Fig. 3B bis 3L)
sind einteilige, langliche Metallkdrper mit zwei zueinan-
der parallel angeordneten Stirn- bzw. Schneidflachen
13 und die Stirnflachen 13 verbindenden und senkrecht
zu den Stirnflachen ausgerichteten Seiten- bzw. Man-
telflachen 20. Die Raumformen dieser Schneidwerk-
zeuge 2 bilden somit jeweils einen geraden Zylinder mit
unterschiedlichen Querschnitisformen. Die Quer-
schnittsform der Schneidwerkzeuge 2 gemaB der
ersten Ausfihrungsart stimmt somit mit der Form ihrer
Stirnflachen 13 Uberein.

Die Schneidwerkzeuge 2 weisen eine in der Langs-
mitte eingebrachte, vertikale Bohrung 21 auf, die das
Schneidwerkzeug 2 durchquert. Die Schneidwerkzeuge
werden mittels einer Schraube (nicht dargestellt) in den
Ausnehmungen 11 der Schneidwelle 1 befestigt, wobei
die Ausnehmungen 11, die im Querschnitt vorzugs-
weise V-férmig ausgebildet sind, zentral eine vertiakle
Gewindebohrung aufweisen, in die die Schraube ein-
greift. Die Bohrung 21 eines solchen Schneidwerkzeu-
ges ist an ihrem oberen Ende mit einer Ausnehmung 22
zur Aufnahme eines Schraubenkopfes versehen. Ist das
Schneidwerkzeug 2 um eine horizontale Querachse 23
wendbar (Fig. 3A, 3B, 3G, 3H, 3I, 3J) so weist die Boh-
rung 21 an beiden Enden eine solche Ausnehmung 22
auf.

Die Querschnittsform der Schneidwerkzeuge 2
weist oberhalb der horizontalen Querachse 23 einen
oberen Rand 24 und unterhalb der horizontalen Quer-
achse einen unteren Rand 25 auf. Der untere Rand 25
dieser Schneidwerkzeuge 2 ist nach unten hin verjlin-
gend ausgebildet, wobei er entweder spitz zulaufend
oder bogenférmig ausgeflhrt ist, so daB die Schneid-
werkzeuge 2 um ihre horizontale Querachse 23 kippfrei
lagernd in die V-férmige Ausnehmung 11 eingesetzt
werden kénnen.

Der untere Bereich der Querschnittsform kann
auch mit einer anderrn Form ausgebildet sein. Wesent-
lich ist, daB dieser untere Bereich der Querschnittsform
einen Lagerbereich 26 zur kippfreien Lagerung in ein-
heitlichen Ausnehmungen 11 bildet, in dem der Lager-
bereich 26 der Schneidwerkzeuge 2 an die einheitliche
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Form der Ausnehmungen 11 einer Schneidwelle ent-
sprechend angepaft ist. So kann beispielsweise die
Ausnehmung 11 eine im Querschnitt rechteckige Nut
sein, in die mit einem entsprechend formmagig ange-
paBten Lagerbereich ein Schneidwerkzeug 2 kippfrei
eingesetzt werden kann. Durch die raumformmagige
Anpassung an die einheitlichen Ausnehmungen 11
unterschiedlicher Schneidwerkzeuge 2 ist es méglich,
diese ohne groBen technischen Aufwand auszutau-
schen.

Die Lange der Schneidwerkzeuge 2 ist so bemes-
sen, daB sie in der Ausnehmung 11 der Schneidwelle 1
mit ihrer entgegen der Drehrichtung 12 zeigenden Stirn-
flache 13 an der Anlageflache 14 der Ausnehmung 11
anliegen, so daB das Schneidwerkzeug 2 in Langsrich-
tung lagefixiert ist.

Die an der Schneidwelle 1 (iber die Oberflache der
Schneidwelle vorstehende Kante zwischen der in Dreh-
richtung 12 zeigenden Stirnflache und der angrenzen-
den Mantelflaiche 20 bzw. den angrenzenden
Mantelflachen 20 bildet die Schneidkante 16. Die Form
der Schneidkante 16 wird durch den Verlauf bzw. der
Form des oberen Randes 24 der Querschnittsflache
des Schneidwerkzeuges 2 festgelegt und stimmt mit
dieser Uberein. Die Hohe H des Schneidwerkzeuges 2,
das heiBt der Abstand zwischen dem tiefsten Punkt des
unteren Randes 24 und dem héchsten Punkt des obe-
ren Randes 25 legt den Uberstand der Schneidkante 16
Uber die Mantelflache der Schneidwelle 1 fest. Ein klei-
ner Uberstand bewirkt im Betrieb einen diinnen Span
und ein groBer Uberstand einen entsprechend dickeren
Span.

Fig. 3A zeigt ein Schneidwerkzeug 2 mit bekann-
tem quadratischem Querschnitt und einer einzigen
Schneidspitze 17 pro Schneidkante 16. Dieses
Schneidwerkzeug mit quadratischem Querschnitt weist
die Héhe H auf.

Zur Erzeugung eines gréBeren Spans kann der
spitz zulaufende obere Rand 24 um den Abstand H + A
beabstandet sein, wodurch sich der Uberstand an der
Schneidwelle 1 gegentiber dem in Fig. 3A dargestellten
im Querschnitt quadratischen Schneidwerkzeug um A
vergroBert.

Der obere Rand 24 der Querschnittsflache bzw. die
Schneidkante 16 kann auch zick-zack-férmig mit zwei
relativ nahe beieinander liegenden Spitzen 27 ausgebil-
det sein (Fig. 3C, 3D), wodurch der Durchsatz des zu
zerkleinernden Materials gegenlber der Verwendung
eines Schneidwerkzeuges 2 mit einer einzigen Spitze
deutlich erhéht wird. Dieses Schneidwerkzeug 2 ist ins-
besondere zum Zerkleinern von faserigem Material
geeignet.

Schneidwerkzeuge zur Zerkleinerung von homoge-
nem, relativ weichem Material weisen vorzugsweise
eine geradlinige, horizontale Schneidkante 16 auf, die
sich vorzugsweise (ber die gesamte Breite des
Schneidwerkzeuges 2 erstreckt, so daB sehr breite
Spane abgehoben werden (Fig. 3E, 3F).

Zur Erzeugung von kérnigem Granulat werden
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Schneidwerkzeuge 2 mit Schneidkanten 16 in der Form
von stumpfen Spitzen 29 (Fig. 3G, 3H) bzw. mit bogen-
férmigen Schneidkanten (Fig. 31 bis 3L) verwendet,
wobei die Breite der stumpfen Spitze 29 bzw. der
Radius der bogenférmigen Schneidkante 30 entspre-
chend variiert werden kann. Die Schneidwerkzeuge 2
mit stumpfer Spitze 29 bzw. mit einen kleinen Radius
aufweisenden bogenférmiger Schneidkante 30 sind
vorzugsweise symmetrisch um eine horizontale Ebene
ausgebildet, so daB sie durch Wenden um die horizon-
tale und die vertikale Querachse 23 bzw. 32 vier-fach
verwendet werden kénnen. Die symmetrischen
Schneidwerkzeuge 2 mit bogenférmiger Schneidkante
30 weisen somit einen kreisférmigen bzw. bei groBerem
Uberstand ovalen Querschnitt auf.

Eine weitere Abwandlung des Schneidwerkzeuges
2 zur Ausdehnung der Leistungsfahigkeit der Zerkleine-
rungsmaschine ist die Ausgestaltung der Stirnflache 13
mit einem Hohlschliff 33 (Fig. 5A, 5B), der angrenzend
an der Schneidkante 16 eingebracht wird. Vorzugs-
weise wird im zentralen Bereich der Stirnflache 13 ein
ebenflachiger Bereich 34 belassen, so daB die Abstlt-
zung des Schneidwerkzeuges 2 an der Anlageflache 14
in der Ausnehmung 11 sichergestellt ist.

Das in Fig. 5A und 5B dargestellte Schneidwerk-
zeug 2 mit Hohlschliff 33 weist einen quadratischen
Querschnitt auf. Ein solcher Hohlschliff 2 kann auch an
den Stirnflachen 13 der in den Fig. 3B bis 3L dargestell-
ten Schneidwerkzeuge entsprechend eingebracht wer-
den.

Eine weitere Ausfihrungsart des erfindungsgema-
Ben Schneidwerkzeuges 2 ist mehrteilig ausgebildet,
mit einem Schneidwerkzeugkérper 35 und einem oder
zwei Schneidplattchen 36 (Fig. 6A bis 7C). Der
Schneidwerkzeugkorper 35 ist ein langlicher, einteiliger
Metallkérper mit quadratischem Querschnitt, zwei Stirn-
flachen 13a und Seitenflaichen 20. Die Lange des
Schneidwerkzeugkérpers 35 ist etwas klrzer wie die
der in den Fig. 3A bis 3L dargestellten Schneidwerk-
zeuge 2. Der Schneidwerkzeugkérper 35 ist jedoch in
gleicher Weise mit der vertikalen Bohrung 21 zur Befe-
stigung in der Ausnehmung 11 versehen.

An den Stirnflachen 13a ist zentral eine horizontale
Gewindebohrung 38 eingebracht, in der eine Schraube
zur Befestigung eines Schneidplattchens 36 eingreifen
kann. Die Stirnflachen 13a weisen eine konturierte
Oberflache mit zwei kreuzférmig angeordneten Nuten
37 auf, die sich jeweils zwischen den Spitzen der Stirn-
flachen 13a erstrecken.

Die Schneidplattchen 36 sind diinne Metallplatt-
chen, die eine entsprechend quadratische Form wie die
Stirnflachen 13a des Werkzeugkérpers 35 aufweisen
kénnen. Im Zentrum der Schneidplattchen 36 ist ein
Loch 38a eingebracht, das von einer Befestigungs-
schraube durchgriffen werden kann. An ihrer Riickseite
weisen sie kreuzweise angeordnete Stege 39 auf, die
raumformméBig an die Nuten 37 der Stirnflachen 13a
angepaBt sind, so daB die Schneidplattchen 36 form-
schltissig und verdrehfest an den Stirnflachen 13a der
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Schneidwerkzeugkkorper 35 befestigt werden kénnen.

Das aus dem Schneidwerkzeugkérper 35 und dem
Schneidplatichen 36 bestehende Schneidwerkzeug 2
weist somit die gleiche Raumform und die gleichen
Abmessungen wie das in Fig. 3A dargestellte einteilige
Schneidwerkzeug 2 auf. Alle vier Spitzen der Schneid-
plattchen 36 kénnen als Schneidspitze 39 verwendet
werden, so daB ein Schneidwerkzeug 2 mit zwei
Schneidplattchen 36 acht-fach verwendet werden kann.
Zudem kénnen Schneidpléttchen 36 mit den in den Fig.
3B bis 3L gezeigten Raumformen am Schneidwerk-
zeugkorper befestigt werden, so daB auch diese For-
menvielfalt der Schneiden beim mehrteiligen
Schneidwerkzeug 2 gewahrleistet ist. Das Schneidplatt-
chen 36 kann auch mit einem Hohlschliff versehen wer-
den.

Mit den erfindungsgemaBen Schneidwerkzeugen
kann die Leistungsfahigkeit einer Zerkleinerungsma-
schine wesentlich gesteigert werden. Durch die GroBe
der Lécher des Siebes 8 wird die KorngréBe des End-
granulats festgelegt. Die Erfinder stellten fest, daB bei
unglinstigen Proportionen, wie z.B. groBem Uberstand
des Schneidwerkzeuges und kleiner Lochéffnung am
Sieb 8 das zu zerkleinernde Material sehr oft durch den
Gegenschnitt zwischen dem Schneidwerkzeug 2 und
der Schneidplatte 3 bzw. den Nachschnittbalken 4
gefihrt werden muB, bis es durch das Lochsieb aus-
dringen kann. Hierdurch verringerten sich der Durch-
satz und die Reibungswarme und  die
Werkzeugabsnutzung wird erhéht.

Mit den erfindungsgeméBen Formen der Schneid-
kante ist eine ideale Anpassung an das zu zerklei-
nernde Material und die LochgréBe des Siebes
méglich, so daB die KorngréBe und die Kornform des
hierbei erzeugten Granulats gezielt eingestellt werden
kann und der Durchsatz bei geringer Werkzeugabnut-
zung verbessert werden kann. Das Leistungsspektrum
einer Zerkleinerungsmaschine kann somit durch die
erfindungsgemaBen Schneidwerkzeuge 2 betrachtlich
gesteigert werden.

Die Zerkleinerungsmaschinen kénnen deshalb mit
unterschiedlichen Satzen von Schneidwerkzeugen und
entsprechend geformten Schneidplatten 3 bzw. Nach-
schnittbalken 4 versehen werden, wobei die Zerkleine-
rungsmaschine  einfach durch  Austausch der
Schneidwerkzeuge 2 und der entsprechenden Schneid-
platten 3 bzw. Nachschnittbalken 4 an das zu zerklei-
nernde Material angepaBt werden kénnen. Die Satze
von Schneidwerkzeugen 2 unterscheiden sich unterein-
ander in der Form und/oder der GroBe bzw. der Hohe H
der Schneidwerkzeuge.

Die Zerkleinerungsmaschinen kénnen sowohl im
Querschnitt runde als auch polygone Schneidwellen
aufweisen.

Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug fur Zerkleinerungsmaschinen
mit einer Schneidwelle (1), die eine Anzahl von
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Ausnehmungen (11) zur Aufnahme der Schneid-
werkzeuge (2) aufweist, wobei jeweils ein Schneid-
werkzeug (2) in einer der im Querschnitt V-férmigen
Ausnehmungen (11) einsetzbar und befestigbar ist,
und

ein Kantenbereich zwischen einer Stirnflache (13)
und einer oder mehreren Mantelflachen (20) des
Schneidwerkzeuges (2) eine Schneidkante (16) bil-
det,

dadurch gekennzeichnet, daB das Schneidwerk-
zeug (2) im Querschnitt eine von einer quadrati-
schen Form abweichende Form aufweist, so daB
die Schneidkante (16) in der Form und/oder in der
Anordnung auf der Schneidwelle (1) von einer
Schneidkante eines im Querschnitt quadratischen
Schneidwerkzeuges abweicht.

Schneidwerkzeug fur Zerkleinerungsmaschinen
mit einer Schneidwelle (1), die eine Anzahl einheit-
lich ausgebildeter Ausnehmungen (11) zur Auf-
nahme der Schneidwerkzeuge (2) aufweist, wobei
jeweils ein Schneidwerkzeug (2) in eine der im
Querschnitt vorzugsweise V-férmigen Ausnehmun-
gen (11) einsetzbar und befestigbar ist, und

ein Kantenbereich zwischen einer Stirnflache (13)
und einer oder mehrerer Mantelflachen (20) des
Schneidwerkzeuges (2) eine Schneidkante (16) bil-
det, die bei einem an die Schneidwelle (1) befestig-
ten Schneidwerkzeug (2) tber die Mantelflache der
Schneidwelle (1) vorsteht,

dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidkante
(16) des Schneidwerkzeuges (2) eine gegentber
einer einzigen Spitze verbreiterte Form oder eine
Form mit zumindest zwei Schneidspitzen (27) auf-
weist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder Anspruch
2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidkante
(16) eine Zick-Zack-Form mit zwei Schneidspitzen
(27) bildet.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder Anspruch
2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidkante
(16) eine geradlinig verlaufende horizontale Kante
ist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidkante
(16) die Form einer stumpfen Spitze (29) aufweist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidkante
(16) bogenférmig ausgebildet ist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Schneidwerk-
zeug (2) im Querschnitt kreisférmig oder oval aus-
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10.

11.

12

13.

14.

gebildet ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
6,

dadurch gekennzeichnet, daB ein Lagerbereich
(26) des Schneidwerkzeuges (2) in seiner Quer-
schnittsform den Ausnehmungen (11) angepaft
und vorzugsweise im Querschnitt V-férmig ausge-
bildet ist, so daB das Schneidwerkzeug (2) verkipp-
fest in eine der Ausnehmungen (11) einsetzbar ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
8,

dadurch gekennzeichnet, da das Schneidwerk-
zeug (2) eine vertikale Durchgangsbohrung (21)
aufweist, die sowohl querals auch langsmittig am
Schneidwerkzeug (2) angeordnet ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
9,

dadurch gekennzeichnet, daB die Lange des
Schneidwerkzeuges (2) so bemessen ist, daB es in
einer der Ausnehmungen (11) der Schneidwelle (1)
mit ihrer in Drehrichtung nach hinten zeigenden
Stirnflache (13) an einer Anlageflache (14) der Aus-
nehmungen (11) anliegt, so daB das Schneidwerk-
zeug (2) in Langsrichtung lagefixiert ist.

Schneidwerkzeug fur Zerkleinerungsmaschine mit
einer Schneidwelle, insbesondere nach einem der
Anspriche 1 bis 10, wobei die Schneidwelle (1)
eine Anzahl von Ausnehmungen (11) zur Auf-
nahme der Schneidwerkzeuge (2) aufweist und
jeweils ein Schneidwerkzeug (2) in einer der Aus-
nehmungen (11) einsetzbar und befestigbar ist,
und ein Kantenbereich zwischen einer Stirnflache
(13) und einer oder mehrerer Mantelflachen (20)
des Schneidwerkzeuges (2) eine Schneidkante
(16) bildet,

dadurch gekennzeichnet, daB angrenzend an der
Schneidkante (16) auf der Schneidflache (13) ein
Hohlschliff (33) eingebracht ist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB auf beiden Stirnfla-
chen (13) des Schneidwerkzeuges (2) Hohlschliffe
(33) eingebracht sind.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, daB die Stirnflachen (13)
einen ebenflachigen Bereich (34) angrenzend an
einen der Hohlischliffe (33) aufweisen, wobei der
ebenflachige Bereich (34) zur Abstiitzung des
Schneidwerkzeuges (2) an einer Anlageflache (14)
der Ausnehmung (11) dient.

Schneidwerkzeug fiir Zerkleinerungsmaschinen
mit einer Schneidwelle, insbesondere nach einem
der Anspriiche 1 bis 13, wobei die Schneidwelle (1)
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eine Anzahl von Ausnehmungen (11) zur Auf-
nahme der Schneidwerkzeuge (2) aufweist und
jeweils ein Schneidwerkzeug (2) in einer der Aus-
nehmungen (1) einsetzbar und befestigbar ist, und
ein Kantenbereich zwischen einer Stirnflache (13)
und einer oder mehreren Mantelflachen (20) des
Schneidwerkzeuges (2) eine Schneidkante (16) bil-
det,

dadurch gekennzeichnet, da das Schneidwerk-
zeug (2) aus einem Schneidwerkzeugkérper (35)
und zumindest einem Schneidplatichen (36) aus-
gebildet ist, und der Schneidwerkzeugkorper (35)
ein langlicher, einteiliger Metallkérper mit vorzugs-
weise quadratischem Querschnitt ist und zwei
Stirnflachen (13a) und die Stirnflachen (13a) ver-
bindende Mantelflachen (20) aufweist und das
Schneidplatichen (36) an einer der Stirnflachen
(13a) flachig aufliegend befestigbar ist, wobei an
dem Schneidplattchen (36) die Schneidkante (16)
ausgebildet ist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidwerk-
zeugkorper (35) an zumindest einer seiner Stirnfla-
chen (13a) mittig eine horizontale Gewindebohrung
(38) zur Aufnahme einer Schraube zur Befestigung
des Schneidplattchens (36) aufweist, an dem ein
Loch (38a) vorgesehen ist, das von einer Befesti-
gungsschraube durchgriffen werden kann.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stirnflache (13a)
des Schneidwerkzeugkérpers (35) an den das
Metallplatichen befestigbar ist, konturiert ausgebil-
det ist, wobei das Schneidplatichen (36) komple-
mentar geformt ist, so daB die ineinander
greifenden Konturen der Stirnflache (13a) und des
Schneidplatichens (36) eine Verdrehsicherung bil-
den.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, daB die Stirnflache (13a)
mit kreuzweise angeordneten Nuten (37) versehen
ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 14
bis 17,

dadurch gekennzeichnet, da das Schneidwerk-
zeug zwei Schneidplattchen (36) aufweist, die an
den beiden Stirnflachen (13a) des Schneidwerk-
zeugkorpers (35) befestigbar sind.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
18,

dadurch gekennzeichnet, da das Schneidwerk-
zeug zwei im Bereich seiner Stirnflache (13), die an
die Schneidkante (16) angrenzt, gehartet ist.

Zerkleinerungsmaschine mit Schneidwelle und auf
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der Schneidwelle (1) befestigten Schneidwerkzeu-
gen (2), die mit einer Schneidplatte (3) bzw. Nach-
schnittbalken (4) zusammenwirken,

dadurch gekennzeichnet, daB die Zerkleinerungs-
maschine mehrere Satze von Schneidwerkzeugen
(2) und jeweils eine entsprechende Schneidplatte
(3) bzw. Nachschnittbalken (4) aufweist, wobei sich
die Schneidwerkzeuge (2) der einzelnen Satze in
der Form und/oder in der GréBe bzw. Hoéhe vonein-
ander unterscheiden.

Zerkleinerungsmaschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidwerk-
zeuge (2) eines oder mehrerer Satze von Schneid-
werkzeugen gemaf einem der Anspriiche 1 bis 19
ausgebildet sind.



EP 0 767 004 A1

) Q)\\ N ||l|]”' m~

=
i N\ $%
<
2 N
‘\1-1 :..b.h @ -«
Lo s 4 /
st
J
(\L

W
©

14
Fig.1



7 b4




EP 0 767 004 A1

)
N
>
&~
i
N
S L~
VN ™ i; Lé’
A <C S oo
- ! N N
J ! ‘
X S < S
< o 2
7 = %



EP 0 767 004 A1

T

\\\\\\\ :
N4

J 3
2 e

O

Fig- 31

2
\\\
No
A

\\\
)

m\\\\\\

AN I
-

7

~

}
5.3 G

q

-+
X

\\\\\\\\
8 \\ .

Ty 3L

%y 37



EP 0 767 004 A1

9y —~

A~

11



EP 0 767 004 A1

9 £ bt gt %t
Lt vgs
s b ps A
ol ANl
e
94
AN iy
g9 b
T T
i
i s e |
[ aVEVE ]
7 _.
om & VN\ mM 9¢

12




EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

9

EP 0 767 004 A1

Europiisches

Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 96 11 5497

* Zusammenfassung; Abbildungen 3-7 *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstelit

Kategori Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
gorte der mafgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.CL6)
A,D |DE-A-42 42 740 (HOLZ-, METALL-, ABFALL-, |1,2,20 | B02C18/18
RECYCLINGTECHNIK GMBH.)
* das ganze Dokument *
A EP-A-? 387 868 (CONSILIUM BULK KLOCKNER 1,2,20
GMBH.
* Zusammenfassung; Abbildungen 1-5 *
A DE-A-40 00 887 (K. ACKERMANN) 1,2,20
* Zusammenfassung; Abbildungen 2-5 *
A US-A-4 164 329 (P.J. HIGBY) 1,2,20

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.ClL.6)

BO2C

Recherchenort AbschluSdatum der Recherche

DEN HAAG 9.Januar 1997

Verdonck, J

Priifer

O <

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veriiffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

: nichtschriftliche Offenbarung

: Zwischenliteratur Dokument

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
: dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veriiffentlicht worden ist
: in der Anmeldung angefilhrtes Dokument
: aus andern Griinden angefiihrtes Dokument

oD me

: Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

