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Zerkleinerungsvorrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Zerkleinerungsvor-
richtung fur Speise- und Lebensmittelabfalle, insbeson-
dere im gastronomischen Bereich, bestehend aus einem
Aufgabegefal mit konischem Ubergang zu einem moto-
risch angetriebenen Schneidwerk mit mindestens einem
rotierenden Schneidmesser, einer Pumpenanordnung
mit Pumpensumpf sowie einer Steuerungseinheit. Erfin-
dungsgeman weist das Schneidwerk einen stationaren,
kafigartigen Schneidkérper und einen rotierenden
Schneidkorper auf. Der stationare Schneidkorper be-
steht aus einer Anordnung von mindestens zwei beab-
standeten Kreisringen mit Deck- und FulRring. Zwischen

Fig. 1

Deck- und Fulring ist eine Vielzahl von Schneidklétzen
befindlich, zwischen denen ein Abstandsraum verbleibt.
Weiterhin sind Deck- und FuBring unter Fixierung der
Schneidklétze miteinander mechanisch verbunden. Dar-
Uber hinaus besitzt der rotierende Schneidkorper eine
Tragscheibe, welche sandwichartig mindestens eine von
der Tragscheibenform abweichende Wirkscheibe auf-
nimmt, wobei oberhalb der Wirkscheibe parallel zur Wirk-
scheibenebene verlaufende Hauptmesser und unter ei-
nem Winkel zur Wirkscheibenebene angeordnete
Vorzerkleinerungsmesser jeweils |6s- und austauschbar
befestigt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zerkleinerungsvor-
richtung fur Speise- und Lebensmittelabfalle, insbeson-
dere im gastronomischen Bereich, bestehend aus einem
Aufgabegefal mit konischem Ubergang zu einem moto-
risch angetriebenen Schneidwerk mit mindestens einem
rotierenden Schneidmesser, einer Pumpenanordnung
mit Pumpensumpf sowie einer Steuerungseinheit, ge-
mal Patentanspruch 1 sowie ein Verfahren zum Betrei-
ben einer derartigen Zerkleinerungsvorrichtung geman
Patentanspruch 14.

[0002] Ausder EP 1256 308 B1 ist eine Abfallzerklei-
nerungsvorrichtung, integriert in eine Geschirrspulma-
schine vorbekannt, welche von einem bidirektional lau-
fenden Elektromotor angetrieben ist. Weiterhin sind dort
Sensormittel vorhanden, die so ausgelegt werden, dass
sie das zu tiberwindende Drehmoment, welches am Ro-
tor der Vorrichtung zur Speiserestzerkleinerung anliegt,
ermitteln und den Rotor dazu veranlassen, seine Dreh-
richtung umzukehren, wenn festgestellt wird, dass das
zu Uberwindende Drehmoment einen vorher festgeleg-
ten Schwellwert tberschreitet.

[0003] Die Vorrichtung zur Entsorgung von Kiichen-
und Speiseabfallen gemal DE 101 59 602 A1 geht auf
eine Steuerung zurlck, die verschiedene Betriebsarten
umfasst.

[0004] Nach DE 34 11 918 C2 gehért eine Vorrichtung
zum Zerkleinern und Verdichten von Abfall zum Stand
der Technik. Diesbezuiglich ware noch ergéanzend die DE
196 33 734 A1 zu erwdhnen.

[0005] Die AT 000453 U1 zeigt ein Schneidwerkzeug
zur Verwendung in der Lebensmittelaufbereitung mit ei-
nem speziellen Schneidenbereich und einem chromhal-
tigen, thermisch vergtiteten, hochkorrosionsbestandigen
sowie abriebfesten Werkstoff.

[0006] Ein Schneidsystem fiir Lebensmittelzerkleine-
rungsmaschinen erganzt um eine Férder- und Pumpein-
richtung ist in der DE 199 48 493 C2 beschrieben.
[0007] Aus dem Vorgenannten ist es Aufgabe der Er-
findung, eine weiterentwickelte Zerkleinerungsvorrich-
tung fir Speise- und Lebensmittelabfélle, insbesondere
im gastronomischen Bereich, sowie ein diesbezlgliches
Betriebsverfahren anzugeben. Die zu schaffende Lo-
sung soll eine Speiserestereduktion in hygienischer Wei-
se ermdglichen, wobei durch ein motorisch angetriebe-
nes Schneid- bzw. Mahlwerk eine pumpfahige Masse
entsteht, die mit Hilfe einer Pumpenanordnung in einen
Tank abgefuhrt werden kann. Das Schneidwerk der an-
zugebenden Zerkleinerungsvorrichtung soll hohen An-
forderungen unterschiedlichster Reststoffe gerecht wer-
den, d.h. neben weichen Produkten wie z.B. Reis, Nu-
deln, Kartoffeln, Fleisch, Fisch, Gemuise und Obst, auch
schwere Substanzen wie Ananasstriinke, Bananen-,
Melonenschalen und Servietten zerkleinern. Ebenso soll
die Moglichkeit bestehen, hartere Stoffe, z.B. Tierkno-
chen, Fischgraten oder Muscheln sowie Eier- oder Nuss-
schalen zu verarbeiten.
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Durch eine Modulbauweise ist sicherzustellen, dass Ver-
schleillteile kostengiinstig und schnell ausgetauscht
werden koénnen, so dass Stillstandszeiten auf ein Min-
destmal reduzierbar sind.

[0008] Die Losung der Aufgabe der Erfindung erfolgt
durch eine Zerkleinerungsvorrichtung fiir Speise- und
Lebensmittelabfalle, insbesondere im gastronomischen
Bereich, gemafl der Merkmalskombination nach Paten-
tanspruch 1 sowie durch ein Verfahren gemaf der Lehre
des Patentanspruchs 14, wobei die Unteranspriiche min-
destens zweckmaRige Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen beinhalten.

[0009] Es wird demnach von einer Zerkleinerungsvor-
richtung fiir Speise- und Lebensmittelabfalle, insbeson-
dere im gastronomischen Bereich, ausgegangen, beste-
hend aus einem Aufgabegef4R mit konischem Ubergang
zu einem motorisch angetrieben Schneidwerk mit min-
destens einem rotierenden Schneidmesser, einer Pum-
penanordnung mit Pumpensumpf sowie einer Steue-
rungseinheit.

[0010] Erfindungsgemal weist das Schneidwerk ei-
nen stationaren, insbesondere kafigartigen Schneidkor-
per und einen rotierenden Schneidkérper auf.

[0011] Der stationare Schneidkérper besteht aus einer
Anordnung von mindestens zwei beabstandeten Kreis-
ringen mit jeweils Deck- und Fulring.

Zwischen Deck- und Fufring ist eine Vielzahl von
Schneidkldtzen befindlich, zwischen denen ein Ab-
standsraum verbleibt. Weiterhin sind Deck- und FuRring
unter Fixierung der Schneidklétze miteinander mecha-
nisch verbunden, was z.B. durch Verschrauben oder Ver-
bolzen realisiert werden kann.

[0012] Der rotierende Schneidkdrper besitzt eine
Tragscheibe vorzugsweise in Kreisform, welche sand-
wichartig mindestens eine von der Tragscheibenform ab-
weichende Wirkscheibe aufnimmt. Damit sind Trag-
scheibe und Wirkscheibe ibereinander angeordnet, wo-
bei oberhalb der Wirkscheibe parallel zur Wirkscheibe-
nebene verlaufende Hauptmesser und unter einem Win-
kel zur Wirkscheibenebene angeordnete Vorzerkleine-
rungsmesser jeweils 16s- und austauschbar befestigt
sind.

[0013] Dervorerwahnte Winkel kann z.B. 45° oder 90°
bezogen auf die Wirkscheibenebene betragen oder ent-
sprechende Zwischenwerte einnehmen.

[0014] Die Ausbildung des rotierenden Schneidkor-
pers ist im Wesentlichen rotationssymmetrisch, so dass
Unwuchten bei einem Betrieb vermieden oder reduziert
werden. Gleiches gilt fir die Ausfihrung des stationaren,
kafigartigen Schneidkorpers.

[0015] Mindestens der Deckring des stationaren kafi-
gartigen Schneidkorpers ist mit zum Mittelpunkt orien-
tierten Ausformungen versehen. Diese Ausformungen
kénnen eine z.B. Nierenform besitzen oder als Flugel
oder Fligelabschnitt ausgestaltet werden.

[0016] Die jeweiligen Abstandsraume zwischen den
Schneidklétzen erweitern sich vom Innenumfang zum
Auflenumfang, d.h. voninnennach auf3en, insbesondere
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konisch.

[0017] Bei einer Ausfiihrungsform besitzen die
Schneidklétze eine Quaderform mit an den gegeniber-
liegenden Ober- und Unterseiten ausgebildeten Nasen.
Die Nasen greifen in komplementare Aussparungen des
Deck- und FuRrings ein, so dass ein Formschluss ent-
steht und die Schneidklbtze sicher fixiert werden.
[0018] Aufdervon der Tragscheibe abgewandten Sei-
te der Wirkscheibe ist ein Kreisringflansch befestigt, von
dessen AulRenumfang sich im Wesentlichen senkrecht
orientierte Vorzerkleinerungsmesser erstrecken.

[0019] Die Vorzerkleinerungsmesser kénnen eine V-
oder A-Flachenform besitzen.

[0020] AuRerhalb der Befestigungsflache fir den
Kreisringflansch ist eine Halterung fir die als Paar ge-
genuberliegenden Hauptmesser vorgesehen.

[0021] Vorzerkleinerungsmesser und Hauptmesser
sind in Draufsichtder Anordnung versetzt zueinander an-
geordnet, d.h. einem Vorzerkleinerungsmesser folgt in
Drehrichtung ein Hauptmesser, dem wiederum ein
Vorzerkleinerungsmesser und ein Hauptmesser nachfol-
gen.

[0022] Die Hauptmesser weisen mindestens eine
Schneidkante mit Verzahnung sowie Vor- und Rick-
spriinge auf. Die Vorzerkleinerungsmesser besitzen an
allen freien Kanten eine Schneide.

[0023] Im Betriebszustand tauchen die Ausformungen
des Deckrings in den Abstandsraum zwischen Trag-
scheibe und Hauptmesser ein.

[0024] Die Schneidkérper- und Messeranordnung
wiederum taucht mindestens teilweise in den Pumpen-
sumpf ein, wobei der Pumpensumpf als flachzylindri-
scher Korper mit Befestigungsflansch flr das Aufgabe-
gefall und einer radial oder tangiential orientierten Ab-
saug6ffnung versehen ist.

[0025] ErfindungsgemaR kann die Anzahl und/oder
die Form der zwischen Deck- und Fulring eingesetzten
Schneidflachenkldtze variabel sein.

[0026] Ebenso besteht die Moglichkeit, Anzahl und/
oder Form der Messer und der Wirkscheiben variabel zu
gestalten, um an die jeweils aufgegebenen Stoffe eine
Anpassung vornehmen zu kénnen.

[0027] Beidem Verfahrenzum Betreiben derbeschrie-
benen Zerkleinerungsvorrichtung erfolgt zunachst ein
Einspritzen einer vorgegebenen Prozesswassermenge
in das Aufgabegefal durch eine im oberen Randbereich
vorgesehene Dise, insbesondere eine Facherduse.
[0028] Hiernach wird das Schneidwerk durch Ansteu-
ern des motorischen Antriebs aktiviert. Zeitversetzt zum
Ansteuern des Schneidwerks des Antriebs erfolgt ein
Einschalten der Pumpenanordnung.

[0029] Im Verlauf des Zerkleinerungsprozesses er-
folgt ein gesteuertes Andern der Drehrichtung des
Schneidwerks, um einen optimalen Zerkleinerungserfolg
zu bewirken.

[0030] Zeitvorgabegesteuertwird dannein Abschalten
des Schneidwerks und danach ein Abschalten der Pum-
penanordnung in die Wege geleitet.
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[0031] Nach dem Abschalten der Pumpenanordnung
wird das Einspritzen der Prozesswassermenge kurzzei-
tig fortgesetzt. Bevorzugt wird wahrend des gesamten
Zerkleinerungsvorgangs eine definierte Menge Prozess-
wasser hinzugegeben. Im Anschluss wird der Zerkleine-
rungsvorgang beendet und z.B. elektromagnetisch ein
Deckel der Zerkleinerungsvorrichtung zum Zweck des
Offnens freigegeben.

[0032] Verfahrensseitig erfindungsgemal ist dariiber
hinaus eine laufende Uberwachung der Last des moto-
rischen Antriebs und das Ausldsen einer Drehrichtungs-
anderung des Schneidwerks dann, wenn eine Lastiiber-
schreitung erkannt wurde. Ebenfalls wird kontinuierlich
eine Bestimmung des Drucks einer am Pumpensumpf
angeschlossenen Verrohrung zum Erkennen méglicher
Verstopfungen vorgenommen.

[0033] Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausflhrungsbeispiels sowie der Beschreibung des Be-
triebsverfahrens unter Zuhilfenahme von Figuren naher
erlautert werden.

[0034] Hierbei zeigen:

Fig.1 eine  Zusammenstellungszeichnung des
Schneidwerks im den Pumpensumpf bildenden
Gehause;

Fig. 2  eine Detaildarstellung des stationaren, kafigar-
tigen Schneidkorpers;

Fig. 3 eine Detaildarstellung des rotierenden
Schneidkorpers, befindlich auf der Tragschei-
be;

Fig. 4  eine Explosivdarstellung der Baugruppen Ge-
hause, stationdrer Schneidkdrper sowie rotie-
render Schneidkorper und

ein selbsterklarendes Blockschaltbild der we-
sentlichen elektronischen und Steuerungsbau-
gruppen zum Betreiben der erfindungsgema-
Ren Zerkleinerungsvorrichtung.

Fig. 5

[0035] Die Fig. 1 Iasst in ihrer perspektivischen Dar-
stellung die wesentlichen Funktionsbaugruppen eines
den Pumpensumpf bildenden Gehauses 10 nebst statio-
narem Schneidkdrper 20 und die Tragscheibe 3.1 erken-
nen. Die Antriebsnabe ist mit dem Bezugszeichen 3.8
versehen, wobei an der Unterseite des Gehauses 10 ein
Flansch 30 zum Befestigen des nicht gezeigten Antriebs-
motors, insbesondere eines Elektromotors vorgesehen
ist. Tangential orientiert ist am Gehduse 10 noch eine
Absaugoffnung 40 in Form eines Rohrstilicks ausgebil-
det.

[0036] Wie aus der Fig. 2 ersichtlich, besteht der sta-
tionare, kéfigartige Schneidkdrper aus einer Anordnung
von mindestens zwei beabstandeten Kreisringen, um-
fassend einen Deckring 2.1 sowie einen Ful3ring 2.2 und
mehrere Schneidkldtze 2.3.
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[0037] Deckring 2.1 und Fufring 2.2 sind durch Bolzen
2.6 miteinander verspannt.

[0038] Schneidkliétze 2.3 befinden sich beabstandet
angeordnet zwischen Deckring 2.1 und Fulring 2.2.
[0039] Zwischen den Schneidklétzen 2.3 verbleibt ein
deutlich erkennbarer Abstandsraum.

[0040] Der Deckring 2.1 des stationaren kafigartigen
Schneidkérpers weist zum Mittelpunkt der Anordnung
nach Fig. 2 orientierte Vorspriinge oder Ausformungen
2.7 auf.

[0041] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung er-
weitert sich der jeweilige Abstandsraum zwischen einem
Paar von Schneidkl6tzen 2.3 von innen nach aullen, ins-
besondere konisch.

[0042] Die Schneidklétze 2.3 kdnnen eine Quaderform
mit an den gegenuberliegenden Ober- und Unterseiten
ausgebildeten Nasen 2.4 besitzen, wobei die Nasen 2.4
in komplementére Aussparungen 2.5 des Deckrings 2.1
bzw. Fullrings 2.2 eingreifen, um einen Formschluss zu
gewabhrleisten.

[0043] GemalR der Darstellung nach Fig. 3, die den
rotierenden Schneidkérper zeigt, ist eine Tragscheibe
3.1 vorhanden, die z.B. die Form eines Kreises aufweist
und diesbezlglich komplementér zur hohlzylindrischen
Offnung im Geh&use 10 ausgebildet ist (siehe auch Fig.
4).

[0044] Die Tragscheibe 3.1 nimmt sandwichartig min-
destens eine von der Tragscheibenform abweichende
Wirkscheibe 3.2 auf. Beim Ausfiihrungsbeispiel wird von
zwei eine Stapelanordnung bildenden Ubereinander lie-
genden Wirkscheiben 3.2 ausgegangen.

[0045] Oberhalb der Wirkscheibenanordnung 3.2 ist
parallel zur Wirkscheibenebene eine Anordnung von
Hauptmessern 3.4 vorhanden, wobei weiterhin unter ei-
nem Winkel zur Wirkscheibenebene angeordnete
Vorzerkleinerungsmesser 3.5 jeweils 10s- und aus-
tauschbar befestigt sind.

[0046] Die Hauptmesser 3.4 verfligen Uber einen Zap-
fen 3.6, der in die Messeraufnahme 3.3 und eine dort
vorgesehene komplementadre Ausnehmung eingreift.
Die Hauptmesser 3.4 kdnnen mit den Messeraufnahmen
3.3 durch Verschweil3en, d.h. stoffschlissig verbunden
werden.

[0047] An der Wirkscheibenanordnung 3.2 ist ein
Kreisringflansch 3.9 mit Hilfe einer Verschraubung 3.7
befestigbar.

[0048] Dieser Kreisringflansch weist von dessen Au-
Renumfang sich im Wesentlichen senkrecht nach oben
erstreckende, bereits erwahnte Vorzerkleinerungsmes-
ser 3.5 auf.

[0049] Die Vorzerkleinerungsmesser 3.5 besitzen an
allen Freiflachen 3.10 eine Schneide.

[0050] Die Vorzerkleinerungsmesser 3.5 kénnen eine
V- oder A-Flachenform besitzen.

[0051] AuRerhalb der Befestigungsflache fiir den
Kreisringflansch 3.9 ist die Halterung fur die Hauptmes-
ser 3.4 vorhanden.

[0052] Die Hauptmesser 3.4 weisen eine Verzahnung
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3.11 sowie Vor- und Ruckspriinge 3.12 auf.

[0053] Aus der Zusammenstellungszeichnung nach
Fig. 1 ist ersichtlich, dass die Ausformungen 2.7 des
Deckrings 2.1in den Abstandsraum zwischen Tragschei-
be 3,1 und Hauptmesser 3.4 eingreifen.

[0054] Wie aus der Zusammenschau der Fig. 1 und 4
deutlich wird, taucht die Schneid- und Messeranordnung
in den Pumpensumpf mindestens teilweise ein, wobei
der Pumpensumpf als flachzylindrischer Kérper (Gehau-
se 10) mit Befestigungsflansch fir das Aufgabegefal®
und der radial oder tangential orientierten Absaugoff-
nung 40 ausgebildet ist.

[0055] Zusammenfassend sind Deck- und Fufring,
wie in der Fig. 2 im Detail gezeigt, parallel und deckungs-
gleich Ubereinander und um eine gemeinsame gedachte
Mittelachse angeordnet. Die Schneidklétze verlaufen ko-
axial und von der gemeinsamen Achse aus strahlenfor-
mig und sind am Umfang in gleichen Abschnitten zuein-
ander angeordnet und dienen der Distanzierung von
Deckring 2.1 und FuBring 2.2. Hierdurch wird der rotati-
onssymmetrische, stationare, kafigartige Koérper gebil-
det.

[0056] Die Hauptmesser 3.4 sowie die Messer zur
Vorzerkleinerung sind um eine gemeinsam gedachte
Mittelachse Ubereinander, sandwichartig angeordnet.
Zapfen 3.6 sind einerseits unmittelbar am jeweiligen
Hauptmesser 3.4 vorhanden und erstrecken sich auch
senkrecht nach unten und greifen in Aussparungen der
Wirkscheibenanordnung 3.2 ein, so dass sich der ge-
winschte Formschluss und eine sichere Befestigung der
Baugruppen des Schneidwerkzeugs ergibt. Fur die Her-
stellung der Schneidkérper und deren Komponenten
wird auf Edelstahlmaterialien im Dickenbereich von 3mm
bis 25 mm zurlickgegriffen, wobei die Konturen der Teile
vorzugsweise durch Laserschneidtechnik erzeugt wer-
den.

[0057] Fur die Schneidscheiben, Schneidklétze und
Messer kdénnen erganzend verschlei3feste Chrommo-
lybdan-Stahle zum Einsatz kommen.

[0058] Die Anzahl der Schneidklétze, aber auch die
Form der Schneidklétze 2.3 ist variabel. Ebenso ist die
Anzahlund die Form der Messer sowie der Wirkscheiben
anderbar und es besteht die Méglichkeit, unterschiedlich
geformte Messer bzw. Wirkscheiben und Messer mitein-
ander zu kombinieren.

[0059] GemaR dem Blockschaltbild nach Fig. 5 wird
sowohl eine Uberwachung des Betriebsstroms des
Schneidwerkmotors als auch des Pumpenmotors vorge-
nommen. Ein Not-Halt-Auswertemodul nebst Schiitz
kann den Betriebsstrom des oder der Motoren bei Uber-
last unterbrechen. Uber Schalteinrichtungen wird dar-
Uber hinaus geprift, ob Schaltkasten und Deckel des
AufgabegefalRes geschlossen sind. Nur in ihrem
SchlieRzustand kann die Vorrichtung in Betrieb genom-
men werden.

[0060] Signale zum Fllstand und zum Druck nach der
Pumpenanordnung des Zuleitungsdrucks sowie aus ei-
ner Durchflussermittlung gelangen auf die zentrale
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Steuerung, die mit einem Fernwartungsmodul in Verbin-
dung steht. Die Steuerung steht dartiber hinaus mit ei-
nem Bedienpult, welche die Steuer- und Meldeebene
darstellt, in Verbindung.

[0061] Esumfasstalsodie Steuerung eine Steuer-und
Leistungsschalteinheit nebst Software als Betriebssy-
stem.

[0062] Die Steuerung verfligt tUber eine Lastiiberwa-
chung, die bei einer substratbedingten Uberschreitung
des zulassigen Arbeitsbereichs des Schneidwerkan-
triebs entsprechende Gegenmalnahmen einleitet. Hier-
fur wird auf feste, situationsabhangige Unterprogramme
zuriickgegriffen, um die Uberlastsituation abzuschwé-
chen, zu beseitigen oder als letzte Malnahme den Ablauf
des Zerkleinerungsprogramms nach Ausgabe einer ent-
sprechenden Fehlermeldung abzubrechen.

[0063] Alle relevanten Parameter des Ablaufs sowohl
des Hauptprogramms als auch der Zusatzfunktionen
oder Zusatzprogramme werden Uber ein Interface varia-
bel festgelegt und kénnen auch nachtraglich geandert
werden.

[0064] Die Steuerung weist eine integrierte Blockade-
erkennung des Transportrohrs bzw. Transportschlauchs
zwischen der internen Pumpe und des fiir die Speisere-
ste bestimmten Sammelgefales, z.B. eines Lagertanks
auf, um mégliche Verstopfungen der Verrohrung friihzei-
tig zu erkennen, zu signalisieren und diesen Verstopfun-
gen automatisiert aktiv entgegenzuwirken, indem z.B.
ein Spllvorgang eingeleitet wird.

[0065] Die Steuerung weist auch ein Programm zur
Reinigung der Verrohrung auf, um z.B. mdglichen Sub-
trataushartungen wahrend langerer Arbeitspausen vor-
zubeugen oder die Verstopfungen wie dargelegt zu be-
seitigen.

[0066] Auch ist ein Programm vorgesehen, welches
dem Abpumpen verschiedener im Eingabekonus befind-
licher Flussigkeiten ohne enthaltene Feststoffe dient.
[0067] Das Zustandssignal des externen Sammelge-
falkes gelangt auf einen Eingang der Steuerung, um den
Zerkleinerungsvorgang dann abzubrechen, wenn eine
Uberfiillung bzw. ein Uberlauf des SammelgefaRes
droht.

[0068] Alle relevanten Betriebsparameter und Statisti-
ken kdénnen in einem internen Speicher abgelegt und ab-
gefragt werden. Die Analyse von Fehlern bzw. das Fest-
stellen von Falschbedienungen wird dadurch wesentlich
erleichtert. Mit Hilfe einer Datenverbindung kann eine
Ferndiagnose und Fernwartung vorgenommen werden,
wobei alle gesammelten Betriebsparameter an eine zen-
trale Sammelstelle, z.B. einen Server gelangen und dort
abgelegt werden. Die Auslastung der entsprechenden
Zerkleinerungsvorrichtung kann hierdurch Gberpriift und
ein Festlegen von Wartungsintervallen vorgenommen
werden.

[0069] Nachstehend sei ein beispielhafter Betrieb der
Zerkleinerungsvorrichtung erlautert.

[0070] Das zu zerkleinernde Material wird nach Offnen
eines Deckels der Vorrichtung in den Eingabekonus, d.h.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

das Aufgabegefal® mit darunter liegendem Schneidwerk
eingefllt.

[0071] Nach SchlieRen des Deckels zeigt eine vorhan-
dene Anzeige die Betriebsbereitschaft an. Durch Betati-
gen einer Schalteinrichtung wird der Zerkleinerungsvor-
gang gestartet, derin der Regel ca. eine Minute andauert.
Dabei wird zunachst iber eine im oberen Bereich des
Aufgabegefalles angepasste Facherdiise mit einem z.B.
100°-Kegel mehrere Sekunden lang Kalt- oder Warm-
wasser in den Konus eingespriht. Dieses Wasser stellt
als Prozesswasser eine wesentliche Unterstiitzung des
Zerkleinerungsvorgangs dar. Das Prozesswasser wird
Ublicherweise wahrend des gesamten Zerkleinerungs-
vorgangs zugegeben, und zwar in einer Menge von ca.
2 1/min.

[0072] Die Spruhrichtung der Facherddise ist in Rich-
tung des Deckels gerichtet, um diesen mdglichst frei von
Produkten zu halten.

[0073] Im Anschluss beginnt das Schneidwerk mit der
Zerkleinerung des eingegebenen Produkts. Ca. zwei Se-
kunden spéater wird dann die eingebaute Pumpe, insbe-
sondere ausgefiihrt als Impellerpumpe, aktiviert, um das
zerkleinerte Produkt abzusaugen.

[0074] Der verzogerte Start der Pumpe verhindert,
dass der Ansaugvorgang des Schneidwerks durch den
Unterdruck der Pumpe zuséatzlich erschwert wird.
[0075] Das durch die Pumpe abgefiihrte Volumen wird
durch das Einstromen von Luft durch einen mit einem
Rickschlagventil gesicherten Stutzen im oberen Konus-
bereich des Aufgabegefalles ausgeglichen.

[0076] Je nach Programmierung kann das Schneid-
werk wahrend des Zerkleinerungsvorgangs mehrfach
die Drehrichtung wechseln. Nach Ablauf einer voreinge-
stellten Zeit stoppt zunachst das Schneidwerk, dann die
Pumpe.

[0077] Dabei wird fir wenige Sekunden weiterhin
Wasser eingespriht, damit die Pumpe beim nachsten
Start nicht trockenlauft.

[0078] Im Anschluss wird der Zerkleinerungsvorgang
beendet und der Deckel freigegeben. Dies kann durch
eine Anzeige "Deckel auf" signalisiert werden.

[0079] Danach ist die Anlage wieder betriebsbereit
und es kann das Aufgabegefald erneut gefillt werden.
[0080] Samtliche Parameter des Schneidvorgangs
sind nach Kundenwunsch und den jeweiligen Vorausset-
zungen frei programmierbar. Diese Programmierung
wird zunachst bei der Installation vorgenommen und
kann jedoch spater durch den Kundendienst oder Uber
einen Fernwartungsanschluss aktualisiert werden.
[0081] Die erfindungsgemalie Zerkleinerungsvorrich-
tung kann neben normalen Lebensmittelresten auch Pro-
blemstoffe, z.B. Knochen, versehentlich beigegebene
Verpackungsreste, Kerne, Steine oder Anhnliches zerklei-
nern. Das Zerkleinerungsvermdgen kann darlber hinaus
durch Auswahl einer dem Substrat entsprechenden
Schneidwerksgeometrie verbessert werden.

[0082] Der Antriebsmotor des Schneidwerks ist last-
Uberwacht, d.h. die Anlage erkennt selbsttatig eine mog-
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liche Blockade des Schneidwerks, z.B. durch ein Be-
steck, und versucht, sich durch mehrfaches Andern der
Drehrichtung freizuschneiden. Wenn dies misslingt,
schaltet sich die Anlage aus und es wird ein Warnsignal
ausgegeben. Zum erneuten Starten des Schneidpro-
gramms muss allerdings der Eingabedeckel mindestens
einmal gedffnet werden, um ein manuelles Berdumen
des Konus sicherzustellen.

[0083] Auch bei einer moglichen langer andauernden
Uberlast und deren Folgen, z.B. bei groken Mengen auf-
gegebenem trocken-zdhen Materials, beugt die Last-
Uberwachung, zuséatzlich zur Absicherung des Motors
selbst, eventuellen Beschadigungen desselben vor.
[0084] Auf der Druckseite, d.h. dem Ausgang der For-
derpumpe, ist ein Druckmessumformer, d.h. ein Druck-
sensor angebracht, der kontinuierlich den Druck in der
Verrohrung misst, um mdéglichen Verstopfungen der Ver-
rohrung frihzeitig vorzubeugen. Bei einem ersten, ein-
stellbaren Schwellwert wird ein optisches und akusti-
sches Signal ausgegeben, damit der Nutzer zumindest
nach Ablauf des Zerkleinerungsvorgangs der Verstop-
fung entgegenwirken kann. Hierfir kann z.B. das Lei-
tungsspllprogramm aktiviert werden. Bei Erreichen oder
Uberschreiten einer zweiten Druckschwelle gibt die An-
lage wiederum eine Fehlermeldung aus, bricht aber zu-
satzlich den Zerkleinerungsvorgang ab, um eine weitere
Zunahme der Verstopfung zu verhindern.

[0085] Eine spezielle Funktion zur Leitungsspulung ist
zur Beseitigung von Verstopfungen in der Verrohrung
geeignet. Dieser Vorgang wird ausgeldst durch Druck
auf eine entsprechende Betatigungstaste und dauert je
nach kundenspezifischer Anpassung zwischen drei und
acht Minuten. Hierbei wird eine gewisse Zeit Wasser in
das Aufgabegefal eingespriht und dann ohne Betati-
gung des Schneidwerks die Pumpe mehrfach unter wei-
terer Wasserzugabe abwechselnd in beiden Transport-
richtungen betrieben. Anschlielend wird wiederum fiir
eine vorgegebene Zeit Wasser eingespriht und der Vor-
gang durch abschliefendes Abpumpen der im Eingabe-
konus befindlichen Flissigkeit abgeschlossen.

[0086] Der Wasserverbrauch der Zerkleinerungsvor-
richtung wird Uber einen elektronisch abgegriffenen
Wasserzahler ermittelt und gespeichert. Hier kann auch
zwischen dem Verbrauch von Prozesswasser und durch
eine Pendelbrause manuell zugegebenem Wasser un-
terschieden werden. Dies ist insofern von Bedeutung, da
bei jedem Liter zuséatzlichem, d.h. an sich unndtigem
Wasser entsprechende Versorgungskosten zu Buche
schlagen.

Patentanspriiche

1. Zerkleinerungsvorrichtung fir Speise- und Lebens-
mittelabfalle, insbesondere im gastronomischen Be-
reich, bestehend aus einem Aufgabegefald mit koni-
schem Ubergang zu einem motorisch angetriebenen
Schneidwerk mit mindestens einem rotierenden
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Schneidmesser, einer Pumpenanordnung mit Pum-
pensumpf sowie einer Steuerungseinheit,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Schneidwerk einen stationdren kafigartigen
Schneidkdrper und einen rotierenden Schneidkdr-
per aufweist,

wobei der stationare Schneidkérper aus einer An-
ordnung von mindestens zwei beabstandeten Kreis-
ringen mit Deck- und FuBring besteht, zwischen
Deck- und Fufiring eine Vielzahl von Schneidkldtzen
befindlich ist, zwischen denen ein Abstandsraum
verbleibt und weiterhin Deck- und Fufring unter Fi-
xierung der Schneidklétze miteinander mechanisch
verbunden sind,

weiterhin der rotierende Schneidkdrper eine Trag-
scheibe besitzt, welche sandwichartig mindestens
eine von der Tragscheibenform abweichende Wirk-
scheibe aufnimmt, wobei oberhalb der Wirkscheibe
parallel zur Wirkscheibenebene verlaufende Haupt-
messer und unter einem Winkel zur Wirkscheiben-
ebene angeordete Vorzerkleinerungsmesser je-
weils 16s- und austauschbar befestigt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens der Deckring des stationéren, kafigarti-
gen Schneidkdrpers zum Mittelpunkt orientierte Aus-
formungen besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich die jeweiligen Abstandsrdume zwischen den
Schneidklétzen von innen nach auf3en, insbesonde-
re konisch erweitern.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidklétze eine Quaderform mit an den ge-
genliiberliegenden Ober- und Unterseiten ausgebil-
deten Nasen besitzen, wobei die Nasen in komple-
mentare Aussparungen des Deck- und Fufrings ein-
greifen, um einen Formschluss zu erhalten.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf der von der Tragscheibe abgewandten Seite der
Wirkscheibe ein Kreisringflansch befestigt ist, an
dessen AuRenumfang sich im Wesentlichen senk-
recht erstrekkende Vorzerkleinerungsmesser aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorzerkleinerungsmesser eine V- oder eine A-
Flachenform besitzen.
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Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

aulerhalb der Befestigungsflache fiir den Kreisring-
flansch eine Halterung fiir die Hauptmesser vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hauptmesser eine Schneidkante mit Verzah-
nung sowie Vor- und Rickspriingen besitzen.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorzerkleinerungsmesser an allen freien Kanten
eine Schneide aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 2 und 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Betriebszustand die Ausformungen des Deck-
rings in den Abstandsraum zwischen Tragscheibe
und Hauptmesser eintauchen.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidkdrper- und Messeranordnung in den
Pumpensumpf mindestens teilweise eintaucht, wo-
bei der Pumpensumpf als flachzylindrischer Kérper
mit Befestigungsflansch fiir das Aufgabegefal und
einer radial oder tangential orientierten Absaugoff-
nung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Anzahl und/oder Form der zwischen Deck- und
Fufdring eingesetzten Schneidkldtze variabel ist.

Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Anzahl und/oder Form der Messer und der Wirk-
scheiben variabel ist.

Verfahren zum Betreiben einer Zerkleinerungsvor-
richtung fiir Speise- und Lebensmittelabfélle, insbe-
sondere im gastronomischen Bereich, bestehend
aus einem AufgabegefaR mit konischem Ubergang
zu einem motorisch angetriebenen Schneidwerk mit
mindestens einem rotierenden Schneidmesser, ei-
ner Pumpenanordnung mit Pumpensumpf sowie ei-
ner Steuerungseinheit mit folgenden Schritten:

- Einspritzen einer vorgegebenen Prozesswas-
sermenge in das Aufgabegefal};

- Aktivieren des Schneidwerks durch Ansteuern
des motorischen Antriebs;

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- zeitversetztes Einschalten der Pumpenanord-
nung;

- gesteuertes Andern der Drehrichtung des
Schneidwerks;

- zeitgesteuertes Abschalten des Schneidwerks
und danach Abschalten der Pumpenanord-
nung;

- nach Abschalten der Pumpenanordnung kurz-
zeitiges Fortsetzen des Einspritzens der Pro-
zesswassermenge und

- Beenden des Zerkleinerungsvorgangs.

15. Verfahren nach Anspruch 14,

gekennzeichnet durch

eine laufende Lastliberwachung des motorischen
Antriebs und Auslésen einer Drehrichtungsénde-
rung des Schneidwerks bei erkannter Lastuber-
schreitung sowie kontinuierliche Bestimmung des
Drucks einer am Pumpensumpf angeschlossenen
Verrohrung zum Erkennen mdglicher Verstopfun-
gen.
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