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(54) Schneidsystem insbesondere für eine Feinstzerkleinerungsmaschine

(57) Dargestellt und beschrieben ist ein Schneidsy-
stem mit einem Schneidrotor, wobei der Schneidrotor
sich von einer Bodenplatte in Richtung der Rotationsach-
se erstreckende Rotorstollen aufweist und wobei auf den
von der Rotationsachse nach außen weisenden Flächen
der Rotorstollen Rotorschneidplatten mit einer Schneid-
kante befestigt sind, mit einem Statorring, der um den
Schneidrotor angeordnet ist, wobei der Statorring eine
ringförmige Basis aufweist, von der sich in Umfangsrich-
tung beabstandete Statorstollen erstrecken, und wobei
die Statorstollen eine nach innen weisende Statoraus-

nehmung aufweisen, in der eine Statorschneidplatte an-
geordnet und derart befestigt ist, dass sie den Rotor-
schneidplatten gegenüberliegt. Die Aufgabe, ein
Schneidsystem für eine Feinstzerkleinerungsmaschine
derart auszugestalten, dass es eine einfache Reinigung
ermöglicht, wird dadurch gelöst, dass die Statorausneh-
mungen eine erste Anlagefläche und eine zweite Anla-
gefläche aufweisen, die einander gegenüberliegen und
sich radial zu der Rotationsachse erstrecken, dass sich
eine Gewindebohrung durch eine der Anlageflächen er-
streckt und dass in der Gewindebohrung eine Fixier-
schraube angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schneid-
system mit einem Schneidrotor, der drehbar um eine Ro-
tationsachse gelagert werden kann, wobei der Schneid-
rotor sich von einer Bodenplatte in Richtung der Rotati-
onsachse erstreckende Rotorstollen aufweist und wobei
auf den von der Rotationsachse nach außen weisenden
Flächen der Rotorstollen Rotorschneidplatten mit einer
sich entlang des Rotorstollens erstreckenden Schneid-
kante befestigt sind, mit einem Statorring, der um den
Schneidrotor angeordnet ist, wobei der Statorring eine
ringförmige Basis aufweist, von der sich in Umfangsrich-
tung beabstandete Statorstollen in Richtung der Rotati-
onsachse erstrecken, und wobei die Statorstollen eine
nach innen weisende Statorausnehmung aufweisen, in
der eine Statorschneidplatte angeordnet und derart be-
festigt ist, dass sie den Rotorschneidplatten gegenüber-
liegt.
[0002] Feinstzerkleinerungsmaschinen werden in der
Lebensmittelindustrie insbesondere zur Fleischverarbei-
tung eingesetzt. Es ist aber auch möglich, dass derartige
Maschinen zum Durchmischen unterschiedlicher Stoffe
verwendet werden. Dabei umfasst das Schneidsystem
einer solchen Feinstzerkleinerungsmaschine einen sta-
tionären Statorring, der einen rotierend angetriebenen
Schneidrotor umgibt. Sowohl der Statorring als auch der
Schneidrotor weisen sich in Richtung der Rotationsach-
se des Schneidrotors angeordnete Stollen auf, die je-
weils in Umfangsrichtung beabstandet sind. Auf den ein-
ander zugewandten Flächen der Stollen sind jeweils
Schneidplatten angebracht, wobei die Schneidplatten an
dem Statorring und an dem Schneidkopf im montierten
Zustand jeweils nur etwa 1/10 mm voneinander beab-
standet sind. Der Schneidrotor rotiert in der Regel mit
einer Drehzahl von etwa 3.000 U/min., so dass dem
Schneidrotor in axialer Richtung zugeführtes Material un-
ter Wirkung der Zentrifugalkraft in den Bereich der Zwi-
schenräume der Stollen geführt und anschließend nach
dem Scherenprinzip zwischen den Schneidplatten zer-
schnitten wird.
[0003] Aufgrund der sehr hohen Drehzahlen, die des-
wegen erforderlich sind, um den erforderlichen Durch-
satz zu gewährleisten, kommt es im Bereich der Schneid-
platten zu außerordentlich hohen Belastungen sowohl
an dem Schneidrotor als auch an dem Statorring. Dabei
darf es auf keinen Fall dazu kommen, dass sich im Be-
trieb Teile von dem Statorring oder dem Schneidrotor
lösen, da diese in dem verarbeiteten Produkt verbleiben
würden.
[0004] Außerdem ist bei der Lebensmittelverarbeitung
und insbesondere im Bereich der Fleischverarbeitung zu
beachten, dass die dort verwendeten Maschinen gut zu
reinigen sein müssen, um den Hygieneanforderungen
zu genügen. Hier ist es insbesondere unerwünscht, wenn
die Maschinen schlecht zugängliche Freiräume und Aus-
nehmungen haben, in denen sich beispielsweise
Fleischreste ablagern können. Dabei sollten derartige

Freiräume insbesondere in den Bereichen vermieden
werden, wo das zu verarbeitende Material einem hohen
Druck ausgesetzt ist, da dieses ansonsten in die Frei-
räume und Ausnehmungen hineingepresst werden wür-
de.
[0005] Ein weiterer Aspekt, der bei der Ausgestaltung
von Feinstzerkleinerungsmaschinen berücksichtigt wer-
den muss, ist das Problem der Temperaturerhöhung des
zu verarbeitenden Materials während des Zerkleine-
rungsvorgangs. Bei Fleisch muss unbedingt vermieden
werden, dass sich das Material während der Verarbei-
tung auf eine Temperatur von mehr als 13°C erwärmt,
da ansonsten die Gefahr besteht, dass das Produkt ver-
dirbt. Dies führt dazu, dass bei derartigen Maschinen dar-
auf geachtet werden muss, dass das Produkt nicht über-
mäßigem Druck oder einer übermäßigen Reibung aus-
gesetzt wird.
[0006] Aus dem Stand der Technik sind Schneidsyste-
me bekannt, bei denen sowohl die Schneidplatten an
dem Schneidrotor als auch die an dem Statorring jeweils
mit in radialer Richtung verlaufenden Schrauben an den
entsprechenden Stollen befestigt sind. Dies ist jedoch
deswegen nachteilhaft, da die Schrauben in Flächen an-
geordnet sind, die zu dem Zwischenraum zwischen Sta-
torring und Schneidrotor weisen. Gerade hier treten sehr
hohe Druckkräfte auf das zu verarbeitende Material auf,
so dass dieses in die Öffnungen für die Schrauben mit
hohem Druck hineingepresst wird. Gerade eine solche
Anordnung stellt daher hinsichtlich der Hygieneanforde-
rungen ein Problem dar.
[0007] Ausgehend vom Stand der Technik ist es daher
die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Schneidsy-
stem für eine Feinstzerkleinerungsmaschine derart aus-
zugestalten, dass es eine einfache Reinigung ermög-
licht.
[0008] Diese Aufgabe wird dadurch gelöst, dass die
Statorausnehmungen eine erste Anlagefläche und eine
zweite Anlagefläche aufweisen, die einander gegenüber-
liegen und sich radial zu der Rotationsachse erstrecken,
dass sich eine Gewindebohrung durch eine der Anlage-
flächen erstreckt und dass in der Gewindebohrung eine
Fixierschraube angeordnet ist.
[0009] Somit werden die Statorschneidplatten nicht
durch Schrauben fixiert, deren Kopf in Richtung des
Schneidrotors weist, sondern erfindungsgemäß verlau-
fen die Schrauben in axialer Richtung im Wesentlichen
parallel zu der Rotationsachse des Schneidrotors. Daher
liegt die Öffnung in den Stollen, in die die Fixierschrauben
eingesetzt werden, in einem Bereich, der nicht unmittel-
bar mit dem Material in Kontakt kommt, das während des
Schneidvorganges einem hohen Druck ausgesetzt ist,
wie dies beim Stand der Technik der Fall ist. Insbeson-
dere wird bei dem erfindungsgemäßen System vermie-
den, dass sich die Schraubenköpfe und der Bereich der
Bohrungen darum mit Knochensplittern und dergleichen
zusetzen. Außerdem führen die Anlageflächen dazu,
dass an den entsprechenden Kanten kein Material unter
die Statorschneidplatten gedrückt werden kann. Den-
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noch ist gewährleistet, dass die Statorschneidplatten zu-
verlässig an den Stollen befestigt werden.
[0010] In einer bevorzugten Ausführung der vorliegen-
den Erfindung ist in der der Gewindebohrung zugewand-
ten Seitenkante der Statorschneidplatten eine Kugelan-
senkung vorgesehen, wobei deren Mittelachse gegen-
über der der Gewindebohrung in radialer Richtung nach
innen versetzt ist, wenn die Statorschneidplatte in die
Statorausnehmungen eingesetzt sind und an der Rück-
seite der Statorausnehmung anliegen. Dies bewirkt,
dass beim Anziehen der Fixierschrauben die Stator-
schneidplatten nach außen in Anlage mit den Stollen ge-
presst werden.
[0011] Insbesondere dann, wenn die der Gewindeboh-
rung gegenüberliegende Anlagefläche gegenüber einer
senkrecht zur Rotationsachse verlaufenden Ebene der-
art geneigt ist, dass sich der Abstand zu einer senkrecht
zur Rotationsachse verlaufenden Ebene nach außen
vergrößert, wird bei einem derartigen Aufbau eine exakte
Anlage der Statorschneidplatten an die Statorstollen er-
reicht.
[0012] In weiter bevorzugter Weise weisen die Aus-
nehmungen in der nach innen weisenden Fläche Zapfen
auf, die sich in radialer Richtung zur Rotationsachse er-
strecken, und die Statorschneidplatten sind in der nach
außen weisenden Anlagefläche mit in axialer Richtung
verlaufenden Führungsnuten versehen. Dabei greifen
die Zapfen in die Führungsnuten ein und gewährleisten
zum einen eine exakte Positionierung der Statorschneid-
platten relativ zu den Statorstollen. Zum anderen wird
durch die Zapfen/Führungsnut-Anordnung erreicht, dass
die in Umfangsrichtung auf die Statorschneidplatten wir-
kenden Kräfte von den Zapfen aufgenommen und auf
die Statorstollen übertragen werden. Bei dieser Anord-
nung ist es von Vorteil, dass es keine Freiräume oder
Ausnehmungen gibt, die sich von der nach innen wei-
senden Fläche der Statorschneidplatten aus erstrecken
und daher ein Hygieneproblem darstellen könnten.
[0013] Des Weiteren ist es bevorzugt, wenn die nach
innen weisenden Anlageflächen der Ausnehmungen
konkav gekrümmt sind und die nach außen weisenden
Anlageflächen der Statorschneidplatten konvex ge-
krümmt sind. Durch die Wahl gekrümmter Anlageflächen
wird eine exakte Positionierung der Statorschneidplatten
an den Stollen erleichtert. Insbesondere wird dadurch
eine genaue Einstellung des Spaltmaßes zwischen be-
nachbarten Statorschneidplatten ermöglicht.
[0014] Um mögliche Vibrationen innerhalb des
Schneidsystems aufgrund der hohen Drehzahlen zu mi-
nimieren, sind die dem Basisring abgewandten Enden
der Statorstollen des Statorringes miteinander verbun-
den.
[0015] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form können die Statorschneidplatten eine Schneidkante
und eine der Schneidkante gegenüberliegende Gegen-
kante aufweisen. Dabei umfasst die nach innen weisen-
de Fläche der Statorschneidplatten zwischen der
Schneidkante und der Gegenkante einen mittleren Ab-

schnitt und einen Gegenkantenabschnitt, wobei der Ge-
genkantenabschnitt an der Gegenkante endet.
Schließlich schließt sich der Gegenkantenabschnitt un-
mittelbar an den mittleren Abschnitt an und ist diesem
gegenüber derart geneigt, dass die Gegenkante parallel
zur Schneidkante einer benachbart angebrachten Sta-
torschneidplatte verläuft. Unter "unmittelbar Anschlie-
ßen" soll hier verstanden werden, dass zwischen dem
mittleren Abschnitt 43 und dem Gegenkantenabschnitt
45 keine Stufe vorgesehen ist, sondern die flächen stetig
ineinander übergehen.
[0016] Bei einem derartigen Aufbau der Stator-
schneidplatten weisen diese in dem sogenannten Pro-
duktraum, in den das Produkt aufgrund der Zentrifugal-
kraft vor dem Schneidvorgang gepresst wird, keine in
Flussrichtung verlaufende Kanten auf, die den Material-
strom behindern würden. Somit werden übermäßige
Drücke und insbesondere die Reibung in diesem Bereich
minimiert, und es kommt zu einer deutlich geringeren
Temperaturerhöhung des Materials.
[0017] Um den Materialfluss weiter zu verbessern, ist
die an dem Schneidrotor sich axial entlang der Rotati-
onsachse erstreckende Aufnahmebuchse mit einer sich
konisch nach hinten erweiternden Außenfläche verse-
hen.
[0018] Gemäß einem weiteren, selbstständig erfinde-
rischen Aspekt der vorliegenden Erfindung ist der
Schneidrotor derart ausgestaltet, dass die Rotorstollen
Schneidplattenausnehmungen mit einer nach außen
weisenden Anlagefläche aufweisen. Darüber hinaus ist
in der Anlagefläche der Rotorstollen eine sich in radialer
Richtung erstreckende Nut vorgesehen, und die Rotor-
schneidplatten weisen eine sich radial nach innen er-
streckende Feder auf, die in der Nut angeordnet ist.
Schließlich ist in den Rotorstollen eine Gewindebohrung
vorgesehen, die sich in Umfangsrichtung in die der
Schneidkante abgewandte Seitenfläche der Nut er-
streckt. In die Gewindebohrung kann wiederum eine Fi-
xierschraube eingesetzt werden, um die Rotorschneid-
platten an dem Schneidrotor zu befestigen.
[0019] Bei einer derartigen Anordnung wird auch bei
dem Schneidrotor vermieden, dass Schrauben verwen-
det werden müssen, die in Öffnungen eingesetzt sind,
die sich zur Umfangsfläche des Rotors hin öffnen und
somit wiederum ein Hygieneproblem darstellen würden.
Stattdessen sind bei dieser Ausführungsform die Gewin-
debohrungen und damit die Schrauben so am Rotor an-
geordnet, dass sie auf der vom Materialstrom abgewand-
ten Seite der Rotorstollen liegen.
[0020] Außerdem wird die obige Aufgabe durch eine
Feinstzerkleinerungsmaschine gelöst, die ein Schneid-
system mit den vorher beschriebenen Merkmalen auf-
weist.
[0021] Im Folgenden wird die vorliegende Erfindung
anhand einer Zeichnung erläutert, die lediglich bevorzug-
te Ausführungsbeispiele der vorliegenden Erfindung dar-
stellt. In der Zeichnung zeigt
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Fig. 1 ein Ausführungsbeispiel eines erfindungsge-
mäßen Schneidsystems in perspektivischer
Darstellung,

Fig. 2 den Statorring des Schneidsystems aus Fig. 1
in perspektivischer Darstellung,

Fig. 3 einen Teil einer Querschnittsansicht des Sta-
torrings aus Fig. 2

Fig. 4 einen Teil einer Querschnittsansicht des Sta-
torrings aus Fig. 2 mit eingesetzten Stator-
schneidplatten,

Fig. 5 einen alternativen Statorring im Querschnitt,

Fig. 6 zwei Statorschneidplatten des Statorrings aus
Fig. 2 sowie deren Anordnung relativ zueinan-
der, wenn sie am Statorring angebracht sind,

Fig. 7 eine Darstellung entsprechend Fig. 6 für zwei
alternative Statorschneidplatten,

Fig. 8 den Schneidrotor des Schneidsystems aus Fig.
1 in perspektivischer Darstellung,

Fig. 9 eine vergrößerte perspektivische Darstellung
des Schneidrotors aus Fig. 8 und

Fig. 10 eine perspektivische Darstellung einer Rotor-
schneidplatte des Schneidrotors aus Fig. 8.

[0022] Wie aus der in Fig. 1 gezeigten Zusammenstel-
lungszeichnung hervorgeht, weist ein erfindungsgemä-
ßes Schneidsystem für eine Feinstzerkleinerungsma-
schine einen Schneidrotor 1 auf, der um eine Rotations-
achse 3 rotierbar ist. Der Schneidrotor 1 ist von einem
Statorring 5 umgeben, wobei sowohl der Statorring 5 als
auch der Schneidrotor 1 innerhalb eines nicht dargestell-
ten Gehäuses der Feinstzerkleinerungsmaschine ange-
ordnet werden können. Sowohl der Schneidrotor 1 aus
auch der Statorring 5 sind aus einem korrosionsbestän-
digen hochfesten Material hergestellt.
[0023] Im Betrieb rotiert der Schneidrotor 1 in Richtung
des Pfeils 7 um die Rotationsachse 3. Dabei wird zu zer-
schneidendes Fleisch durch eine hier nicht dargestellte
Förderschnecke parallel zur Rotationsachse 3, in Fig. 1
gesehen von oben (Pfeil 12; "Produktflussrichtung"), in
den Bereich um eine Aufnahmebuchse 8 ins Innere des
Schneidrotors 1 gefördert. Aufgrund der Zentrifugalkraft
wird das Material in den Außenbereich des Schneidrotors
1 und von dort in den Bereich zwischen dem Schneidrotor
1 und dem Statorring 5 weiter gefördert. Dort findet der
eigentliche Schneidvorgang statt, wie im Folgenden
noch genauer erläutert werden wird. Das geschnittene
Material tritt aus der äußeren Umfangsfläche des Stator-
rings 5 aus und wird dann in axialer Richtung der Rota-
tionsachse 3 weiter gefördert.

[0024] In den Fig. 2 bis 7 ist der Statorring 5 im Detail
dargestellt. Der Statorring 5 weist eine ringförmige ge-
schlossene Basis 9 auf, von der sich in Umfangsrichtung
des Statorrings 5 beabstandete Statorstollen 11 erstrek-
ken, die sich in Produktflussrichtung 12 entlang der Ro-
tationsachse 3 gesehen nach vorne erstrecken (siehe
auch Fig. 1). Die Statorstollen 11 sind jedoch in Bezug
auf die Rotationsachse 3 geneigt, wobei die Neigungs-
richtung mit der Rotationsrichtung 7 des Schneidrotors
1 zusammenfällt.
[0025] Wie insbesondere aus Fig. 2 hervorgeht, sind
die von der Basis 9 abgewandten Enden der Statorstollen
11 wieder miteinander verbunden, so dass auch das in
Produktflussrichtung 12 gesehen vordere Ende des Sta-
torrings 5 einen geschlossenen Ring bildet und die Sta-
torstollen 11 keine freien Enden aufweisen. Dies ist mit
dem Vorteil verbunden, dass im Bereich des Statorrings
5 im Betrieb nur geringe Schwingungen auftreten.
[0026] Außerdem ist der sogenannte Stollengrund 13
zwischen zwei Statorstollen 11 als Vollradius ausgeführt,
um somit zu verhindern, dass sich in diesem Bereich zu
verarbeitendes Material dauerhaft ablagern kann.
[0027] Auf der nach innen weisenden Fläche der Ro-
torstollen 11 sind Statorausnehmungen 15 vorgesehen,
in denen Statorschneidplatten 17 angebracht sind (siehe
Fig. 3 und 4). Die Statorausnehmungen 15 weisen eine
erste Anlagefläche 19 an der in Produktflussrichtung 12
gesehen nach vorne weisenden Seite des Statorausneh-
mung 15 und eine zweite Anlagefläche 21 an der nach
hinten weisenden Seite auf. Dabei liegen die Anlageflä-
chen 19, 21 einander gegenüber und erstrecken sich ra-
dial zu der Rotationsachse 3 hin und damit im Wesent-
lichen parallel zu einer Ebene senkrecht zur Rotations-
achse 3. Allerdings ist die zweite Anlagefläche 21 ge-
genüber einer senkrecht zur Rotationsachse 3 verlau-
fenden Ebene nach außen derart geneigt, dass sich der
Abstand zu einer senkrecht zur Rotationsachse 3 ver-
laufenden Ebene nach außen vergrößert, wie in Figur 3
dargestellt ist.
[0028] In der der geneigten zweiten Anlagefläche 21
gegenüberliegenden ersten Anlagefläche 19 der Sta-
torausnehmungen 15 ist jeweils eine Gewindebohrung
23 vorgesehen, in die eine Fixierschraube 25 eingesetzt
ist und in eine Kugelansenkung 27 in den Statorschneid-
platten 17 eingreift. Dabei ist die Achse der Gewinde-
bohrung 23 so zu der Mittelachse der Kugelansenkung
27 angeordnet, dass die Mittelachse der Kugelansen-
kung 27 gegenüber der Achse der Gewindebohrung 23
in radialer Richtung nach innen versetzt ist, wenn die
Statorschneidplatten 17 mit der nach außen weisenden
Fläche an der nach innen weisenden Fläche der Sta-
torausnehmungen 15 anliegen. Auf diese Weise wird er-
reicht, dass beim Einsetzen der Fixierschrauben 25 die
Statorschneidplatten 17 nach außen gegen die Rotor-
stollen 11 gedrückt werden.
[0029] Während in Fig. 3 und 4 die Gewindebohrung
in der ersten Anlagefläche 19 vorgesehen ist und die
zweite Anlagefläche 21 geneigt ist, ist auch eine andere
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Anordnung denkbar, bei der die Gewindebohrung 23 mit
der Fixierschraube 25 in der zweiten Anlagefläche 21
vorgesehen ist und die erste Anlagefläche 19 geneigt zu
einer Ebene senkrecht zur Rotationsachse verläuft. Eine
solche alternative Ausgestaltung ist in Fig. 5 gezeigt.
[0030] In beiden Fällen weisen die Statorausnehmun-
gen 15 jedoch einander gegenüberliegende Anlageflä-
chen 19, 21 auf, wobei sich durch eine der Anlageflächen
eine Gewindebohrung 23 erstreckt. Diese Anordnung
der Fixierschraube 25 im Wesentlichen parallel zur Ro-
tationsrichtung 3 verhindert, dass sich die Öffnung der
Fixierschraube 25 in der Statorschneidplatte 17 radial
nach innen erstreckt, was mit der Gefahr verbunden wä-
re, dass sich gerade in dieser Öffnung Material wie bei-
spielsweise Knochensplitter ablagert. Bei dem erfin-
dungsgemäßen Ausführungsbeispiel sind die Öffnungen
der Fixierschrauben 25 jedoch in einem Bereich ange-
ordnet, der nicht mit unter Druck stehendem Material be-
aufschlagt wird. Dennoch gewährleistet die erfindungs-
gemäße Anordnung, dass die Statorschneidplatten 17
sicher an den Rotorstollen 11 fixiert werden. Außerdem
verhindern die Anlageflächen 19, 21, dass sich Material
unter die Statorschneidplatten 17 schieben kann.
[0031] In den Rotorstollen 11 sind im Bereich der rück-
seitigen Anlageflächen der Statorausnehmung 15 zwei
Radialbohrungen 29 vorgesehen, die einen ersten, äu-
ßeren Abschnitt 31 und einen zweiten, inneren Abschnitt
33 aufweisen. Dabei ist der erste Abschnitt 31 mit einem
Gewinde versehen, so dass in die Radialbohrungen 29
Zapfen 35 eingeschraubt werden können, die sich über
die rückwärtige Anlagefläche hinaus radial in die Sta-
torausnehmungen 15 erstrecken.
[0032] Die Zapfen 35 greifen mit in der nach außen
weisenden Fläche der Statorschneidplatten 17 vorgese-
henen Längsnuten 37 ein. Dabei verlaufen die Längsnu-
ten 37 in axialer Richtung parallel zur Rotationsachse 3.
Durch die Anordnung aus Zapfen 35 und Nuten 37 wird
zum einen die genaue Position der Statorschneidplatten
17 relativ zu den Rotorstollen 11 festgelegt. Zum anderen
nehmen die Zapfen 35 die auf die Statorschneidplatten
ausgeübten, in Umfangsrichtung des Schneidrotors 1
wirkenden Kräfte auf und leiten diese auf die Rotorstollen
11 über.
[0033] Um darüber hinaus die Position der Stator-
schneidplatten 17 gegenüber den Rotorstollen 11 exakt
festzulegen, sind die nach innen weisenden Anlageflä-
chen 38 der Statorausnehmungen 14 konkav gekrümmt,
und die nach außen weisenden Anlageflächen 39 der
Statorschneidplatten 17 sind in passender Weise konvex
gekrümmt. Diese Ausbildung der Anlageflächen 38, 39
an den Statorstollen 11 einerseits und den Stator-
schneidplatten 17 andererseits ist deswegen besonders
vorteilhaft, da dadurch eine genaue Positionierung er-
möglicht wird, ohne dass im Bereich der Ausnehmungen
Nuten oder dergleichen vorgesehen sein müssen, die
wiederum ein Problem hinsichtlich der Hygiene darstel-
len würden.
[0034] Durch die Kombination aus den axial angeord-

neten Fixierschrauben 25 und den in den Statorstollen
11 angebrachten Zapfen wird außerdem die Montage
der Statorschneidplatten 17 deutlich vereinfacht. Es ist
lediglich notwendig, pro Statorschneidplatte 17 eine ein-
zige Schraube zu lösen, während bei Systemen aus dem
Stand der Technik mehrere Schrauben gelöst werden
mussten.
[0035] In den Fig. 6 und 7 sind jeweils zwei Stator-
schneidplatten 17, 17’ perspektivisch dargestellt, wobei
die Statorschneidplatte 17, 17’ in den Darstellung jeweils
so zueinander angeordnet sind, wie sie auch angeordnet
sind, wenn sie in benachbarte Statorausnehmungen 15
eingesetzt sind. Die Statorschneidplatten 17, 17’ weisen
auf der im montierten Zustand nach innen weisenden
Fläche eine Schneidkante 40 und dazu in Umfangsrich-
tung gegenüberliegend eine Gegenkante 41 auf. Der zwi-
schen diesen Kanten 40, 41 liegende Flächenbereich
weist einen mittleren Abschnitt 43 und einen Gegenkan-
tenabschnitt 45 auf, wobei der Gegenkantenabschnitt 45
an der Gegenkante 41 endet. Außerdem schließt sich
der Gegenkantenabschnitt 45 unmittelbar an den mittle-
ren Abschnitt 43 an und ist gegenüber diesem derart ge-
neigt, dass eine Gegenkante 41 einer Statorschneidplat-
te 17 parallel zur Schneidkante 40 einer zweiten benach-
barten Schneidkante 40 verläuft. Unter "unmittelbar An-
schließen" ist dabei zu verstehen, dass zwischen dem
mittleren Abschnitt 43 und dem Gegenkantenabschnitt
45 keine Stufe vorgesehen ist, sondern die flächen stetig
ineinander übergehen.
[0036] Während der zwischen dem Gegenkantenab-
schnitt 45 und dem mittleren Abschnitt 43 als linienförmig
dargestellt ist, kann hier auch ein Radius vorgesehen
sein, um einen möglichst glatten Übergang zu schaffen.
[0037] Dabei kann, wie den Fig. 6 und 7 zu entnehmen
ist, der Rückstand, also der Abstand in radialer Richtung
zwischen einer Schneidkante 40 einer ersten Schneid-
platte 17, 17’ und einer beabstandet dazu angeordneten
Gegenkante 41 einer zweiten Schneidplatte 17, 17’, je
nach Ausführungsform der Statorschneidplatten 17, 17’
unterschiedlich sein. Außerdem weichen auch die Ab-
stände zwischen benachbarten Schneidkanten 40 und
Gegenkanten 41 in Umfangsrichtung gesehen, also die
sogenannten Spaltweiten, in den beiden Ausführungs-
beispielen voneinander ab.
[0038] Damit sowohl der Rückstand als auch die Spalt-
weite bei den Statorschneidplatten 17, 17’ entlang dies
inneren Umfangs des Statorrings 5 einheitlich ist, sind
an den Statorausnehmungen 15 bzw. der Statorschneid-
platten 17, 17’ die bereits beschriebenen gekrümmten
Anlagefläche vorgesehen.
[0039] Hierbei ist zu berücksichtigen, dass die Spalte-
weite einerseits und der Rückstand andererseits in einem
Zusammenhang miteinander stehen. Bei einer gegebe-
nen Spaltweite muss der Rückstand so gewählt werden,
dass dieser einerseits nicht zu klein ist, da sich sonst
Material in dem Produktraum oberhalb des mittleren Ab-
schnitts 43 staut und damit die Gefahr besteht, dass die-
ses sich erwärmt. Wenn andererseits der Rückstand zu
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groß gewählt ist, wird das Material vom Produktraum
nicht schnell genug durch den Spalt gefördert, so dass
der Durchsatz des Schneidsystems zu gering ist.
[0040] Der in den Fig. 8 und 9 dargestellte Schneidro-
tor 1 weist eine Bodenplatte 47 auf, von der sich in axialer
Richtung der Rotationsachse 3 die Aufnahmebuchse 8
in Produktflussrichtung 12 nach hinten erstreckt. Die Auf-
nahmebuchse 8 ist im Betrieb der Feinstzerkleinerungs-
maschine drehfest mit einer nicht dargestellten Antriebs-
welle verbunden, über die der Schneidrotor 1 drehend
angetrieben wird.
[0041] Die Außenfläche 51 der Aufnahmebuchse 8 er-
weitert sich konisch in Produktflussrichtung 12 nach vor-
ne, so dass der Materialfluss entlang des Schneidrotors
1 verbessert wird (siehe auch Fig. 1). Am äußeren Um-
fang der Bodenplatte 47 sind Rotorstollen 53 angeordnet,
die sich von der Bodenplatte 47 in Produktflussrichtung
12 nach hinten erstrecken und dabei in Rotationsrichtung
7 geneigt sind. Außerdem verjüngen sich die Rotorstollen
53 zu dem von der Bodenplatte 47 abgewandten Ende
hin. Die Rotorstollen 53 weisen auf deren nach außen
weisender Seite Schneidplattenausnehmungen 55 auf,
in die Rotorschneidplatten 57 eingesetzt sind. Die
Schneidplattenausnehmungen 55 weisen sich im We-
sentlichen radial zur Rotationsachse 3 erstrekkende Nu-
ten 59 auf, und an den Rotorschneidplatten 57 sind sich
radial nach innen erstreckende Federn 61 vorgesehen,
die sich wiederum in die Nuten 59 erstrecken, wenn die
Rotorschneidplatten 57 in die Schneidplattenausneh-
mungen 55 eingesetzt sind.
[0042] In dem dargestellten Ausführungsbeispiel sind
sowohl die Nuten 59 als auch die Federn 61 mit einem
kreissegmentförmigen äußeren Rand versehen. Es ist
aber auch denkbar, dass die Nuten 59 bzw. die Federn
61 einen rechteckigen Verlauf aufweisen.
[0043] Wie Fig. 10 zeigt, weisen die Rotorschneidplat-
ten 57 eine Schneidkante 63 auf, und an der von der
Schneidkante 63 weg weisenden Seitenfläche 65 der Fe-
der 61 ist eine Kugelausnehmung 67 vorgesehen. Wie
Fig. 8 und 9 zeigen, sind in den Rotorstollen 53 Gewin-
debohrungen 69 vorgesehen, die sich in Umfangsrich-
tung in die der Schneidkante 63 abgewandte Seitenflä-
che der Nut 59 erstrecken. Damit liegen die Gewinde-
bohrungen 69 auf der von der Schneidkante 63 der Ro-
torschneidplatten 57 abgewandten Seite der Rotorstol-
len 53. Dies wiederum hat zur Folge, dass die Öffnungen
von Gewindeschrauben 71, die in die Gewindebohrun-
gen 69 eingesetzt sind, in eine Richtung weisen, die der
Rotationsrichtung 7 des Schneidrotors 1 entgegenge-
setzt ist. Dadurch wird wiederum vermieden, dass in die-
se Schrauben Material gepresst wird, wenn der Schnei-
drotor 1 rotiert.
[0044] Durch die Anordnung aus Nut 59, Feder 61 und
Gewindebohrung 69 mit Fixierschraube 71 werden die
Rotorschneidplatten 57 außerdem zuverlässig und in
einfacher Weise an dem Schneidrotor 1 fixiert.
[0045] Um sicherzustellen, dass die in Rotationsrich-
tung 7 gesehen vordere Kante der Rotorschneidplatten

57 fest an den Rotorstollen 53 anliegt, ist in einer bevor-
zugten Ausführungsform die der Schneidkante 63 zuge-
wandte Seitenfläche der Nut 59 nicht senkrecht zur An-
lagefläche der Schneidplattenausnehmung 55 ausge-
führt, sondern leicht in Rotationsrichtung 7 gesehen nach
hinten geneigt. Dies bewirkt, dass beim Festziehen der
Fixierschraube 71 die Rotorschneidplatte 57 leicht ver-
kippt wird und die Vorderkante an die Schneidplatten-
ausnehmung 55 angepresst wird.
[0046] Im Betrieb wird Material zwischen den Rotor-
stollen 53 hindurch in den Bereich der Statorschneidplat-
ten 17 und der Rotorschneidplatten 57 gepresst. Dort
wird es durch die Rotation des Schneidrotors 1 in Rota-
tionsrichtung 7 über den mittleren Abschnitt 43 und den
Gegenkantenabschnitt 45 gegen die Schneidkante 40
der Statorschneidplatten 17 gepresst und nach dem
Scherenprinzip zwischen den Schneidkanten 40, 63 ge-
schnitten. Anschließend wird das geschnittene Material
zwischen den Statorstollen 11 radial nach außen ge-
drückt. Dabei ergibt sich bei dem erfindungsgemäßen
Schneidsystem zunächst der Vorteil, das es in den Be-
reichen, die mit unter Druck stehendem Material in Kon-
takt kommen, keinen Ausnehmungen gibt, in denen sich
Material absetzten könnte. Darüber hinaus lassen sich
bei dem erfindungsgemäßen System die Schneidplatten
40, 63 in einfacher Weise wechseln, wobei pro Schneid-
platte 40, 63 jeweils nur eine Schraube gelöst werden
muss. Schließlich wird das Material bei deren Verarbei-
tung einer geringen Reibung ausgesetzt, sodass es nur
zu einer geringen Erwärmung kommt.

Patentansprüche

1. Schneidsystem mit einem Schneidrotor (1), der
drehbar um eine Rotationsachse (3) gelagert wer-
den kann,
wobei der Schneidrotor (1) sich von einer Bodenplat-
te (47) in Richtung der Rotationsachse (3) erstrek-
kende Rotorstollen (53) aufweist und
wobei auf den von der Rotationsachse (3) nach au-
ßen weisenden Flächen der Rotorstollen (53) Rotor-
schneidplatten (57) mit einer sich entlang des Ro-
torstollens (53) erstreckenden Schneidkante (40)
befestigt sind,
mit einem Statorring (5), der um den Schneidrotor
(1) angeordnet ist,
wobei der Statorring (5) eine ringförmige Basis (9)
aufweist, von der sich in Umfangsrichtung beabstan-
dete Statorstollen (11) in Richtung der Rotationsach-
se (3) erstrecken, und
wobei die Statorstollen (11) eine nach innen weisen-
de Statorausnehmung (15) aufweisen, in der eine
Statorschneidplatte (17) angeordnet und derart be-
festigt ist, dass sie den Rotorschneidplatten (57) ge-
genüberliegt,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Statorausnehmungen (15) eine erste An-
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lagefläche (19) und eine zweite Anlagefläche (21)
aufweisen, die einander gegenüberliegen und sich
radial zu der Rotationsachse (3) hin erstrecken,
dass sich eine Gewindebohrung (23) durch eine der
Anlageflächen (19, 21) erstreckt und
dass in der Gewindebohrung (23) eine Fixierschrau-
be (25) angeordnet ist.

2. Schneidsystem nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Statorschneidplatten (17)
in der der Gewindebohrung (23) zugewandten Sei-
tenkante eine Kugelansenkung (27) aufweisen und
dass bei in die Statorausnehmungen (15) eingesetz-
ten Statorschneidplatten (17) die Mittelachse der Ku-
gelansenkung (27) gegenüber der Gewindebohrung
(23) in radialer Richtung nach innen versetzt ist.

3. Schneidsystem nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die der Gewindebohrung (23)
gegenüber liegende Anlagefläche (21) gegenüber
einer senkrecht zur Rotationsachse (3) verlaufenden
Ebene derart geneigt ist, dass sich der Abstand zu
einer senkrecht zur Rotationsachse (3) verlaufenden
Ebene nach außen vergrößert.

4. Schneidsystem nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Statorausneh-
mungen (15) in der nach innen weisenden Fläche
Zapfen (35) aufweisen, die sich in radialer Richtung
zu Rotationsachse (3) erstrekken, und
dass die Statorschneidplatten (17) in der nach außen
weisenden Anlagefläche axial verlaufende Füh-
rungsnuten (37) aufweisen.

5. Schneidsystem nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die nach innen
weisenden Anlageflächen (38) der Statorausneh-
mungen (15) konkav gekrümmt sind und
dass die nach außen weisenden Anlageflächen (39)
der Statorschneidplatten (17) konvex gekrümmt
sind.

6. Schneidsystem nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die dem Basisring
abgewandten Enden der Statorstollen (11) mitein-
ander verbunden sind.

7. Schneidsystem nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Statorschneid-
platten (17) eine Schneidkante (40) und eine der
Schneidkante gegenüberliegende Gegenkante (41)
aufweisen,
dass die nach innen weisende Fläche der Stator-
schneidplatten (17) zwischen der Schneidkante (40)
und der Gegenkante (41) einen mittleren Abschnitt
(43) und einen Gegenkantenabschnitt (45) aufweist,
dass der Gegenkantenabschnitt (45) an der Gegen-
kante (41) endet und

dass sich der Gegenkantenabschnitt (45) unmittel-
bar an den mittleren Abschnitt (43) anschließt und
gegenüber diesem derart geneigt ist, dass eine Ge-
genkante (41) parallel zur Schneidkante (40) einer
benachbart angebrachten Statorschneidplatte ver-
läuft.

8. Schneidsystem nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidrotor
(1) eine sich axial entlang der Rotationsachse (3)
nach hinten erstreckende Aufnahmebuchse (8) auf-
weist und
dass die Aufnahmebuchse (8) eine sich konisch
nach hinten erweiternde Außenfläche (51) aufweist.

9. Schneidsystem nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rotorstollen
(53) Schneidplattenausnehmungen (55) aufweisen
mit nach außen weisenden Anlageflächen und
dass in der Anlageflächen der Rotorstollen (53) eine
sich in radialer Richtung erstreckende Nut (59) vor-
gesehen ist,
dass die Rotorschneidplatten (57) eine sich radial
nach innen erstreckende Feder (61) aufweisen, die
in der Nut (59) angeordnet ist, und
dass in den Rotorstollen (53) eine Gewindebohrung
(69) vorgesehen ist, die sich in Umfangsrichtung in
die der Schneidkante (63) abgewandte Seitenfläche
der Nut (59) erstreckt.

10. Feinstzerkleinerungsmaschine mit einem Schneid-
system nach einem der Ansprüche 1 bis 9.
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