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(54)

(57)  Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug fiir
Zerkleinerungsmaschinen mit einer Schneidwelle (1),
die eine Anzahl von Ausnehmungen (11) zur Aufnahme
der Schneidwerkzeuge (2) aufweist, wobei jeweils ein
Schneidwerkzeug (2) in einer der im Querschnitt V-for-
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Schneidwerkzeug fiir Zerkleinerungsmaschinen

migen Ausnehmungen (11) einsetzbar und befestigbar
ist, und ein Kantenbereich zwischen einer Stirnflache
und einer oder mehreren Mantelflachen des Schneid-
werkzeuges (2) eine Schneidkante bildet, wobei an-
grenzend an der Schneidkante auf der Schneidflache
ein Hohlschliff eingebracht ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Schneidwerkzeuge fir
Zerkleinerungsmaschinen.

[0002] Eine solche Zerkleinerungsmaschine ist aus
der DE 42 42 740 A1 bekannt. Diese Zerkleinerungs-
maschine weist eine Schneidwelle auf, die mit Schneid-
werkzeugen bestlckt ist. Die Schneidwerkzeuge bilden
Uber die Oberflache der Schneidwelle hinausragende
Abschnitte. In der Zerkleinerungsmaschine ist angren-
zend an die Schneidwelle mindestens eine Schneidplat-
te angeordnet, deren Schnittseite komplementar zu den
Uber die Oberflache der Schneidwelle hinausragenden
Abschnitten der Schneidwerkzeuge ausgebildet ist.
[0003] In Fig. 1 ist diese Zerkleinerungsmaschine im
Querschnitt im Bereich der Schneidwelle 1 dargestellit.
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.
[0004] Angrenzend an den Umfang der Schneidwelle
1 sind die Schneidplatte 3, zwei Nachschnittbalken 4
und eine als Abstreifbalken 5 dienende weitere
Schneidplatte angeordnet, die jweils komplemantéar zu
der Oberflache der Welle ausgebildet sind und mit die-
ser als Gegenschnittelement zusammenwirken. Die
Nachschnittbalken 4 werden von U-férmigen Fihrungs-
elementen 6 gehalten und deren Abstand zur Schneid-
welle 1 kann mittels Stellschrauben 7 verstellt werden.
[0005] Unterhalb der Schneidwelle 1 ist im Bereich
zwischen der Schneidplatte 3 und dem Abstreifbalken
5 ein Sieb 8 vorgesehen, der an Verstarkungsringen 9
befestigt ist. Mit dem vom Sieb 8 abgewandten Bereich
greift die Welle 1 in einen Beschickungsraum ein und
nimmt zu zerkleinerndes Material in einen Zwischen-
raum 10 zwischen der Welle 1 und dem Sieb 8 mit. Die
Uber die Oberflache der Welle 1 vorstehenden Schneid-
werkzeuge 2 bewirken die Mitnahme des zu zerklei-
nernden Materials, wobei beim Vorbeigang an der
Schneidplatte 3 bzw. den Nachschnittbalken 4 ein Ge-
genschnitt bewirkt wird, wodurch das zu zerkleinernde
Material zerschnitten bzw. zerspant wird. Durch einen
wiederholten Gegenschnitt an der Schneidplatte 3 und
den Nachschnittbalken 4 wird das Material zu Granulat
zerkleinert, bis dessen Korngrofie so klein ist, daf} die
Korner durch den Sieb hindurch in einen Auffangbehal-
ter fallen.

[0006] Die hierbei verwendeten Schneidwerkzeuge 2
sind langlich ausgebildet und weisen entweder einen
quadratischen oder kreisférmigen Querschnitt auf. Die
Schneidwerkzeuge 2 lagern inin die Schneidwelle 1 ein-
gebrachten Ausnehmungen 11. Die Ausnehmungen 11
sind quer zur Langsachse der Schneidwelle 1 ausge-
richtet und so ausgebildet, dal die Schneidwerkzeuge
2 mit ihrer in Drehrichtung 12 zeigenden Stirnflache 13
Uber die Oberflache bzw. Mantelflache der Schneidwel-
le 1 vorstehen und mit ihrer entgegen der Drehrichtung
12 zeigenden Stirnflache 13 gegen eine durch die Aus-
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nehmung 11 gebildete Anlageflache 14 abstiitzen.
[0007] Zur Aufnahme der im Querschnitt quadrati-
schen Schneidwerkzeuge 2 ist die Ausnehmung 11 im
Querschnitt V-férmig mit zwei schrag gestellten Aufla-
geflachen 15 ausgebildet, so dalk das in die Ausneh-
mung 11 eingesetzte Formwerkzeug 2 formschlissig in
der Ausnehmung lagert. Zur Aufnahme der im Quer-
schnitt kreisférmigen Schneidwerkzeuge 2 sind die Aus-
nehmungen 11 rillenférmig mit U-férmigem Querschnitt
ausgebildet, so dafl auch das Schneidwerkzeug 2 voll-
standig formschlissig in der Ausnehmung lagert.
[0008] Dieim Querschnitt quadratischen Messer sind
diagonal hochkant stehend auf der Welle 1 angeordnet
und bilden eine Schneidkante 16 mit der Form einer
nach oben vorstehenden Schneidspitze 17.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung von
Schneidwerkzeugen, die die Verwendung einer Zerklei-
nerungsmaschine mit Schneidwelle zur Zerkleinerung
unterschiedlicher Materialien bei hohem Durchsatz er-
mdglichen.

[0010] Die Aufgabe wird durch Schneidwerkzeuge
mit den Merkmalen des Anspruchs 1, 2 oder 11, 14 ge-
I6st.

[0011] Ein der Erfindung zugrundeliegendes Prinzip
ist die Ausbildung von Schneidwerkzeugen mit Raum-
formen, die in einheitliche, vorzugsweise im Querschnitt
V-férmige Ausnehmungen einsetzbar und befestigbar
sind und Schneidkanten unterschiedlicher Form und/
oder Grofie bzw. Art aufweisen.

[0012] Hierdurch wird es mdglich, alleine durch Aus-
tausch des Schneidwerkzeuges und einer entspre-
chend angepaliten Schneidplatte den Durchsatz einer
Zerkleinerungsmaschine zu optimieren und die Korn-
form des hierbei erzeugten Granulats einzustellen.
[0013] Die Erfindung wird beispielhaft anhand der
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine aus der DE 42 42 740 A1 bekannte Zer-
kleinerungsmaschine im Querschnitt im Be-
reich der Schneidwelle,

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Bereich der
Schneidwelle, die bei der in Fig. 1 gezeigten
Zerkleinerungsmaschine verwendet wird,

Fig. 3 ein Schneidwerkzeug im Querschnitt mit
quadratischer Querschnittsform,

Fig. 3B 3C, 3G, 3l bis 3L jeweils ein erfindunggema-
Res Schneidwerkzeug im Querschnitt mit
unterschiedlichen Querschnittsformen,

Fig. 4 eine Draufsicht auf ein Schneidwerkzeug,

Fig. 5A, 5B eine Draufsicht und eine Seitenansicht
eines Schneidwerkzeuges mit Hohlschliff,

Fig. 6A eine Frontansicht im Teilschnitt eines
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Schneidwerkzeugkdrpers fir ein Schneid-
werkzeug mit auswechselbaren Schneid-
plattchen,

eine Seitenansicht eines Schneidwerkzeu-
ges mit auswechselbaren Schneidplatt-
chen,

Fig. 6B

Fig. 7A bis 7C jeweils eine Ruck-, Seiten- und Fron-

tansicht eines Schneidplattchens.

[0014] Die erfindungsgemafen Schneidwerkzeuge
sind einteilige, langliche Metallkérper mit zwei zueinan-
der parallel angeordneten Stirn- bzw. Schneidflachen
13 und die Stirnflachen 13 verbindenden und senkrecht
zu den Stirnflaichen ausgerichteten Seiten- bzw. Man-
telflachen 20. Die Raumformen dieser Schneidwerk-
zeuge 2 bilden somit jeweils einen geraden Zylinder mit
unterschiedlichen Querschnittsformen. Die Quer-
schnittsform der Schneidwerkzeuge 2 gemafR der er-
sten Ausflihrungsart stimmt somit mit der Form ihrer
Stirnflachen 13 Gberein.

[0015] Die Schneidwerkzeuge 2 weisen eine in der
Langsmitte eingebrachte, vertikale Bohrung 21 auf, die
das Schneidwerkzeug 2 durchquert. Die Schneidwerk-
zeuge werden mittels einer Schraube (nicht dargestellt)
in den Ausnehmungen 11 der Schneidwelle 1 befestigt,
wobei die Ausnehmungen 11, die im Querschnitt vor-
zugsweise V-formig ausgebildet sind, zentral eine ver-
tiakle Gewindebohrung aufweisen, in die die Schraube
eingreift. Die Bohrung 21 eines solchen Schneidwerk-
zeuges 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. 3) so weist die Bohrung 21 an beiden
Enden eine solche Ausnehmung 22 auf.

[0016] 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 verjin-
gend ausgebildet, wobei er spitz zulaufend oder bogen-
formig ausgefiihrt ist, so dafl die Schneidwerkzeuge 2
um ihre horizontale Querachse 23 kippfrei lagernd in die
V-férmige Ausnehmung 11 eingesetzt werden kdnnen.
[0017] Der untere Bereich der Querschnittsform kann
auch mit einer anderen Form ausgebildet sein. Wesent-
lich ist, dalk 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
Form der Ausnehmungen 11 einer Schneidwelle ent-
sprechend angepaldt ist. So kann beispielsweise die
Ausnehmung 11 eine im Querschnitt rechteckige Nut
sein, in die mit einem entsprechend formmaRig ange-
palten Lagerbereich ein Schneidwerkzeug 2 kippfrei
eingesetzt werden kann. Durch die raumformmaRige
Anpassung an die einheitlichen Ausnehmungen 11 un-
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terschiedlicher Schneidwerkzeuge 2 ist es mdéglich, die-
se ohne grolRen technischen Aufwand auszutauschen.
[0018] Die Lénge der Schneidwerkzeuge 2 ist so be-
messen, dal} sie in der Ausnehmung 11 der Schneid-
welle 1 mit ihrer entgegen der Drehrichtung 12 zeigen-
den Stirnflache 13 an der Anlageflache 14 der Ausneh-
mung 11 anliegen, so dal das Schneidwerkzeug 2 in
Langsrichtung lagefixiert ist.

[0019] Die ander Schneidwelle 1 tiber die Oberflache
der Schneidwelle vorstehende Kante zwischen der in
Drehrichtung 12 zeigenden Stirnfliche und der angren-
zenden Mantelflache 20 bzw. den angrenzenden Man-
telflachen 20 bildet die Schneidkante 16. Die Hohe H
des Schneidwerkzeuges 2, das heil’t der Abstand zwi-
schen dem tiefsten Punkt des unteren Randes 24 und
dem hdchsten Punkt des oberen Randes 25 legt den
Uberstand der Schneidkante 16 iiber die Mantelflache
der Schneidwelle 1 fest. Ein kleiner Uberstand bewirkt
im Betrieb einen diinnen Span und ein groRer Uber-
stand einen entsprechend dickeren Span.

[0020] Fig. 3A zeigt ein Schneidwerkzeug 2 mit be-
kanntem quadratischem Querschnitt und einer einzigen
Schneidspitze 17 pro Schneidkante 16. Dieses
Schneidwerkzeug mit quadratischem Querschnitt weist
die H6he H auf.

[0021] Der obere Rand 24 der Querschnittsflache
bzw. die Schneidkante 16 kann auch zick-zack-férmig
mit zwei relativ nahe beeinander liegenden Spitzen 27
ausgebildet sein (Fig. 3C), wodurch der Durchsatz des
zu zerkleinernden Materials gegenliber der Verwen-
dung eines Schneidwerkzeuges 2 mit einer einzigen
Spitze deutlich erhéht wird. Dieses Schneidwerkzeug 2
ist insbesondere zum Zerkleinern von faserigem Mate-
rial geeignet.

[0022] Schneidwerkzeuge zur Zerkleinerung von ho-
mogenem, relativ weichem Material weisen vorzugs-
weise eine geradlinige, horizontale Schneidkante 16
auf, die sich vorzugsweise Uber die gesamte Breite des
Schneidwerkzeuges 2 erstreckt, so dal} sehr breite Spa-
ne abgehoben werden (Fig. 3E, 3F).

[0023] Zur Erzeugung von kérnigem Granulat werden
Schneidwerkzeuge 2 mit Schneidkanten 16 in der Form
von stumpfen Spitzen 29 (Fig. 3G) bzw. mit bogenfér-
migen Schneidkanten (Fig. 31 bis 3L) verwendet, wobei
die Breite der stumpfen Spitze 29 bzw. der Radius der
bogenférmigen Schneidkante 30 entsprechend 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
daR sie durch Wenden um die horizontale und die ver-
tikale Querachse 23 bzw. 32 vier-fach verwendet wer-
den kénnen. Die symmetrischen Schneidwerkzeuge 2
mit bogenférmiger Schneidkante 30 weisen somit einen
kreisférmigen bzw. bei groRerem Uberstand ovalen
Querschnitt auf.

[0024] Erfindungsgemal ist zur Ausdehnung der Lei-
stungsfahigkeit der Zerkleinerungsmaschine die Stirn-
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flache 13 mit einem Hohlschliff 33 (Fig. 5A, 5), der an-
grenzend an der Schneidkante 16 eingebracht wird,
ausgebildet. Vorzugsweise wird im zentralen Bereich
der Stirnflache 13 ein ebenflachiger Bereich 34 belas-
sen, so daB die Abstlitzung des Schneidwerkzeuges 2
an der Anlageflache 14 in der Ausnehmung 11 sicher-
gestellt ist.

[0025] Das in Fig. 5A und 5B dargestellte Schneid-
werkzeug 2 mit Hohlschliff 33 weist einen quadratischen
Querschnitt auf. Ein solcher Hohlschliff 2 kann auch an
den Stirnflachen 13 der in den Fig. 3A, 3C, 3G, 3l bis
3L dargestellten Schneidwerkzeuge entsprechend ein-
gebracht werden.

[0026] Eine weitere Ausflhrungsart des erfindungs-
gemalen Schneidwerkzeuges 2 ist mehrteilig ausgebil-
det, mit einem Schneidwerkzeugkdrper 35 und einem
oder zwei Schneidplatichen 36 (Fig. 6A bis 7C). Der
Schneidwerkzeugkdrper 35 ist ein langlicher, einteiliger
Metallkérper mit quadratischem Querschnitt, zwei Stirn-
flachen 13a und Seitenflaichen 20. Die Lange des
Schneidwerkzeugkorpers 35 ist etwas kirzer wie die
derin den Fig. 3A bis 3L dargestellten Schneidwerkzeu-
ge 2. Der Schneidwerkzeugkdrper 35 ist jedoch in glei-
cher Weise mit der vertikalen Bohrung 21 zur Befesti-
gung in der Ausnehmung 11 versehen.

[0027] An den Stirnflichen 13a ist zentral eine hori-
zontale Gewindebohrung 38 eingebracht, in der eine
Schraube zur Befestigung eines Schneidplattchens 36
eingreifen kann. Die Stirnflachen 13a weisen eine kon-
turierte Oberflache mit zwei kreuzférmig angeordneten
Nuten 37 auf, die sich jeweils zwischen den Spitzen der
Stirnflachen 13a erstrecken.

[0028] Die Schneidplattchen 36 sind diinne Metall-
plattchen, die eine entsprechend quadratische Form
wie die Stirnflaichen 13a des Werkzeugkdrpers 35 auf-
weisen kdnnen. Im Zentrum der Schneidplattchen 36 ist
ein Loch 38a eingebracht, das von einer Befestigungs-
schraube durchgriffen werden kann. An ihrer Rlckseite
weisen sie kreuzweise angeordnete Stege 39 auf, die
raumformmafig an die Nuten 37 der Stirnflachen 13a
angepalt sind, so dal® die Schneidplattchen 36 form-
schliissig und verdrehfest an den Stirnflachen 13a der
Schneidwerkzeugkkorper 35 befestigt werden kdnnen.
[0029] Das aus dem Schneidwerkzeugkdrper 35 und
dem Schneidplatichen 36 bestehende Schneidwerk-
zeug 2 weist somit die gleiche Raumform und die glei-
chen Abmessungen wie das in Fig. 3A dargestellte ein-
teilige Schneidwerkzeug 2 auf. Alle vier Spitzen der
Schneidplattchen 36 kdnnen als Schneidspitze 39 ver-
wendet werden, so daf} ein Schneidwerkzeug 2 mit zwei
Schneidplattchen 36 acht-fach verwendet werden kann.
Zudem kdnnen Schneidplattchen 36 mit den in den Fig.
3A, 3C, 3G, 3l bis 3L gezeigten Raumformen am
Schneidwerkzeugkdrper befestigt werden, so daf auch
diese Formenvielfalt der Schneiden beim mehrteiligen
Schneidwerkzeug 2 gewahrleistet ist. Die Schneidplatt-
chen 36 sind erfindungsgeman mit dem Hohlschliff ver-
sehen.
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[0030] Mitden erfindungsgemafen Schneidwerkzeu-
gen kann die Leistungsfahigkeit einer Zerkleinerungs-
maschine wesentlich gesteigert werden. Durch die Gré-
e der Locher des Siebes 8 wird die KorngrolRe des
Endgranulats festgelegt. Die Erfinder stellten fest, daly
bei unglinstigen Proportionen, wie z.B. groRem Uber-
stand 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
geflhrt werden muld, bis es durch das Lochsieb ausdrin-
gen kann. Hierdurch verringerten sich der Durchsatz
und die Reibungswéarme und die Werkzeugabsnutzung
wird erhéht.

[0031] Mit den erfindungsgemaflen Formen der
Schneidkante ist eine ideale Anpassung an das zu zer-
kleinernde Material und die LochgréR3e des Siebes mog-
lich, so daf} die KorngréRe und die Kornform des hierbei
erzeugten Granulats gezielt eingestellt werden kann
und der Durchsatz bei geringer Werkzeugabnutzung
verbessert werden kann. Das Leistungsspektrum einer
Zerkleinerungsmaschine kann somit durch die erfin-
dungsgemafen Schneidwerkzeuge 2 betrachtlich ge-
steigert werden.

[0032] Die Zerkleinerungsmaschinen kénnen des-
halb mit unterschiedlichen Satzen von Schneidwerk-
zeugen und entsprechend geformten Schneidplatten 3
bzw. Nachschnittbalken 4 versehen werden, wobei die
Zerkleinerungsmaschine einfach durch Austausch der
Schneidwerkzeuge 2 und der entsprechenden Schneid-
platten 3 bzw. Nachschnittbalken 4 an das zu zerklei-
nernde Material angepal’t werden kdnnen. Die Satze
von Schneidwerkzeugen 2 unterscheiden sich unterein-
ander in der Form und/oder der Gré3e bzw. der Héhe
H der Schneidwerkzeuge.

[0033] Die Zerkleinerungsmaschinen kénnen sowohl
im Querschnitt runde als auch polygone Schneidwellen
aufweisen.

Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug flr Zerkleinerungsmaschinen
mit einer Schneidwelle (1), die eine Anzahl von Aus-
nehmungen (11) zur Aufnahme der Schneidwerk-
zeuge (2) aufweist, wobei jeweils ein Schneidwerk-
zeug (2) in einer derim Querschnitt V-férmigen Aus-
nehmungen (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 angrenzend an der Schneidkante (16) auf der
Schneidflache (13) ein Hohlschliff (33) eingebracht
ist.

2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

daB das Schneidwerkzeug (2) im Querschnitt eine
von einer quadratischen Form abweichende Form
aufweist, so daf die Schneidkante (16) in der Form
und/oder in der Anordnung auf der Schneidwelle (1)
von einer Schneidkante eines im Querschnitt qua-
dratischen Schneidwerkzeuges abweicht.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2 mit einer
Schneidwelle (1), die eine Anzahl einheitlich aus-
gebildeter Ausnehmungen (11) zur Aufnahme der
Schneidwerkzeuge (2) aufweist, wobei jeweils ein
Schneidwerkzeug (2) in eine der im Querschnitt
vorzugsweise V-férmigen Ausnehmungen (11) ein-
setzbar und befestigbar ist, und

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

dadurch gekennzeichnet,

daR die bei einem an die Schneidwelle (1) befestig-
ten Schneidwerkzeug (2) tGber die Mantelflache der
Schneidwelle (1) vorsteht, und

die Schneidkante (16) des Schneidwerkzeuges (2)
eine gegenlber einer einzigen Spitze verbreiterte
Form oder eine Form mit zumindest zwei Schneid-
spitzen (27) aufweist.

Schneidwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

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

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Schneidkante (16) eine geradlinig verlau-
fende horizontale Kante ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneidkante (16) die Form einer stumpfen
Spitze (29) aufweist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Schneidkante (16) bogenférmig ausgebil-
det ist.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Schneidwerkzeug (2) im Querschnitt kreis-
férmig oder oval ausgebildet ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
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10.

1.

12.

13.

14.

8,

dadurch gekennzeichnet,

daR ein Lagerbereich (26) des Schneidwerkzeuges
(2) in seiner Querschnittsform den Ausnehmungen
(11) angepaldt und vorzugsweise im Querschnitt V-
férmig ausgebildet ist, so dal das Schneidwerk-
zeug (2) verkippfestin eine der Ausnehmungen (11)
einsetzbar ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis
9,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Schneidwerkzeug (2) eine vertikale Durch-
gangsbohrung (21) aufweist, die sowohl quer- als
auch langsmittig am Schneidwerkzeug (2) angeord-
net ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Léange des Schneidwerkzeuges (2) so be-
messen ist, dal’ es in einer der Ausnehmungen (11)
der Schneidwelle (1) mit ihrer in Drehrichtung nach
hinten zeigenden Stirnflache (13) an einer Anlage-
flache (14) der Ausnehmungen (11) anliegt, so da®
das Schneidwerkzeug (2) in Langsrichtung lagefi-
xiert ist.

Schneidwerkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB auf beiden Stirnflachen (13) des Schneidwerk-
zeuges (2) Hohlschliffe (33) eingebracht sind.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stirnflachen (13) einen ebenflachigen Be-
reich (34) angrenzend an einen der Hohlschliffe
(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)
eine Anzahl von Ausnehmungen (11) zur Aufnahme
der Schneidwerkzeuge (2) aufweist und jeweils ein
Schneidwerkzeug (2) in einer der Ausnehmungen
(1) einsetzbar und befestigbar ist, und ein Kanten-
bereich zwischen einer Stirnflache (13) und einer
oder mehreren Mantelflachen (20) des Schneid-
werkzeuges (2) eine Schneidkante (16) bildet,

dadurch gekennzeichnet, daR das Schneidwerk-
zeug (2) aus einem Schneidwerkzeugkorper (35)
und zumindest einem Schneidplattchen (36) aus-
gebildet ist, und der Schneidwerkzeugkoérper (35)
ein langlicher, einteiliger Metallkérper mit vorzugs-
weise quadratischem Querschnitt ist und zwei
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Stirnflachen (13a) und die Stirnflichen (13a) ver-
bindende Mantelflachen (20) aufweist und das
Schneidplattchen (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 Metallplattchen befestigbar ist, konturiert aus-
gebildet ist, wobei das Schneidplattchen (36) kom-
plementar geformt ist, so dal die ineinander grei-
fenden Konturen der Stirnflache (13a) und des
Schneidplattchens (36) eine Verdrehsicherung bil-
den.

Schneidwerkzeug nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, da die Stirnfliche
(13a) mit kreuzweise angeordneten Nuten (37) ver-
sehen ist.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 14
bis 17,

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

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
18,

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

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

dadurch gekennzeichnet, daB die Zerkleine-
rungsmaschine mehrere Satze von Schneidwerk-
zeugen (2) und jeweils eine entsprechende
Schneidplatte (3) bzw. Nachschnittbalken (4) auf-
weist, wobei sich die Schneidwerkzeuge (2) der ein-
zelnen Satze in der Form und/oder in der GroRe
bzw. Héhe voneinander unterscheiden.

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