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(57)  Die Erfindung betrifft ein Schneidwerk, insbe-
sondere zur Zerkleinerung von Spanen, mit mindestens
einem Schnittmesser (7) und mindestens einem auf ei-

Schneidwerk, insbesondere zur Zerkleinerung von Spéanen

ner Langsachse (4) angeordneten, rotierenden Ein-
zugsmesser (6), wobei das oder die Einzugsmesser (6)
im Einzugsbereich (8) des Schneidwerks mit dem oder
den Schnittmessern (7) zusammenwirken.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schneidwerk, insbe-
sondere zur Zerkleinerung von Spanen, mit den Merk-
malen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 sowie ein Ver-
fahren zum Betreiben eines Schneidwerks gemaf den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruches 18.
[0002] Ein derartiges Schneidwerk ist aus der DE 42
37 683 A1 bekannt, die insbesondere ein Zerkleine-
rungsmesser fir eine Materialzerkleinerungsvorrich-
tung zur Zerkleinerung von langen Spanen, insbeson-
dere aus Metall oder Kunststoff, beschreibt, die vor-
zugsweise eine Spanzufiihreinrichtung, die kontinuier-
lich Spanmaterial zufihrt, und ein Gegenmesser mit
Gegenschneide aufweist. Hierbei ist vorgesehen, dass
das Zerkleinerungsmesser als angetriebener rotieren-
der Kdrper ausgebildet ist, der an seinem einen Ende
einen Mantel mit wenigstens einer schiefen Ebene auf-
weist, und dass der Kdrper derart rotiert, dass ein zuge-
fuhrter Span durch die schiefe Ebene des sich drehen-
den Korpers bis an die Gegenschneide bewegt wird, bis
er an der Gegenschneide anstéRt, und dass der an der
Gegenschneide anliegende Span zumindest durch den
oberen Bereich der schiefen Ebene abgeschnitten wird.
[0003] Ferner ist aus der EP 0 712 663 A1 ein
Schneidwerk mit einem Spanzerkleinerungsraum und
einer um ihre Langsachse drehbar gelagerten Trommel
in dem Spanzerkleinerungswerk bekannt, wobei sich
am Umfang der Trommel spiralférmig angeordnete
Schneidmesser befinden, die in an der Langsseite des
Spanzerkleinerungsraumes angeordnete  entspre-
chend ausgestaltete Gegenmesser einlaufen. Unter der
Trommel ist ein auf den Radius der Trommel aufgepas-
stes Sieb angeordnet, unter dem sich ein Spanauffan-
graum befindet.

[0004] Ein derartiges Schneidwerk Iasst jedoch noch
Winsche, insbesondere hinsichtlich Durchsatzleistung
und Spanqualitat, offen.

[0005] DerErfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, ein Schneidwerk der eingangs genannten Art zu ver-
bessern. Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Schneidwerk mit den Merkmalen des Anspruches 1
gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand
der Unteranspriiche.

[0006] Dadurch, dass die Zerkleinerung der Spane
bereits im Einzugsbereich unter Zusammenwirkung von
Einzugs- und Schnittmesser beginnt, kann die Zerklei-
nerungsleistung erhdéht werden. Hierbei erfolgt eine
selbsttatige Steuerung der Spanzufuhr, da das oder die
Einzugsmesser nur so viele zu zerkleinernde Spéane
einziehen, wie auch zerkleinert werden kénnen. Infolge
der relativ groflen Aufnahmeflache des Einzugsbe-
reichs ist eine entsprechend umfangreiche sofortige
Zerkleinerung moglich, so dass keine oder nur eine mi-
nimale Komprimierung der unzerkleinerten Spéane er-
folgt. Dies verhindert ein Verkeilen oder Verklemmen
des Schneidwerks infolge einer Zufuhr zu vieler kompri-
mierter Spane. Das vom Antrieb aufzubringende Dreh-
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moment wird verringert, so dass der Energieverbrauch
sinkt und die erforderliche Leistung des Antriebs verrin-
gert werden kann, wodurch kleinere Motoren benutzt
werden kénnen. Dadurch, dass keine extremen Last-
spitzen oder Uberlastungen auftreten, kann die Lebens-
dauer der Einzugs- und Schnittmesser, sowie des An-
triebs erhéht werden. Ferner lauft das Schneidwerk ru-
higer. Vorzugsweise werden hierzu das oder die Ein-
zugsmesser bewegt, wahrend das oder die Schnittmes-
ser stehen. Hierbei sind vorzugsweise das oder die Ein-
zugsmesser rotationssymmetrisch ausgebildet.

[0007] Vorzugsweise ist die LAngsachse, auf welcher
das oder die Einzugsmesser angeordnet sind, in verti-
kaler Richtung angeordnet. Hierbei sind vorzugsweise
mehrere Einzugsmesser abwechselnd mit Schnittmes-
sern angeordnet.

[0008] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
ist die Spanzufuhr in horizontaler Richtung vorgesehen,
insbesondere in Form einer Férderschnecke. Dabei
kann die Férderschnecke in Abhangigkeit von der Aus-
lastung des Schneidwerks derart betrieben werden,
dass im Falle einer Uberlastung die Férderschnecke an-
gehalten und/oder in umgekehrter Richtung betrieben
wird, bis der Uberlastungszustand beendet ist.

[0009] Vorzugsweise ist im Schneidwerk mindestens
ein stehendes Schnittmesser vorgesehen, welches auf
der Langsachse angeordnet ist und mehrere Schneiden
aufweist. Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform
weist das oder die Schnittmesser mindestens zwei, vor-
zugsweise drei unterschiedliche Schneidenformen auf.
Hierbei sind im Einzugsbereich sageartig ausgebildete
Schneiden, welche einen geringeren AuRendurchmes-
ser als die Einzugsmesser aurweisen, vorgesehen, de-
ren eigentliche Schnittflache in etwa radialer Richtung
verlauft. Im Bereich der Seitenwande des Gehauses,
welche benachbart zum Einzugsbereich angeordnet
sind, sind andersartige Schneiden vorgesehen, die mit
den Seitenwanden des Gehduses zusammenwirken,
wobei die Seitenwand, welche nach dem Einzugsbe-
reich als erste von den Einzugsmessern passiert wird,
als Einzugsplatte dient. Ferner sind weitere Schneiden
vorgesehen, durch welche ein Nachschnitt erfolgt. Hier-
bei entspricht der AuBendurchmesser der beiden letzt-
genannten Schneidenarten etwa dem AuRendurchmes-
ser des oder der Einzugsmesser.

[0010] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist das Schneidwerk mindestens zwei Einzugsmes-
ser auf, welche versetzt zueinander angeordnet sind,
insbesondere in Form einer Wendel. Vorzugsweise wird
die Montage der Einzugsmesser dadurch vereinfacht,
dass die Welle, auf welcher die Einzugsmesser form-
schlissig sitzen, ein entsprechendes, tiber den Umfang
der Welle sich wiederholendes Profil aufweist, wie
bspw. ein Vielnutprofil, ein Kerbzahnprofil oder ein Po-
lygonprofil, welches dem Innenprofil der Einzugsmes-
ser entspricht.

[0011] Vorzugsweise weist das Schneidwerk eine
Lochplatte auf, welche in Léangsrichtung der Langsach-
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se im unteren Bereich des Schneidwerks vorgesehen
ist. Hierbei weist die Lochplatte Lécher, vorzugsweise
in der Form von Langléchern, auf, welche um die Langs-
achse herum, insbesondere &aquidistant, angeordnet
sind.

[0012] Vorteilhafterweise ist vor der Lochplatte ein
Einzugsmesser und nach der Lochplatte eine rotierende
Sichterplatte angeordnet, so dass kleine Spankammern
gebildet werden. In Abhangigkeit von der Drehung der
Welle und somit des hiermit fest verbundenen Einzugs-
messers und der Sichterplatte werden die Spankam-
mern oben und unten abwechselnd gedffnet. Hierbei
werden durch das Einzugsmesser Spéane in die Span-
kammern geschoben, die Spankammern verdeckt und
wieder gedffnet, um wieder mit Spanen befillt zu wer-
den. Entsprechend werden die Spankammern von un-
ten durch die Sichterplatte zuerst verschlossen gehal-
ten, dann gedffnet und wieder verschlossen. Vorzugs-
weise ist hierbei die Sichterplatte in einem Abstand von
ca. 0,5 bis 1 mm von der Lochplatte angeordnet.
[0013] Vorzugsweise sind die Schneiden des Ein-
zugsmessers V-formig ausgebildet. So werden die zu-
geflhrten Spane optimal erfasst und kénnen mit den
Schneiden des Schnittmessers zerkleinert werden.
[0014] Vorzugsweise betragt der Offnungswinkel der
Schneiden des Einzugsmessers in Drehrichtung 45 bis
60°, vorzugsweise ca. 55°.

[0015] Im folgenden ist die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht gemal dem Ausfiihrungs-
beispiel,

Fig. 2einen Schnitt entlang Linie IlI-Il in Fig. 1,
Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Einzugsmesser,
Fig. 4eine Draufsicht auf ein Schnittmesser,
Fig. 5 eine Draufsicht auf eine Lochplatte, und
Fig. 6eine Draufsicht auf eine Sichterplatte.

[0016] Fig. 1 zeigt ein Schneidwerk 1 mit einem Ge-
hause 2. Das Schneidwerk 1 dient insbesondere der
Zerkleinerung von Aluminiumspéanen, jedoch kann es
auch zur Zerkleinerung anderer Spane, bspw. Stahlspa-
ne, verwendet werden. Das Schneidwerk 1 weist einen
im oberen Teil von Fig. 1 dargestellten Antrieb 3 auf,
welcher eine mittels zweier Kugellager gelagerte Welle
4 antreibt. Hierbei ist die Langsachse 5 der Welle 4 in
vertikaler Richtung angeordnet.

[0017] Auf der Welle 4 sind sechs Einzugsmesser 6
derart versetzt zueinander entlang der Langsachse 5
angeordnet, dass sie eine Art Wendel bilden. Ein gleich-
maRiger Versatz wird durch ein Kerbzahnprofil der Wel-
le 4 und der Einzugsmesser 6 sichergestellt. Ferner
weist das Schneidwerk 1 ebenfalls sechs stehende
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Schnittmesser 7 auf, die ebenfalls entsprechend der
Langsachse 5 angeordnet sind, jedoch allesamt in glei-
cher Ausrichtung. Die Einzugsmesser 6 und die Schnitt-
messer 7 sind abwechselnd angeordnet .Der vordere,
offene Bereich des Gehéauses 2 dient der Spanzufuhr
und wird im folgenden als Einzugsbereich 8 bezeichnet.
Die Zufuhr der Spéane erfolgt mittels einer Forder-
schnecke (nicht dargestellt), welche etwa in horizontaler
Richtung angeordnet ist und kurz vor dem Schneidwerk
1 endet. Die Zufuhr kann beispielsweise mit Hilfe eines
Leitbleches etwas reguliert, insbesondere verengt, wer-
den, was vor allem bei Aluminiumspanen erforderlich
sein kann. Ferner kann die Zufuhr der Spane durch ei-
nen nur zeitweiligen Betrieb und/oder kurzes Ruck-
wartslaufen der Férderschnecke geregelt werden, so
dass Verstopfungen vermieden werden kdnnen. Um
Uberlastungen zu vermeiden kénnen entsprechende
Sensoren (zum Beispiel Uberwachung der Leistungs-
aufnahme des Antriebsmotors, der Drehzahl der Welle,
optische und/oder akustische Uberwachung) vorgese-
hen sein, welche bei erhéhter Belastung die Zufuhr der
Spéane verringert oder stoppt. Im dem Einzugsbereich 8
gegeniiberliegenden, hinteren Bereich des Gehauses 2
ist ein Siebblech 9 angeordnet, welches insbesondere
dazu dient, Uberflissige Flissigkeit abzuscheiden.
[0018] Die Einzugsmesser 6 sind, wie aus Fig. 3 er-
sichtlich, rotationssymmetrisch und haben gemaf dem
dargestellten Ausflihrungsbeispiel drei sich in Drehrich-
tung 6ffnende Schneiden 20. Der AuRendurchmesser
der Einzugsmesser 6 betragt 180 mm. Der Offnungs-
winkel der Schneiden 20 betragt am Einlass ca. 55 und
verringert sich entgegen der Drehrichtung, wobei der in-
nere Bereich 21 in einem Radius endet. Die Schneiden
20 sind, wie aus der in Fig. 3 dargestellten Draufsicht
ersichtlich ist, auf einer Seite leicht angeschragt.
[0019] Die Schnittmesser 7 sind derart ausgestaltet,
dass im Einzugsbereich 8 vier sageartige ausgebildete
Schneiden 30, welche einen geringeren Auf’endurch-
messer als die Einzugsmesser 6 aufweisen, vorgese-
hen sind, wobei die eigentliche Schnittflache in etwa ra-
dialer Richtung verlauft. Diese Schneiden werden im fol-
genden als Vorschnitt-Schneiden 31 bezeichnet. Im Be-
reich der Seitenwande des Gehéauses 2, welche be-
nachbart zum Einzugsbereich 8 angeordnet sind, sind
Schneiden 32 vorgesehen, die mit den Seitenwénden
des Gehauses 2 zusammenwirken, wobei die Seiten-
wand, welche nach dem Einzugsbereich 8 als erste von
den Einzugsmessern 6 passiert wird, als Einzugsplatte
33 dient. Durch die Schneiden 32 erfolgt der Kammer-
schnitt, weshalb diese Schneiden 32 im folgenden als
Kammerschnitt-Schneiden 34 bezeichnet werden. Fer-
ner sind drei weitere Schneiden 35 vorgesehen, durch
welche der Nachschnitt erfolgt, weshalb diese Schnei-
den 32 im folgenden als Nachschnitt-Schneiden 36 be-
zeichnet werden. Das Siebblech 9 ist an den Enden 37
der Nachschnitt-Schneiden 36 angebracht.

[0020] Im unteren Bereich des Gehauses 2 ist eine
dickere, gehartete Lochplatte 40 (siehe Fig. 5) vorgese-
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hen, die kleine Spankammern 41 in Form von Langl6-
chern 42 aufweist. Hierbei sind die Langlécher 42 stern-
artig um die Langsachse 5 angeordnet. Unterhalb von
der Lochplatte 40 ist mit geringem Abstand, d.h. 0,5 bis
1 mm, eine rotierende, ebenfalls gehartete Sichterplatte
43 (siehe Fig. 6) vorgesehen, welche mit der Welle 4
verbunden ist und drei dquidistant angeordnete, in ra-
dialer Richtung verlaufende Schlitze 44 aufweist. Die
Sichterplatte 43 ist derart an der Welle 4 montiert, dass
die Schlitze 44 von dem daruber angeordneten Ein-
zugsmesser 6 verdeckt werden.

[0021] Unterhalb von der Sichterplatte 43 ist eine
nicht dargestellte grole Spankammer vorgesehen, in
der die zerkleinerten Spane (zwischen)gelagert werden
kénnen. Eine Lochplatte 40 sowie eine rotierende Sich-
terplatte 43 sind nicht notwendigerweise erforderliche,
optimieren aber die Zerkleinerung der Spane.

[0022] Der Schnittvorgang erfolgt folgendermafien:
Durch die vordere Offnung im Gehéuse 2 werden mit
Hilfe der Férderschnecke Spéane zugefihrt, die von den
sich drehenden Einzugsmessern 6 im Einzugsbereich
8 erfasst und eingezogen werden und von denen bereits
ein Teil direkt im Einzugsbereich 8 in Zusammenwirken
mit den feststehenden Schnittmessern 7, d.h. den Vor-
schnitt-Schneiden 31, zerkleinert wird. Die Einzugs-
messer 6 drehen sich mit 5 bis 30 U/min. Die restlichen
Spéane werden von den Einzugsmessern 6 weiter ein-
gezogen und an der Einzugsplatte 33 in Verbindung mit
den Kammerschnitt-Schneiden 34 weiter zerkleinert. Im
hinteren Bereich des Schneidwerks 1 erfolgt eine Nach-
zerkleinerung der Spane mit Hilfe der Nachschnitt-
Schneiden 36. Hierbei fallen Spane von der obersten
Nachschnitt-Schneide 36 nach unten, wobei sie hierbei
von dem darunter angeordneten Einzugsmesser 6 zu-
rickgehalten und erneut geschnitten werden, usw. Ge-
langen die zerkleinerten Spane bis zur Lochplatte 40,
so werden sie von dem hierzu benachbarten Einzugs-
messer 6 in eine der kleinen Spankammern 41 gescho-
ben, welche zu diesem Zeitpunkt von unten durch die
Sichterplatte 43 verschlossen ist. Danach gibt die Sich-
terplatte 43 die Spankammern 41 frei, so dass die Spa-
ne nach unten in die nicht dargestellte groe Spankam-
mer fallen, wo sie gesammelt werden, um spater ab-
transportiert zu werden. Aufgrund der Zerkleinerung
nehmen die Spane deutlich weniger Raum ein als in ih-
rem Ausgangszustand, so dass sie nach der Zerkleine-
rung einfacher gelagert, transportiert und weiterverar-
beitet werden kdnnen.

[0023] Die Beschickung des Schneidwerks 1 durch
die Forderschnecke erfolgt lastgesteuert, d.h. sobald
das Schneidwerk 1 eine vorgegebene Belastung er-
reicht hat, wird die Férderschnecke kurz zurtickgefah-
ren und angehalten. Sobald das Schneidwerk 1 wieder
im unteren Lastbereich tatig ist, wird die Férderschnek-
ke wieder angetrieben und férdert Spane zum Schneid-
werk 1.

[0024] Das Schneidwerk 1 erfordert eine Antriebslei-
stung von 1,5 kW bei einer Umdrehungszahl von 10 U/
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min., was ca. 2 1 Spane/min. entspricht, welche nach
der Zerkleinerung bspw. in Form eines gut pumpfahigen
Schittguts vorliegen. Hierbei ist der Anteil an Feinstp-
artikeln sehr gering, so dass keine Probleme beim Fil-
tern auftreten, und die mittlere Spanlange liegt bei ca.
40 mm, unabhangig davon, ob Stahl oder Aluminium
zerkleinert wurde, ohne gréere Ausreifder hinsichtlich
der Spanlange.

Bezugszeichenliste

[0025]

1 Schneidwerk

2 Gehause

3 Antrieb

4 Welle

5 Langsachse

6 Einzugsmesser

7 Schnittmesser

8 Einzugsbereich

9 Siebblech

20  Schneide

21 innerer Bereich

30 Schneide

31 Vorschnitt-Schneide
32  Schneide

33  Einzugsplatte

34  Kammerschnitt-Schneide
35 Schneide

36  Nachschnitt-Schneide
40 Lochplatte

41  kleine Spankammer
42  Langloch

43  Sichterplatte

44  Schlitz
Patentanspriiche

1. Schneidwerk, insbesondere zur Zerkleinerung von
Spanen, mit mindestens einem Schnittmesser (7)
und mindestens einem auf einer Langsachse (5)
angeordneten, rotierenden Einzugsmesser (6), da-
durch gekennzeichnet, dass das oder die Ein-
zugsmesser (6) im Einzugsbereich (8) des Schneid-
werks (1) mit dem oder den Schnittmessern (7) zu-
sammenwirken.

2. Schneidwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langsachse (5) in vertikaler
Richtung angeordnet ist.

3. Schneidwerk nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Spanzufuhr in horizonta-

ler Richtung vorgesehen ist.

4. Schneidwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
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14.
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dadurch gekennzeichnet, dass eine Forder-
schnecke fur die Spanzufuhr vorgesehen ist.

Schneidwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch mindestens ein stehendes
Schnittmesser (7), welches auf der Langsachse (5)
angeordnet ist und mehrere Schneiden (30, 32, 35)
aufweist.

Schneidwerk nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch mindestens zwei, insbesondere drei, unter-
schiedlich ausgebildete Arten von Schneiden (30,
32, 35).

Schneidwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
gekennzeichnet durch eine Seitenplatte (33), wel-
che beabstandet von dem oder den Einzugsmes-
sern (6) angeordnet ist.

Schneidwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Einzugsmesser (6) vorgesehen sind, welche ver-
setzt zueinander angeordnet sind.

Schneidwerk nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Welle (4), auf welcher die Ein-
zugsmesser (6) angeordnet sind, zumindest in dem
Bereich, in welchem die Einzugsmesser (6) ange-
ordnet sind, ein Gber den Umfang der Welle (4) sich
wiederholendes Profil aufweist, welches form-
schliissig mit dem entsprechenden Innenprofil der
Einzugsmesser (6) ist.

Schneidwerk nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Lochplatte (40) in Langsrichtung der Langsachse
(5) vorgesehen ist.

Schneidwerk nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lochplatte (40) Langlcher (42)
aufweist.

Schneidwerk nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Offnungen der Loch-
platte (40) um die Langsachse (5) herum angeord-
net sind und kleine Spankammern (41) bilden.

Schneidwerk nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass vor der Lochplatte
(40) ein Einzugsmesser (6) und nach der Lochplatte
(40) eine rotierende Sichterplatte (43) angeordnet
ist.

Schneidwerk nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die kleinen Spankammern (41) der
Lochplatte (40) abwechselnd von oben und unten
offen sind.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

Schneidwerk nach einem der Anspriiche 13 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sichterplatte
(43) etwas beabstandet von der Lochplatte (40) an-
geordnet ist.

Schneidwerk nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ein-
zugsmesser (6) Schneiden (20) aufweist, wobei
diese Schneiden (20) V-férmig ausgebildet sind.

Schneidwerk nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Offnungswinkel der Schneiden
(20) des Einzugsmessers (6) in Drehrichtung 45 bis
60°, vorzugsweise ca. 55° betragt.

Verfahren zum Betreiben eines Schneidwerks (1),
insbesondere gemaf einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Spéane
bereits im Einzugsbereich von dem oder den um ei-
ne Langsachse (5) rotierenden Einzugsmessern (6)
erfasst und ein Teil von ihnen in Zusammenwirkung
des oder der Einzugsmesser (6) mit einem oder
mehreren stehenden Schnittmessern (7) zerklei-
nert werden.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spanférderung in Abhangigkeit
von der Belastung des Schneidwerks (1) geregelt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass im unteren Be-
reich des Schneidwerks (1) vorgesehene Span-
kammern (41) abwechselnd nach oben und unten
geoffnet werden.
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