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(54) VERMAHLUNGSSCHNECKE

(57) Eine Vermahlungsschnecke weist mehrere im
Wesentlichen trapezförmige Abrasionsbleche (20) auf.
Diese sind so auf einer Oberfläche einer Schneckenstufe

der Vermahlungsschnecke angeordnet, dass zwischen
jeweils zwei benachbarten Abrasionsblechen (20) ein
Spalt (40) freibleibt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vermah-
lungsschnecke. Diese ist insbesondere geeignet, um
hochabrasive Faserstoffe zu verdichten und zu zermah-
len.

Stand der Technik

[0002] Gesundheitsschädliche Faserstoffe wie bei-
spielsweise künstliche Mineralfasern (KMF), Steinwolle,
Glaswolle und Asbest fallen meistens beim Abbruch von
Häusern oder Industrieanlagen an. Zur Beseitigung die-
ser Abfälle mussten bislang weite Transportfahrten mit
nicht ausgelasteten LKW zu spezialisierten Deponien
durchgeführt werden. Beim Umschlag wurden gesund-
heitsschädliche Faserstoffe freigesetzt und bei der De-
ponierung wertvoller Deponierraum verbraucht.
[0003] Eine Vermahlungsschnecke kann zum Ver-
dichten und Vermahlen derartiger Faserstoffe verwendet
werden. Diese werden unter Vollschutz in ein bis zwei
Kubikmeter große Kunststoff- oder Gewebesäcke abge-
füllt und verschlossen. Diese Vermahlungsschnecke ist
Teil einer Presse, in welche die Säcke, ohne diese vorher
zu entleeren, durch Staubschutzklappen eingeworfen
werden können. Beim Verdichtungs- und Vermahlungs-
vorgang wird die Struktur des Pressguts mittels der
Schnecke aufgebrochen und das Pressgut in Big Bags
gefüllt. Das so erhaltene Pressgut kann leicht auf Depo-
nien eingelagert werden, nimmt nicht viel Deponievolu-
men ein und muss auch nicht über weite Wege zu spe-
zialisierten Deponien gefahren werden.
[0004] Bei den besagten Faserstoffen handelt es sich
um höchst abrasive Materialien. Dies führt zu einem
schnellen Verschleiß der Vermahlungsschnecke. Außer-
dem erfolgt der Vermahlungsvorgang lediglich durch
Reibungskräfte an den Innenwänden eines Kanals, in
dem die Vermahlungsschnecke eingebaut ist. Hierdurch
kann keine optimale Zerkleinerung der Fasern erzielt
werden. Auch eine optimale Zerkleinerung der Säcke ist
auf diese Weise nicht möglich.
[0005] Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Vermahlungsschnecke bereitzustellen,
die eine verbesserte Abrasionsbeständigkeit gegenüber
abrasiven Fasermaterialen aufweist. Eine weitere Auf-
gabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, die Ver-
mahlungsschnecke so weiterzuentwickeln, dass ihre
Zerkleinerungs- und Vermahlungswirkung verbessert
wird.

Offenbarung der Erfindung

[0006] Diese Aufgaben werden durch die erfindungs-
gemäße Vermahlungsschnecke gelöst, welche mehrere
im Wesentlichen trapezförmige erste Abrasionsbleche
aufweist. Diese sind so auf einer Oberfläche einer Schne-
ckenstufe der Vermahlungsschnecke angeordnet, dass
zwischen jeweils zwei benachbarten ersten Abrasions-

blechen ein Spalt freibleibt. Die Abrasionsbleche erhö-
hen die Verschleißfestigkeit der Vermahlungsschnecke,
da sie diese vor einem unmittelbaren Kontakt mit abra-
siven Faserstoffen schützen. Außerdem verbessern sie
auch die Zerkleinerungs- und Vermahlungswirkung der
Vermahlungsschnecke. Die Fasern werden durch Druck-
und Querkräfte an Kanten der einzelnen
aufgeschweißten Abrasionsbleche gebrochen und da-
durch wird deren Struktur komplett verändert. Das Er-
gebnis ist ein rieselfähiges Produkt, welches hoch ver-
dichtet werden kann. Selbst Kunststoffsäcke, die bei-
spielsweise aus Polyethylen bestehen können, oder Ge-
webesäcke können mittels der Abrasionsbleche in 10 cm
bis 30 cm große Fetzen zerrissen werden, die bei Bedarf
über ein Rüttelsieb leicht vom übrigen Produkt getrennt
werden können.
[0007] Der Vermahlungsvorgang erfolgt im Wesentli-
chen in einer Schneckenstufe der Vermahlungsschne-
cke und dort auch nur in einem Schneckensegment. Des-
halb ist es bevorzugt, dass die ersten Abrasionsbleche
lediglich auf einer Schneckenwindungslänge in einem
Bereich von 180° bis 360° angeordnet sind. Dies kann
insbesondere dadurch realisiert werden, dass in diesem
Bereich 10 bis 20 erste Abrasionsbleche angeordnet
sind. Das Anordnen von ersten Abrasionsblechen in die-
sem Bereich reicht aus, um den am stärksten der Abra-
sion ausgesetzten Bereich der Vermahlungsschnecke
vor Verschleiß zu schützen. Außerdem genügt bereits
die Anordnung von Abrasionsblechen in diesem Bereich,
um eine deutliche Verbesserung der Zerkleinerungs- und
Vermahlungswirkung der Vermahlungsschnecke zu er-
reichen. Es ist deshalb nicht notwendig, die gesamte Ver-
mahlungsschnecke mit Abrasionsblechen zu versehen.
[0008] Um ein gutes Zerbrechen von Fasern an den
Kanten der ersten Abrasionsbleche zu ermöglichen, ent-
spricht eine minimale Breite des Spaltes zwischen je-
weils zwei benachbarten ersten Abrasionsblechen vor-
zugsweise mindestens der Dicke der ersten Abrasions-
bleche. Außerdem beträgt sie bevorzugt mindestens 15
mm. Diese minimale Breite des Spaltes hat außerdem
den Vorteil, dass ein einfaches Aufbringen der Abrasi-
onsbleche auf der Vermahlungsschnecke mittels
Schweißens ermöglicht wird. Da die Breite des Spaltes
aufgrund der Trapezform der ersten Abrasionsbleche
vom Rand der Schneckenstufe zu deren Mitte hin zu-
nimmt, weist der Spalt seine minimale Breite am Rand
der Schneckenstufe auf.
[0009] Das Schweißen kann insbesondere mittels
Lochschweißens erfolgen. Hierzu weisen die Abrasions-
bleche vorzugsweise einen Lochschweißdurchmesser
auf, der mindestens ihrer Dicke entspricht und der wei-
terhin bevorzugt mindestens 15 mm beträgt.
[0010] Ein Trapez weist zwei Grundseiten und zwei
Schenkel auf. Bei den Grundseiten und den Schenkeln
der im Wesentlichen trapezförmigen ersten Abrasions-
bleche kann es sich um Geraden handeln. Im Sinne der
vorliegenden Erfindung soll ein erstes Abrasionsblech
allerdings auch dann noch als im Wesentlichen trapez-
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förmig verstanden werden, wenn eine oder beide Grund-
seiten gekrümmt sind. Es ist sogar bevorzugt, dass min-
destens eine Grundseite der ersten Abrasionsbleche
kreisbogenförmig ist und besonders bevorzugt sind bei-
de Grundseiten kreisbogenförmig. Die Kreisbogenform
ermöglicht es, dass eine Grundseite, welche dem äuße-
ren Rand der Schneckenstufe zugewandt ist, welcher
ebenfalls eine Kreisbogenform aufweist, bündig mit die-
sem verläuft. Weiterhin ermöglicht die Kreisbogenform
es, dass eine Grundseite, die einem Schneckenschaft
der Vermahlungsschnecke zugewandt ist, mit diesem
ebenfalls bündig verläuft. Indem es sich bei den Schen-
keln um Geraden handelt, wird eine konstante Breite des
Spaltes zwischen jeweils zwei benachbarten ersten Ab-
rasionsblechen erreicht.
[0011] Die Vermahlungsschnecke ist vorzugsweise
als Stufenschnecke mit einer ersten Schneckenstufe und
einer zweiten Schneckenstufe ausgeführt. Dabei ist ein
Außendurchmesser der ersten Schneckenstufe größer
als ein Außendurchmesser der zweiten Schneckenstufe.
Die ersten Abrasionsbleche sind auf einer Oberfläche
der zweiten Schneckenstufe angeordnet. An dieser tre-
ten größere Abrasionskräfte auf als an der ersten Schne-
ckenstufe, so dass hier durch das Anbringen der ersten
Abrasionsbleche sowohl ein größerer Verschleißschutz
als auch eine stärkere Verbesserung der Vermahlungs-
und Zerkleinerungswirkung erreicht werden kann als
wenn die ersten Abrasionsbleche an der ersten Schne-
ckenstufe angebracht würden. Eine derartige Stufen-
schnecke wird durch den Außendurchmesser ihrer ers-
ten Schneckenstufe charakterisiert, auf welchem im Fol-
genden die Merkmale der Vermahlungsschnecke bezo-
gen werden. Dieser Außendurchmesser liegt im insbe-
sondere im Bereich von 150 mm bis 1000 mm. Die zweite
Schneckenstufe weist vorzugsweise einen Außendurch-
messer auf, welcher 50 % bis 70 % des Außendurch-
messers der ersten Schneckenstufe beträgt. Hierdurch
können an der zweiten Schneckenstufe besonders hohe
Druck- und Querkräfte erzielt werden, welche für den
Vermahlungsvorgang vorteilhaft sind.
[0012] Die erste Schneckenstufe weist insbesondere
ein bis drei Schneckensegmente auf. Diese können
durch paralleles Verschweißen am Schneckenschaft an-
gebracht sein. Die Blechstärke der Schneckensegmente
der ersten Schneckenstufe entspricht insbesondere 2 %
bis 3 % des Außendurchmessers der ersten Schnecken-
stufe. Die Länge der ersten Schneckenstufe beträgt ins-
besondere 100 % bis 150 % des Außendurchmessers
der ersten Schneckenstufe.
[0013] Die zweite Schneckenstufe weist insbesondere
zwei bis vier Schneckensegmente auf. Ebenso wie die
Schneckensegmente der ersten Schneckenstufe kön-
nen auch diese durch paralleles Verschweißen am
Schneckenschaft angebracht werden. Die Blechstärke
ihres Basismaterials beträgt insbesondere 3 % bis 5 %
des Außendurchmessers der ersten Schneckenstufe.
Die Länge der zweiten Schneckenstufe beträgt insbe-
sondere 100 % bis 150 % des Außendurchmessers der

ersten Schneckenstufe.
[0014] Eine Schneckensteigung der ersten Schne-
ckenstufe ist vorzugsweise größer als eine Schnecken-
steigung der zweiten Schneckenstufe. Dabei beträgt die
Schneckensteigung der ersten Schneckenstufe über ei-
nen Bereich von 360° vorzugsweise 70 % bis 100 % des
Außendurchmessers der ersten Schneckenstufe. Die
Schneckensteigung der zweiten Schneckenstufe beträgt
über einen Bereich von 360° vorzugsweise 40 % bis 60
% des Außendurchmessers der ersten Schneckenstufe.
Auch hierdurch kann erreicht werden, dass an der zwei-
ten Schneckenstufe höhere Druck- und Querkräfte als
an der ersten Schneckenstufe wirken.
[0015] Um die Vermahlungs- und Zerkleinerungswir-
kung der Vermahlungsschnecke noch weiter zu steigern,
ist es bevorzugt, dass zwischen zwei benachbarten Ab-
rasionsblechen jeweils ein Versatz im Bereich von 0,1 %
bis 0,7 % des Außendurchmessers der ersten Schne-
ckenstufe besteht. Ein solcher Versatz führt zu einem
besonders effektiven Zerbrechen von Fasern an den
Kanten der ersten Abrasionsbleche.
[0016] Die Schneckensegmente einer Vermahlungs-
schnecke sind um einen kreiszylinderförmigen Schne-
ckenschaft herum angeordnet. Der Außendurchmesser
dieses Schneckenschaftes, welcher dem Innendurch-
messer der Schneckenstufen entspricht, beträgt insbe-
sondere 20 % bis 30 % des Außendurchmessers der
ersten Schneckenstufe. Ein Ende des Schneckenschaf-
tes kann mit einem Motor verbunden werden, welcher
die Vermahlungsschnecke antreibt. Das andere Ende
des Schneckenschaftes liegt frei und ist deshalb eben-
falls Abrasion ausgesetzt. Es ist daher bevorzugt, dass
die Vermahlungsschnecke an der Stirnseite ihres Schne-
ckenschaftes ein kreisförmiges zweites Abrasionsblech
aufweist. Dort wo die mit ersten Abrasionsblechen ver-
sehene erste Schneckenstufe endet und auf die Stirn-
seite des Schneckenschaftes trifft, befindet sich vorzugs-
weise zwischen den ersten Abrasionsblechen und dem
zweiten Abrasionsblech ein Spalt, dessen Breite insbe-
sondere der minimalen Breite des Spaltes zwischen je-
weils zwei benachbarten ersten Abrasionsblechen ent-
spricht. Auf diese Weise kann auch dieser Bereich der
Vermahlungsschnecke zum Vermahlen und Zerkleinern
beitragen, indem Fasern an den Kanten des Spaltes zwi-
schen den ersten Abrasionsblechen und dem zweiten
Abrasionsblech zerbrochen werden.
[0017] Jedes Abrasionsblech hat vorzugsweise eine
Dicke, die 1 % bis 6 % des Außendurchmessers der ers-
ten Schneckenstufe entspricht. Dies ermöglicht es die
Abrasionsbleche einfache in der für ihre Funktion erfor-
derlichen Weise auf der Oberfläche der Vermahlungs-
schnecke anzubringen.
[0018] Die Abrasionsbleche bestehen vorzugsweise
aus einem Verbundmaterial, das zumindest eine Deck-
schicht und eine Trägerschicht aufweist. Die Träger-
schicht ist schweißbar und ermöglicht es die Abrasions-
bleche beispielsweise mittels Lochschweißens auf der
Oberfläche der Vermahlungsschnecke aufzubringen.
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Hierzu besteht die Trägerschicht vorzugsweise aus ei-
nem Stahl. Um einen guten Verschleißschutz und eine
gute Zerkleinerungswirkung der Abrasionsbleche zu ge-
währleisten, weist die Deckschicht mindestens einer Vi-
ckers-Härte von 700 HV10 auf. Diese kann gemäß der
Norm DIN 32525-4 ermittelt werden.
[0019] Bevorzugte Materialien der Deckschicht, wel-
che eine solche Härte aufweisen, sind Eisenbasislegie-
rungen die Carbide enthalten. Diese Carbide sind insbe-
sondere ausgewählt aus der Gruppe, die aus Chromcar-
biden, Niobcarbiden, Titancarbiden, Vanadiumcarbiden,
Wolframcarbiden und Gemischen dieser Carbide be-
steht.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Ausführungsbeispiele der Erfindung

[0020] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden in der nachfolgen-
den Beschreibung näher erläutert.

Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer
Vermahlungsschnecke gemäß einem Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung.

Fig. 2 zeigt eine schematische Vorderansicht der Ver-
mahlungsschnecke gemäß Fig. 1.

Fig. 3 zeigt schematische eine Anordnung von Abra-
sionsblechen auf einer Vermahlungsschnecke
gemäß einem Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung.

Ausführungsbeispiele der Erfindung

[0021] Fig. 1 zeigt eine Vermahlungsschnecke 10 ge-
mäß einem ersten Ausführungsbeispiel der Erfindung,
welche als Stufenschnecke ausgeführt ist. Sie weist eine
erste Schneckenstufe 11 und eine zweite Schnecken-
stufe 12 auf, die um einen Schneckenschaft 13 herum
angeordnet sind. Der Außendurchmesser AD1 der ers-
ten Schneckenstufe 11 beträgt 770 mm und der Außen-
durchmesser AD2 der zweiten Schneckenstufe 12 be-
trägt 460 mm. Der Innendurchmesser ID1 beider Schne-
ckenstufen 11, 12, welcher dem Außendurchmesser des
Schneckenschafts 13 entspricht, beträgt 203 mm.
[0022] Die erste Schneckenstufe 11 besteht aus
Blechlagen mit einer Gesamtdicke DS1 von 20 mm. Die
Länge LS1 der ersten Schneckenstufe 11 beträgt 900
mm und sie weist zwei parallel verschweißte Schnecken-
segmente auf. Über einen Bereich von 360° beträgt ihre
Schneckensteigung ST1 600 mm.
[0023] Die zweite Schneckenstufe 12 besteht aus Ble-
chen mit einer Dicke DS2 von insgesamt 30 mm. Sie hat
eine Länge LS2 von 800 mm und weist drei parallel ver-
schweißte Schneckensegmente auf. Die Schneckenstei-
gung ST2 über einen Bereich von 360° beträgt 400 mm.

Über eine Länge von 400 mm und damit über eine Schne-
ckenwindungslänge VBW von 360° sind mittels Loch-
schweißens sechzehn erste Abrasionsbleche 20 auf der
zweiten Schneckenstufe 12 aufgeschweißt. Diese
Schneckenwindungslänge VBW endet dabei an der
Stirnseite der Vermahlungsschnecke 10.
[0024] Wie in Fig. 2 dargestellt ist, sind die ersten Ab-
rasionsbleche 20 jeweils im Wesentlichen trapezförmig
ausgeführt. Sie weisen jeweils zwei gerade Schenkel und
zwei kreisbogenförmige Grundseiten auf. Die Grundsei-
ten, die jeweils dem Außenrand der zweiten Schnecken-
stufe 12 zugewandt sind, folgen dabei deren Außenkon-
tur. Die Grundseiten, welche dem Schneckenschaft 13
zugewandt sind, sind so geformt, dass der Abstand zwi-
schen diesen Grundseiten und dem Schneckenschaft an
allen Punkten gleich ist. An der Stirnseite des Schne-
ckenschaftes 13 ist ein kreisförmiges zweites Abrasions-
blech 30 mittels Lochschweißens auf diesen aufge-
schweißt. Der Außendurchmesser des zweiten Abrasi-
onsbleches 30 entspricht dem Außendurchmesser ID1
des Schneckenschaftes 13.
[0025] Zwischen zwei benachbarten ersten Abrasi-
onsblechen 20 bleibt jeweils ein Spalt 40 frei. Bedingt
durch die Form der ersten Abrasionsbleche erweitert die-
ser sich vom Rand der zweiten Schneckenstufe 12 zum
Schneckenschaft 13 hin. Am Rand beträgt seine Breite
SA1 15 mm und an den Grundseiten der ersten Abrasi-
onsbleche 20, welche vor dem Schneckenschaft 13 en-
den, beträgt seine Breite SA1 20 mm. Zwischen den
Grundseiten, die dem Schneckenschaft 13 zugewandt
sind und dem Schneckenschaft 13 bzw. dem zweiten
Abrasionsblech 30, verläuft ein Spalt mit einer konstan-
ten Breite SA2 von 15 mm.
[0026] Die ersten Abrasionsbleche 20 und das zweite
Abrasionsblech 30 sind mittels Lochschweißens auf der
zweiten Schneckenstufe 12 bzw. auf dem Schnecken-
schaft 13 aufgeschweißt. Hierzu weist jedes erste Abra-
sionsblech 20 ein Schweißloch 21 auf und das zweite
Abrasionsblech 30 weist sechs Schweißlöcher 31 auf.
Alle Schweißlöcher 21, 31 haben jeweils einen Durch-
messer SA3 von 20 mm.
[0027] Wie in Fig. 3 dargestellt ist, sind die zueinander
benachbarten ersten Abrasionsbleche 20 jeweils ver-
setzt zueinander angeordnet. Der Versatz VBV beträgt
jeweils 3 mm. Dabei ist der Versatz VBV als der Unter-
schied zwischen der orthogonalen Entfernung einer
Oberkante eines ersten Abrasionsbleches 20 zur Ober-
fläche der zweiten Schneckenstufe und der entsprechen-
den orthogonalen Entfernung zwischen der Oberkante
des benachbarten Abrasionsbleches 20 und der Ober-
fläche der Schneckenstufe 12 definiert, wobei die beiden
Kanten jeweils durch den Spalt 40 voneinander getrennt
sind.
[0028] Die ersten Abrasionsbleche 20 und das zweite
Abrasionsblech 30 weisen jeweils eine Dicke VBD von
20 mm auf. Sie bestehen jeweils aus einer Deckschicht
und einer Trägerschicht. Bei der Trägerschicht handelt
es sich vorliegend um eine Schicht aus S235-Stahl, wel-
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cher in einem Lochschweißverfahren mit der Oberfläche
der zweiten Schneckenstufe 12 verschweißt werden
kann. Die Deckschicht besteht in einem ersten Ausfüh-
rungsbeispiel aus VAUTID® 100 (VAUTID Group Ostfil-
dern, Deutschland). Hierbei handelt es sich um eine Ei-
senbasislegierung, die Chromcarbide enthält und eine
Vickers-Härte von 740 HV10 aufweist. In einem zweiten
Ausführungsbeispiel besteht die Deckschicht aus VAU-
TID® 143 (VAUTID Group). Hierbei handelt es sich um
eine Eisenbasislegierung, die Chromcarbide und Niob-
carbide enthält und die eine Vickers-Härte von 750 HV10
aufweist. In einem dritten Ausführungsbeispiel besteht
die Deckschicht aus VAUTID® 200 (VAUTID Group).
Hierbei handelt es sich um eine Eisenbasislegierung, die
Vanadiumcarbide, Titancarbide und Niobcarbide enthält.
Sie weist eine Vickers-Härte von 850 HV10 auf.
[0029] Wird eine Vermahlungsschnecke gemäß ei-
nem dieser Ausführungsbeispiele zum Vermahlen von
künstlichen Mineralfasern verwendet, so tritt ein Ver-
schleiß hauptsächlich an den ersten Abrasionsblechen
20 und dem zweiten Abrasionsblech 30 auf. Sobald die
Deckschicht der Abrasionsbleche 20, 30 weitgehend ab-
getragen ist, kann ein Aufarbeiten der Vermahlungs-
schnecke 10 erfolgen, indem die zweite Schneckenstufe
12 oder sogar nur jener Bereich der zweiten Schnecken-
stufe 12, welcher über eine Schneckenwindungslänge
VBW die ersten Abrasionsbleche 20 und das zweite Ab-
rasionsblech 30 aufweist, von der restlichen Vermah-
lungsschnecke 10 abgetrennt wird und durch ein Ersatz-
stück ersetzt wird.

Patentansprüche

1. Vermahlungsschnecke (10), aufweisend mehrere
im Wesentlichen trapezförmige erste Abrasionsble-
che (20), die so auf einer Oberfläche einer Schne-
ckenstufe (12) der Vermahlungsschnecke (10) an-
geordnet sind, dass zwischen jeweils zwei benach-
barten ersten Abrasionsblechen (20) ein Spalt (40)
freibleibt.

2. Vermahlungsschnecke (10) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten Abrasions-
bleche auf einer Schneckenwindungslänge (VBW)
in einem Bereich von 180° bis 360° angeordnet sind.

3. Vermahlungsschnecke (10) nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Bereich 10 bis
20 erste Abrasionsbleche (20) angeordnet sind.

4. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Breite (SA1)
des Spaltes (20) mindestens der Dicke (VBD) der
ersten Abrasionsbleche (20) entspricht.

5. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-

che 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
Grundseite der ersten Abrasionsbleche kreisbogen-
förmig ist.

6. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine erste
Schneckenstufe (11) und eine zweite Schnecken-
stufe (12) aufweist, wobei ein Außendurchmesser
(AD1) der ersten Schneckenstufe (11) größer als ein
Außendurchmesser (AD2) der zweiten Schnecken-
stufe (12) ist und die ersten Abrasionsbleche auf ei-
ner Oberfläche der zweiten Schneckenstufe (12) an-
geordnet sind.

7. Vermahlungsschnecke (10) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Außendurchmes-
ser (AD2) der zweiten Schneckenstufe (12) 50 bis
70 % des Außendurchmessers (AD1) der ersten
Schneckenstufe (AD1) beträgt.

8. Vermahlungsschnecke (10) nach Anspruch 6 oder
7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Schne-
ckensteigung (ST1) der ersten Schneckenstufe (11)
größer als eine Schneckensteigung (ST2) der zwei-
ten Schneckenstufe (12) ist.

9. Vermahlungsschnecke nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneckensteigung
(ST2) der zweiten Schneckenstufe (12) über einen
Bereich von 360° 40 bis 60 % des Außendurchmes-
sers (AD1) der ersten Schneckenstufe (11) beträgt.

10. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen zwei be-
nachbarten Abrasionsblechen (20) jeweils ein Ver-
satz (VBV) im Bereich von 0,1 bis 0,7 % des Außen-
durchmessers (AD1) der ersten Schneckenstufe
(11) besteht.

11. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Schne-
ckenschaft (13) aufweist, an dessen Stirnseite ein
kreisförmiges zweites Abrasionsblech (30) angeord-
net ist.

12. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Abrasions-
blech (20, 30) eine Dicke (VBD) hat, die 1 bis 6 %
des Außendurchmessers (AD1) der ersten Schne-
ckenstufe (11) entspricht.

13. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 12,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Abrasionsble-
che (20, 30) aus einem Verbundmaterial bestehen,
das zumindest eine Deckschicht mit einer Vickers-
Härte von mindestens 700 HV10 und eine
schweißbare Trägerschicht aufweist.

14. Vermahlungsschnecke (10) nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Deckschicht eine
Eisenbasislegierung aufweist, die Carbide enthält,
welche ausgewählt sind aus der Gruppe, bestehend
aus Chromcarbiden, Niobcarbiden, Titancarbiden,
Vanadiumcarbiden, Wolframcarbiden und Gemi-
schen dieser Carbide.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Vermahlungsschnecke (10), aufweisend eine erste
Schneckenstufe (11) und eine zweite Schnecken-
stufe (12), wobei der Außendurchmesser (AD2) der
zweiten Schneckenstufe (12) 50 bis 70 % des Au-
ßendurchmessers (AD1) der ersten Schneckenstufe
(AD1) beträgt, wobei mehrere im Wesentlichen tra-
pezförmige erste Abrasionsbleche (20), so auf einer
Oberfläche der zweiten Schneckenstufe (12) der
Vermahlungsschnecke (10) angeordnet sind, dass
zwischen jeweils zwei benachbarten ersten Abrasi-
onsblechen (20) ein Spalt (40) freibleibt, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen zwei benachbar-
ten ersten Abrasionsblechen (20) jeweils ein Versatz
(VBV) im Bereich von 0,1 bis 0,7 % des Außendurch-
messers (AD1) der ersten Schneckenstufe (11) be-
steht.

2. Vermahlungsschnecke (10) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten Abrasions-
bleche auf einer Schneckenwindungslänge (VBW)
in einem Bereich von 180° bis 360° angeordnet sind.

3. Vermahlungsschnecke (10) nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem Bereich 10 bis
20 erste Abrasionsbleche (20) angeordnet sind.

4. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Breite (SA1) des Spaltes (20) mindestens der Dicke
(VBD) der ersten Abrasionsbleche (20) entspricht.

5. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens eine Grundseite der ersten Abrasionsble-
che kreisbogenförmig ist.

6. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Schneckensteigung (ST1) der ersten Schnecken-
stufe (11) größer als eine Schneckensteigung (ST2)

der zweiten Schneckenstufe (12) ist.

7. Vermahlungsschnecke nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneckensteigung
(ST2) der zweiten Schneckenstufe (12) über einen
Bereich von 360° 40 bis 60 % des Außendurchmes-
sers (AD1) der ersten Schneckenstufe (11) beträgt.

8. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass sie ei-
nen Schneckenschaft (13) aufweist, an dessen
Stirnseite ein kreisförmiges zweites Abrasionsblech
(30) angeordnet ist.

9. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass jedes
Abrasionsblech (20, 30) eine Dicke (VBD) hat, die 1
bis 6 % des Außendurchmessers (AD1) der ersten
Schneckenstufe (11) entspricht.

10. Vermahlungsschnecke (10) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
rasionsbleche (20, 30) aus einem Verbundmaterial
bestehen, das zumindest eine Deckschicht mit einer
Vickers-Härte von mindestens 700 HV10 und eine
schweißbare Trägerschicht aufweist.

11. Vermahlungsschnecke (10) nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Deckschicht eine
Eisenbasislegierung aufweist, die Carbide enthält,
welche ausgewählt sind aus der Gruppe, bestehend
aus Chromcarbiden, Niobcarbiden, Titancarbiden,
Vanadiumcarbiden, Wolframcarbiden und Gemi-
schen dieser Carbide.
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