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(54)  Zerkleinerungsvorrichtung mit gegenlaufigen Rotoren

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zer-
kleinern von Aufgabegut mit einem Schneidwerk aus ei-
nem ersten Rotor (15) und mindestens einem zweiten
Rotor (16), die jeweils um ihre Langsachse mit gegen-
laufigem Drehsinn rotieren. Jeder Rotor (15, 16) ist mit
einer Anzahl von Schneidscheiben (20) versehen, die in
axialem Abstand zueinander angeordnet sind. Dabei ste-
hen die Schneidscheiben (20) des ersten Rotors (15) auf
Liicke und mit Radialliberlappung zu den Schneidschei-
ben (20) des zweiten Rotors (16). Die Schneidscheiben
(20) besitzen entlang ihres Umfangs Auflagerflachen
(23) zur Aufnahme von Schneidwerkzeugen (24), deren
Schneidkanten (26) sich im Zuge der Rotation der Roto-
ren (15, 16) unter Bildung eines Schneidspalts (27) an-
einander vorbei bewegen.Zur positionsgenauen Fixie-
rung der Schneidwerkzeuge (24) auf den Schneidschei-
ben (20) wird gemaf der Erfindung vorgeschlagen, dass
zur Erzeugung eines Formschlusses zwischen Schneid-
werkzeugen (24) und Schneidescheiben (20) in der ge-
meinsamen Kontaktfliche eine in der Ebene der
Schneidscheibe (20) verlaufende Formschlussnut (31,
34) angeordnet ist, in die zumindest eine Formschlus-
sleiste (28, 30, 20) eingreift.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Zer-
kleinerung von Aufgabegut gemaf dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1 und des Patentanspruchs 11.
[0002] Die Zerkleinerung von Aufgabegut ist ein zen-
traler Bestandteil der mechanischen Verfahrenstechnik,
bei dem ein Ausgangsstoff durch Trennung in kleinere
Bestandteile zerteilt wird. Dabei wird das Aufgabegutim
Hinblick auf dessen spatere Verwendung in seiner Gro-
Re, Form oder Zusammensetzung verandert. Dazu ge-
eignete Trennverfahren sehen eine Zerkleinerung im
Wege des Reillens, Schlagens, Reibens, Mahlens oder
Schneidens vor. Als Beispiel sei die Aufbereitung von
Abfallstoffen genannt, bei denen eine GroRenreduzie-
rung des Ausgangsstoffes Voraussetzung fiir die Bear-
beitung in nachfolgenden Bearbeitungsstationen ist oder
bei denen im Zuge der Zerkleinerung gleichzeitig eine
Auftrennung in verschiedene im Aufgabegut enthaltene
Bestandteile erfolgt.

[0003] Bei einer Zerkleinerung im Wege des Schnei-
dens ist es bekannt, die Schneidkanten von Schneid-
werkzeugen zur Ausfiihrung einer Wirkbewegung anein-
ander vorbeizufihren. Neben der Art des Aufgabeguts
sowie dessen Einspannung wahrend des Schneidvor-
gangs stellt auch die durch die Maschinenkonstruktion
bedingte Schnittgeometrie eine wesentliche Einflussgro-
Re fur den Schneidvorgang dar. Um einen sauberen
Schnitt zu erreichen, ist es insbesondere notwendig,
dass die wirksamen Schneidkanten der Schneidwerk-
zeuge unter Einhaltung eines von der Art des Aufgabe-
guts abhangigen optimalen Schneidspalts aneinander
vorbeigleiten. Mit VergréRerung des Abstandes der zu-
sammenwirkenden Schneidkanten verringert sich die Ef-
fektivitat des Schneidvorgangs, da ein Teil der aufzubrin-
genden Energie fur ein Zerreiben, ZerreilRen oder Quet-
schen des Aufgabeguts aufgebraucht wird. Dadurch er-
geben sich erhdhte mechanische Belastungen, die Ver-
schleilerscheinungen beschleunigen, die Betriebssi-
cherheit reduzieren und nicht zuletzt den Energiever-
brauch erhéhen. Die Einhaltung einer optimalen
Schneidgeometrie ist daher von grof3er Bedeutung.
[0004] Zur Zerkleinerung von Altreifen ist aus der US
4,684,071 eine Vorrichtung bekannt, bei der mittels ge-
genlaufiger Schneidrotoren ein Fahrzeugreifen zerteilt
wird. Die Schneidrotoren bestehen aus auf einer Welle
in axialem Abstand angeordneten Schneidscheiben, die
Uber ihren Umfang mit Schneidwerkzeuge besetzt sind,
wobei die Schneidscheiben des einen Rotors mit einer
geringen radialen Uberschneidung in die Liicken des an-
deren Schneidrotors eingreifen. Da die Schneidwerkzeu-
ge im Betrieb einer groRen mechanischen Beanspru-
chung ausgesetzt sind und einen entsprechend grof3en
Verschlei aufweisen, sind die Schneidwerkzeuge 16s-
bar auf den Schneidscheiben befestigt, um sie bei Bedarf
gegen neue oder nachgescharfte austauschen zu kén-
nen.

[0005] Zwei mdgliche Befestigungsarten der Schneid-
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werkzeuge an einer Schneidscheibe sind aus der US
5,730,375 bekannt. Zum einen ist es mdglich, die Um-
fangsflache einer jeden Schneidscheibe polygonartig
auszubilden, woraus sich eine plane Auflagerflache fiir
die Schneidwerkzeuge ergibt. Die Schneidwerkzeuge
werden dann mittels radial wirkender Schrauben festge-
schraubt, die von der Oberseite der Schneidwerkzeuge
zuganglich sind und sich in den Umfangsbereich der
Schneidscheiben hinein erstrecken, wobei die Schrau-
benkdpfe innerhalb entsprechender Vertiefungen zu lie-
gen kommen. Da bei Beschadigungen der Schneidwerk-
zeuge infolge des rauen Zerkleinerungsbetriebes die
Auflagerflache fur die Schneidwerkzeuge sowie die Ge-
windebohrungen in den Schneidscheiben Schaden neh-
men und im Zuge des Werkzeugwechsels ausgebessert
werden missen, besteht eine weitere, in der US
5,730,375 aufgezeigte Ausflihrungsform darin, die
Schneidwerkzeuge unter Zwischenschaltung einer La-
gerplatte am AuRenumfang der Schneidscheiben zu be-
festigen. Das hat den Vorteil, dass im Falle von Bescha-
digungen lediglich die Lagerplatten getauscht werden
missen, nicht aber die gesamte Auflagerflache der
Schneidscheibe nachgeschliffen werden muss. Zusatz-
lich sind zur Aufnahme der Befestigungsschrauben Hiil-
sen vorgesehen, die sowohl ein Innenals auch Aul3en-
gewinde aufweisen und in Radialbohrungen im Schei-
benrotor eingeschraubt sind. Mit ihrem Innengewinde
nehmen die Hilsen wiederum die Befestigungsschrau-
ben auf. Im Falle der Beschadigung eines Innengewin-
des kann so die Gewindehdlse als Ganzes ausgetauscht
werden, ohne den Scheibenrotor selbst bearbeiten zu
mussen.

[0006] Wahrend des Betriebs derartiger Zerkleine-
rungsvorrichtungen treten grolRe axiale Krafte auf, die
Uber die Schneidwerkzeuge in die Schneidscheiben ein-
geleitet werden. Diese Krafte miissen von den Befesti-
gungsschrauben aufgefangen werden, die dabei auf
Scherung und Biegung beansprucht werden. Da die
Lastaufnahme einer jeden Schraube begrenzt ist, erfor-
dert die Abtragung der Gesamtlast eine verhaltnismaRig
groBe Anzahl an Befestigungsschrauben, die beim
Wechsel der Schneidwerkzeuge durch deren Lésen und
Wiederanziehen einen entsprechend grof3en Arbeitsauf-
wand nach sich ziehen.

[0007] Hinzu kommt, dass die Positionierung der
Schneidwerkzeuge auf den Schneidscheiben mit den
Befestigungsschrauben erfolgt. Infolge des Spiels zwi-
schen Schneidwerkzeug und Befestigungsschraube er-
geben sich bei der Einstellung des Schneidspalts groRe
Toleranzen, die der Einhaltung einer prazisen Schnitt-
geometrie entgegenstehen und die eingangs beschrie-
benen negativen Auswirkungen auf den Schneidvorgang
nach sich ziehen.

[0008] Weiter kommtzum Tragen, dass aufgrund geo-
metrischer Gegebenheiten und statischer Erfordernisse
die Befestigungsschrauben nur unter Einhaltung eines
Mindestabstandes zum Querrand der Schneidwerkzeu-
ge angeordnet sein kdnnen. Die sich daraus ergebenden
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Hebelverhaltnisse flihren bei ungleichméaRigem Lastan-
griff im Zerkleinerungsbetrieb zu einer nicht optimalen
Lastabtragung, was bei der Dimensionierung der Befe-
stigungsschrauben berlicksichtigt werden muss.

[0009] Um hier wenigstens zum Teil Abhilfe zu schaf-
fen, ist aus der EP 1 289 663 A1 ein Rotor fiir eine gat-
tungsgemalie Zerkleinerungsvorrichtung beschrieben,
bei dem die Schneidwerkzeuge seitlich an einem Werk-
zeughalter mittels Schrauben befestigt sind, gegebenen-
falls unter Zwischenschaltung von Ausgleichsplatten.
Die so entstehende Schneideinheit aus Werkzeughalter
und Schneidwerkzeugen wird mittels radial wirkender
Schrauben am Auflenumfang einer Schneidscheibe be-
festigt, wobei zur exakten Positionierung der Schneid-
einheit Positionierstifte vorgesehen sind. Damit ist zwar
die Positioniergenauigkeit des Werkzeughalters gegen-
Uber der Schneidscheibe verbessert, durch das An-
schrauben der Schneidwerkzeuge am Werkzeugtrager
gegebenenfalls mit zwischengefiigten Distanzplatten
werden jedoch wieder Maflungenauigkeiten in das Sy-
stem eingetragen, die diesen Vorteil wieder zunichte ma-
chen.

[0010] Im Hinblick auf das statische Lastabtragungs-
verhalten werden bei dieser Konstruktionsart axiale Be-
lastungen Uber die Befestigungsschraube und die Posi-
tionierstifte in die Schneidscheiben eingetragen mit ei-
nem durch Anzahl und Durchmesser der Schrauben oder
Stifte begrenzten Lastabtragungsquerschnitt. Hinzu
kommt, dass auch hier keine optimale Kraftlibertragung
vom Schneidwerkzeug in die Schneidscheibe mdglich
ist, da auch die Positionierstifte konstruktionsbedingt ei-
nen Mindestabstand zu den Querrandern des Werkzeug-
tragers einhalten missen.

[0011] Vordiesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung anzugeben, bei der
der Schneidvorgang mit grof3tmdglicher Prazision aus-
geflhrt wird bei gleichzeitiger Verbesserung der Lastein-
leitung in die Schneidscheiben und unter Minimierung
des Aufwandes fiir den Wechsel der Schneidwerkzeuge.
[0012] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und ein Schnei-
delement mit den Merkmalen des Patentanspruchs 11
geldst.

[0013] Vorteilhafte Ausflihrungsformen ergeben sich
aus den Unteransprichen.

[0014] DerGrundgedanke der Erfindung bestehtinder
Trennung der Funktionseinheiten zur sicheren und posi-
tionsgenauen Fixierung der Schneidwerkzeuge auf den
Schneidscheiben. Dabei erfolgt eine Funktionsaufspal-
tung einerseits in das Niederspannen und Sichern der
Schneidwerkzeuge auf der Schneidscheibe und ande-
rerseits in die Sicherung des Passsitzes der Schneid-
werkzeuge in der vorbestimmten Sollposition auf der
Schneidscheibe.

[0015] Das Niederspannendes Schneidwerkzeugs er-
folgt geman der Erfindung mit radial wirkenden Schrau-
ben. Die Erfahrung hat gezeigt, dass Schrauben dem
rohen Zerkleinerungsbetrieb innerhalb gattungsgema-
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Ber Vorrichtungen nicht gewachsen sind und daher hau-
fig verbogen oder in anderer Weise beschadigt werden,
sodass ein Lésen der Schrauben und damit ein Wech-
seln der Zerkleinerungswerkzeuge nur mit grolem Auf-
wand moglich ist, wobei die Schrauben im Regelfall
durch Neue ersetzt werden missen.

[0016] Da bei einer erfindungsgemaflen Vorrichtung
die Befestigungsschrauben lediglich auf Zug bean-
sprucht werden, also frei von Querkraft- und Momenten-
beanspruchungen sind, kann deren axiales Tragverhal-
ten voll ausgenutzt werden.

[0017] Die weiteren Funktionseinheiten zur Sicherstel-
lung des Passsitzes des Schneidwerkzeugs dienen in
erster Linie zur Lagesicherung des Schneidwerkzeuges
in axialer Richtung, um den optimalen Schneidspalt und
damit die optimale Schnittgeometrie zu gewahrleisten.
Durch Anordnung einer Formschlussnut auf der einen
Seite und einer Formschlussleiste auf der anderen Seite
entstehen im Vergleich zu bekannten Vorrichtungen ver-
héaltnismaRig groRe Flachen zur Lastaufnahme, die es
erlauben auch groRRe Kréafte sicher in den Rotor einzulei-
ten ohne dass es zu Schaden an den Zerkleinerungs-
werkzeugen kommt.

[0018] Fur den vorteilhaften Fall, dass sich die Form-
schlussnut und Formschlussleiste tUber die gesamte Lan-
ge der Unterseite des Schneidwerkzeugs erstrecken, er-
geben sich aulerst glinstige geometrische Ausgangs-
bedingungen, um auch einem ungleichmaRigen Lastan-
griff sicher Stand zu halten.

[0019] GemalR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
der Erfindung besitzt die Formschlussnut einen sich zum
Grund der Formschlussnut trapezférmig verjiingenden
Querschnitt. Dies erleichtert einerseits das Aufsetzen
des Schneidwerkzeugs auf die Schneidscheibe. Ander-
seits wird dadurch auch ein Lésen des Schneidwerk-
zeugs begunstigt, da ein Verklemmen oder Verkeilen der
Formschlussleiste in der Formschlussnut wirksam ver-
hindert wird.

[0020] GemalR der Erfindung ist es bevorzugt, dass
sich die Formschlussnut und Formschlussleiste Uber die
gesamte Lange der Unterseite des Schneidwerkzeugs
beziehungsweise der Auflageflache der Schneidscheibe
erstrecken. Dies schlie3t jedoch nicht aus, das die Form-
schlussnut oder zumindest die Formschlussleiste auch
unterbrochen sein kdnnen. Eine solche Ausfiihrungs-
form der Erfindung besitzt vorteilhafterweise zumindest
in den Endbereichen abschnittsweise Formschlusslei-
sten, die in die Formschlussnut eingreifen.

[0021] In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, die Langsseiten der Schneid-
werkzeuge derart auszubilden, dass sie mit optionalen
VerschleiBplatten an den Seitenflachen der Schneid-
scheibe deren Fixierungin Sollposition bewirken. So wer-
dendie Verschleilplatten ohne weiteres Zutun zeitgleich
mit der Montage der Schneidwerkzeuge an den Schneid-
scheiben befestigt.

[0022] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiels
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naher erldutert. Es zeigen
Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine erfin-
dungsgemafe Vorrichtung entlang der
in Fig. 2 dargestellten Linie I-I,

eine Draufsicht auf die in Fig. 1 darge-
stellt Vorrichtung,

Fig. 3 eine Schragansicht auf das Schneid-
werk der in de Figuren 1 und 2 darge-
stellten Vorrichtung,

Fig. 4 einen Langsschnitt durch den in Figur
3 dargestellten Rotor,

F

g.5aund b  eine erste Ausfiihrungsform der Befe-
stigung eines Schneidwerkzeugs an
einer Schneidscheibe im Querschnitt
sowie in der dazugehdrigen Teilan-

sicht,

F

g.6aundb  eine zweite Ausflihrungsform der Be-
festigung eines Schneidwerkzeugs an
einer Schneidscheibe im Querschnitt
sowie in der dazugehdrigen Teilan-

sicht,

F

g.7aund b eine dritte Ausfiihrungsform der Befe-
stigung eines Schneidwerkzeugs an
einer Schneidscheibe im Querschnitt
sowie in der dazugehdrigen Teilan-

sicht, und

F

g.-8aundb eine vierte Ausfliihrungsform der Befe-
stigung eines Schneidwerkzeugs an
einer Schneidscheibe im Querschnitt
sowie in der dazugehorigen Teilan-

sicht.

[0023] DieFiguren 1 bis 4 zeigen den allgemeinen Auf-
bau einer erfindungsgeméafien Vorrichtung in Form eines
Doppelwellenschredders 1, der sich beispielsweise zur
Vorzerkleinerung von Altreifen, aber auch Aufbereitung
von Elektronikschrott und andere Materialien eignet. Der
Doppelwellenschredder 1 besitzt ein nach unten und
oben offenes rechteckférmiges Gehause 2, das mit sei-
nen Querwanden 5 und Langswénden 6 einen Arbeits-
raum 7 umschleifdt. Das Gehause 2 ruht auf einem Tra-
grahmen 3, dessen Oberseite rund um das Gehause 2
von Deckblechen 4 belegt ist, um auf diese Weise eine
Plattform firr weitere Maschinenkomponenten zu bilden.
[0024] Andie untere Offnung des Gehauses 2 schlielt
eintrichterartiger Materialauslass 9 an, iber welchen das
ausreichend zerkleinerte Gut aus dem Doppelwellensch-
redder 1 ausgetragen wird. An die obere Offnung des
Gehauses 2 schliefit ein bundig mit den Querwéanden 5
und Langswanden 6 verlaufender Aufgabeschacht 8 an,
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Uber welchen das Aufgabegut dem Doppelwellenschred-
der 1 aufgegeben wird. Innerhalb des Aufgabeschachts
8 erstrecken sich die Ldngswande 6 verbindende Ein-
bauten zur Materialzufihrung. Diese bestehen zum ei-
nen aus einer in der Neigung einstellbaren Rutsche 10
und zum anderen aus Férderwalzen 11, deren Wellen
12 sternférmige Greifréder 13 tragen und die von Elek-
troantrieben 14 an der AufRenseite der einen Langswand
6 in gegenlaufige Rotation versetzt werden.

[0025] Im Schneidraum 7 befindet sich das Schneid-
werk, welches die Zerkleinerung des Aufgabeguts vor-
nimmt. Das Schneidwerk umfasst im Wesentlichen die
beiden Rotoren 15 und 16, die in vorbestimmtem Ab-
stand achsparallel zueinander und mit gegenlaufigem
Drehsinn zwischen den Langswéanden 6 angeordnet
sind. Der Aufbau der Rotoren 15 und 16 ist spiegelbildlich
mit jeweils einer Antriebswelle 17, die in an der AuRRen-
seite der Langswande 6 angeordneten Lagern 18 dreh-
bar gelagert ist. Jeweils ein Ende der Antriebswelle 17
ist mit einem hydraulischen Drehantrieb 19 gekoppelt,
der die Rotationsbewegung eines jeden Rotors 15 und
16 in der durch Pfeile gekennzeichneten Drehrichtung
bewirkt.

[0026] Wie vor allem aus den Figuren 3 und 4 ersicht-
lich ist besitzen die Rotoren 15 und 16 eine Vielzahl von
Schneidscheiben 20 und Abstandsscheiben 21, die im
Wechsel auf der Antriebswelle 17 sitzen. Uber einen
Formschluss zwischen Schneidscheiben 20 bzw. Ab-
standsscheiben 21 und Antriebswellen 17wird die An-
triebskraft Gbertragen (Figur 1). Achsparallele Bolzen 22
spannendie Schneidscheiben 20 und Abstandsscheiben
21 zusammen.

[0027] Die Schneidscheiben 20, die im Vergleich zu
den Abstandsscheiben 21 einen deutlich gréReren
Durchmesser besitzen, weisen tiber ihnren Umfang einen
polygonartigen Verlauf auf, wodurch in etwa tangential
verlaufende Auflagerflachen 23 entstehen, die den Sitz
fur Schneidwerkzeuge 24 bilden. Auf die konkrete Aus-
bildung der Auflagerflache 23 wird bei der Beschreibung
der Figuren 5 a bis 8 b noch naher eingegangen.
[0028] Die relative Lage der Rotoren 15 und 16 zuein-
ander ist derart, dass durch einen axialen Versatz um
die Dicke einer Abstandsscheibe 21 sich in radialer Rich-
tung jeweils eine Abstandsscheibe 21 und eine Schneid-
scheibe 20 gegeniiberliegen. In radialer Richtung ist der
Achsabstand der beiden Wellen 17 der Rotoren 15 und
16 so gewahlt, dass eine radiale Uberlappung der
Schneidwerkzeuge 23 in jeder Position der Schneid-
scheiben 20 gewabhrleistet ist, d.h. die mit den Schneid-
werkzeugen 23 bestilickten Schneidscheiben 20 der bei-
den Rotoren 15 und 16 kdmmen miteinander.

[0029] Auf diese Weise bilden die Langskanten der
Schneidwerkzeuge 24 Schneidkanten 26, die wahrend
des Schneidvorgangs im Zuge der gegenlaufigen Rota-
tion der Rotoren 15 und 16 aneinander vorbeigeftihrt wer-
den. Dabei definiert der konstruktionsbedingte axiale Ab-
stand zweier zusammenwirkender Schneidkanten 26 ei-
nen Schneidspalt 27 (Figur 5a), dessen GroRe die Qua-
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litat des Schneidvorgangs mafgeblich bestimmt. In Ab-
hangigkeit der Art des Aufgabeguts und weiterer Para-
meter gibt es jeweils eine optimale GréRRe des Schneid-
spalts 27, wobei Abweichungen von dieser GréRe den
Schneidvorgang deutlich verschlechtern. Eine exakte
Positionierung der Schneidkanten 26 zueinander ist des-
halb von grofder Bedeutung.

[0030] Die Figuren 5 a bis 8 b zeigen konstruktive L6-
sungen der positionsgenauen Befestigung der Schneid-
werkzeuge 24 auf den Schneidscheiben 20. Die in den
Figuren 5 a und b gezeigte Ausflihrungsform ist gekenn-
zeichnet durch eine Formschlussleiste 28, die sich mittig
Uber die gesamte Lange der Auflagerflache 23 am Au-
Renumfang der Schneidscheibe 20 erstreckt. Mit der
Formschlussleiste 28 wirkt ein Schneidwerkzeug 24 zu-
sammen, das an seiner der Auflagerflache 23 zugewand-
ten Unterseite 30 eine komplementare Formschlussnut
31 besitzt. Auf diese Weise entstehen durch die einander
zugeordneten Seitenflaichen der Formschlussleiste 28
und Formschlussnut 31 axiale Lagerflachen, auf denen
sich das Schneidwerkzeug 24 bei Einwirkung axialer
Krafte gegenuber der Schneidscheibe 20 abstiitzt.
[0031] Die Figuren 5 a und b betreffen eine erste Aus-
fuhrungsform der Erfindung und zeigen dabei den fir die
Erfindung wichtigen Teilbereich einer Schneidscheibe
20. Man sieht die Auflagerflache 23, liber deren gesamte
Lange mittig eine Formschlussleiste 28 hervorsteht.
[0032] Das Schneidwerkzeug 24 besitzt im Wesentli-
chen stabférmige Gestalt und ist aus dem Vollen heraus-
gearbeitet, vorzugsweise aus gehartetem Stahl. Das in
Rotationsrichtung vordere Ende ist abgeschragt, so dass
die obere Kante einen Greifzahn 29 fiir den sicheren Ein-
zug des Aufgabeguts bildet. Die seitlichen Langskanten
an der Oberseite des Schneidwerkzeugs 24 bilden die
fur den Schneidvorgang wirksamen Schneidkanten 26.
[0033] An der Unterseite 30 des Schneidwerkzeugs
24 verlauft mittig und Gber die gesamte Lange eine Form-
schlussnut 31, die komplementar zur Formschlussleiste
28 ausgebildet ist. Beim Aufsetzen des Schneidwerk-
zeugs 24 auf die Schneidscheibe 20 ergibt sich somit
ohne weiteres Zutun und Achtsamkeit des Bedienperso-
nals ein positionsgenauer Sitz von selbst.

[0034] Zur Fixierung des Schneidwerkzeugs 24 in sei-
ner Sollposition auf der Schneidscheibe 20, dienen zwei
Befestigungsschrauben 32 (in Figur 5b nur durch Achsen
angedeutet), die sich radial durch das Schneidwerkzeug
24 in die Schneidscheibe 20 hinein erstrecken. Der Kopf
der Befestigungsschrauben 32 ist dabei in von der Ober-
seite des Schneidwerkzeugs 24 ausgehenden Ausneh-
mungen versenkt.

[0035] Im Betrieb einer erfindungsgeméaflen Vorrich-
tung ergibt sich somit ein System der Lastabtragung, bei
dem axiale Kréfte uber die Flanken der Formschlusslei-
ste 28 bzw. Formschlussnut 31 Giber deren gesamte Fla-
che aufgenommen und weitergeleitet werden. Da somit
eine Lastabtragungsflache ber die gesamte Lange des
Schneidwerkzeugs 24 gegeben ist, kdnnen insgesamt
groRere Krafte aufgenommen werden und es ergibt sich
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auch bei ungleichmaRigen Lastangriffen ein optimales
Lastabtragungsverhalten.

[0036] Hingegen werden radiale Abhebekréfte allein
von den Schrauben 32 aufgefangen, die das Schneid-
werkzeug 24 gegen die Schneidscheibe 20 spannen.
Durch die strikte Trennung der Lastabtragung axialer und
radialer Krafte gelingt es, die Schrauben 32 vor einer
Querkrafteinwirkung und damit verbundenen Biegemo-
menten zu schitzen.

[0037] Die erfindungsgemalRe Befestigung der
Schneidwerkzeuge 24 an den Schneidscheiben 20 er-
moglicht daher gleichzeitig eine exakte Positionierung
der Schneidkanten 26, eine optimale Kraftubertragung
von den Schneidwerkzeugen 24 auf die Schneidscheibe
20 und einen Schutz der Schrauben 32 vor Biegebean-
spruchungen. Dadurch wird eine exakte Schneidgeome-
trie bei hoher Betriebssicherheit gewahrleistet.

[0038] DieFiguren6aundb zeigen eine Ausfiihrungs-
form der Erfindung, die in weiten Teilen der unter den
Figuren 5aund b beschriebenen entspricht, so dass glei-
che Bezugszeichen fir gleiche Elemente verwendet sind
und das dort Gesagte entsprechend gilt.

[0039] Unterschiede bestehen lediglichim Bereichdes
Formschlusses zwischen dem Schneidwerkzeug 24 und
der Schneidscheibe 20 zur exakten Positionierung und
Ableitung axialer Krafte. Dazu ist die Formschlussleiste
33 an der Unterseite 30 des Schneidwerkzeugs 24 an-
geordnet und greift in eine Formschlussnut 34 in der Auf-
lagerflache 23 der Schneidscheibe 20.

[0040] Die Figuren 7 a bis 8 b betreffen Ausfliihrungs-
formen der Erfindung, die insbesondere in Verbindung
mit einem VerschleiRschutz fur die Stirnseiten der
Schneidscheiben 20 geeignet sind. Bei abrasivem Auf-
gabegut ist die Ringflache 35 zwischen der Abstands-
scheibe 21 und dem AuRenumfang der Schneidscheibe
20 verschleifgefahrdet, weshalb es bereits bekannt ist,
die Schneidscheibe 20 im Bereich der Ringflache 35 mit-
tels verschleif3fester Platten zu schiitzen. Die in den Fi-
guren 7 a bis 8 b gezeigten Ausflihrungsformen kombi-
nieren auf besondere Art die Anordnung des Schneid-
werkzeugs 24 auf der Schneidscheibe 20 bei gleichzei-
tiger Fixierung eines VerschleilRschutzes.

[0041] In den Figuren 7 a und b ist dazu eine Ausfih-
rungsform gezeigt, bei der die Schneidwerkzeuge 24 ei-
nen beidseitigen axialen Uberstand iiber die Schneid-
scheibe 20 besitzen und aus der Unterseite 30 hervor-
stehende, zu den Flachen 35 parallele Langssockel 38
besitzen. Die Unterseite 30 bildet auf diese Weise eine
trogférmige Aufnahme, in die die Schneidscheibe 20 mit
ihrem AuRenumfang passgenau zu liegen kommt. Die
Sockel 38 bilden somit mit ihren Innenseiten axial wir-
kende Kraftlibertragungsbereiche zur Schneidscheibe
20 aus, die einen passgenauen Sitz der Schneidwerk-
zeuge 24 auf den Schneidscheiben 20 gewahrleisten.
[0042] Zusatzlich sind die Oberseiten 39 der Sockel
38 nach innen geneigt, vorzugsweise in einem Winkel
von 45°, so dass sich Hinterschneidungen ergeben, die
mit der Schneidscheibe 20 zwickelférmige Aufnahmen
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zur Fixierung des Verschleischutzes bilden.

[0043] Der VerschleiRschutz wird von in etwa trapez-
férmigen Platten 36 gebildet, deren unterer gekrimmter
Rand 40 in Ausdrehungen 41 im Randbereich der Ab-
standsscheiben 21 zu liegen kommt. Der obere Rand 42
besitzt eine zur Oberseite 39 der Sockel 38 komplemen-
tare Neigung, so dass der spitz zulaufende Rand in die
ringférmige Hinterschneidung der Sockel 38 eingreift und
in axialer Richtung gehalten ist. Nach Aufstecken und
Befestigen des Schneidwerkzeugs 24 ist somit eine
gleichzeitige Befestigung der Platten 36 erreicht.
[0044] Die Figuren 8 a und b betreffen eine Ausflh-
rungsform der Erfindung, die die Merkmale der in den
Figuren 5 a, bund 7 a, b gezeigten Beispiele miteinander
kombiniert mit dem Vorteil, dass der Sockel 38’ lediglich
zur Fixierung der Platte 36 dient und daher konstruktiv
dinner ausgebildet sein kann.

[0045] Die Auflagerflache 23 der Schneidscheibe 20
entspricht der unter den Figuren 5 a und b beschriebenen
mit einer Formschlussleiste 28, die mit einer Form-
schlussnut 31 in der Unterseite 30 des Schneidwerk-
zeugs 24 zusammenwirkt. Zusatzlich ist das Schneid-
werkzeug 24 breiter ausgebildet als die Schneidscheibe
20, wobei mit dem Uberstand ein Langssockel 38’ gebil-
det wird.

[0046] Im Vergleich zur Ausfiihrungsform der Fig. 7 ist
die Hohe des Sockels 29’ verringert, wobei die Oberseite
39 mit ihrem inneren Rand biindig, also ohne Sprung, in
die Unterseite 30 Ubergeht, wahrend der spitz zulaufende
Rand wiederum eine Hinterschneidung bildet. Die Befe-
stigung der Platte 36 erfolgt dann wie bereits unter den
Figuren 7 a und b beschrieben.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zerkleinern von Aufgabegut umfas-
send ein Schneidwerk mit einem ersten Rotor (15)
und mindestens einem zweiten Rotor (16), die je-
weils um ihre Langsachse mit gegenlaufigem Dreh-
sinn rotieren, wobei jeder Rotor (15, 16) mit einer
Anzahl von Schneidscheiben (20) versehen ist, die
in axialem Abstand zueinander angeordnet sind und
wobei die Schneidscheiben (20) des ersten Rotors
(15) auf Liicke und mit radialer Uberlappung zu den
Schneidscheiben (20) des zweiten Rotors (16) ste-
hen, und wobei die Schneidscheiben (20) entlang
ihres Umfangs Auflagerflachen (23) zur Aufnahme
von Schneidwerkzeugen (24) besitzen, deren
Schneidkanten (26) sich im Zuge der Rotation der
Rotoren (15, 16) unter Bildung eines Schneidspalts
(27) aneinander vorbei bewegen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erzeugung eines Formschlus-
ses zwischen Schneidwerkzeug (24) und Schneid-
scheibe (20) in der gemeinsamen Kontaktflache eine
in der Ebene der Schneidscheibe (20) verlaufende
Formschlussnut (31, 34) angeordnet ist, in die zu-
mindest eine Formschlussleiste (28, 33, 20) ein-
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10.

greift.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formschlussnut (31, 34) in der
Auflagerflache (23) der Schneidscheibe (20) und die
Formschlussleiste (28, 33) in der Unterseite (30) des
Schneidwerkzeugs (24) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formschlussnut (31, 34) in der
Unterseite (30) des Schneidwerkzeug (24) und die
Formschlussleiste (28, 33) in der Auflagerflache (23)
der Schneidscheibe (20) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite des
Schneidwerkzeugs (24) gréRer ist als die Dicke der
Schneidscheibe (20) und der Uberstand des
Schneidwerkzeugs (24) lber die Seitenflachen (35)
der Schneidscheibe (20) unter Bildung einer Hinter-
schneidung zur Schneidscheibe (20) hin geneigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Breite des Schneidwerk-
zeugs (24) grofRer ist als die Dicke der Schneidschei-
be (20) und am Uberstand iiber die Seitenflachen
(35) der Schneidscheibe (20) sockelférmige Ansatze
(38) angeformt sind, die die Formschlussnut (31) bil-
den, in die die Schneidscheibe (20) mitihrer gesam-
ten Dicke als Formschlussleiste einbindet.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberseite (39) der sockelférmi-
gen Ansatze (38) unter Bildung einer Hinterschnei-
dung zur Schneidscheibe (20) hin geneigt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die freien Seitenfla-
chen (35) der Schneidscheibe (20) mit
VerschleilBplatten (36) belegt sind, deren oberer
Rand zur Ausbildung eines Formschlusses komple-
mentar zur Hinterschneidung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die VerschleiRplatten (36) mit ihrem
unteren Rand (40) in komplementaren Vertiefungen
(41) im Rotor (15, 16), insbesondere in den Ab-
standsscheiben (21) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formschlussnut
(31, 34) einen sich zum Grund der Formschlussnut
(31, 34) trapezférmig verjiingenden Querschnitt be-
sitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Form-
schlussnut (31, 34) und die Formschlussleiste (28,
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33, 20) Uber die gesamte Lange der Auflagerflache
(23) erstrecken.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Form-
schlussnut (31, 34) Uber die gesamte Lange der Auf-
lagerflache (23) erstreckt und die Formschlussleiste
(28, 33, 20) unterbrochen ist, so dass lediglich Ab-
schnitte der Formschlussleiste (28, 33, 20) in die
Formschlussnut (31, 34) eingreifen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formschlussleiste (28, 33, 20)
im mittleren Bereich unterbrochen ist.

Schneidwerkzeug flr eine Vorrichtung nach einem
der Patentanspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schneidwerkzeug an seiner zur
Befestigung an der Vorrichtung bestimmten Unter-
seite (30) eine Formschlussnut (31, 34) oder eine
Formschlussleiste (28, 33) aufweist.
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