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62 Hammerbrecher mit zwischen den Rotorscheiben angeordneten Himmern.

@ Das Gehiuse (2) des Hammerbrechers (1) ist
ventilatorihnlich ausgebildet. Das Material wird iiber
den Einlass (3) hineingefiihrt, iiber die Mahlbahn (4) gezo-
gen und iiber den Auslass (14) wieder hinausgefiihrt. Die
auf dem Rotor (5) zwischen den Rotorscheiben (6)
angeordneten Hammer (8, 9) wirken als Einzugs- und Zer-
kleinerungsorgane; sie sind iiber Hammerachsen (11, 12)
bzw. Achsstangen (13) an den Rotorscheiben (6) befestigt.
Die Oberflichen (17) des Aussenkranzes (16) sind als Ver-
formungs- und Verdichtungsflichen (18) ausgebildet,
wozu sie entsprechend geformte Formteile (20, 21, 22, 23)
haben; sie weisen Schlag- und Schneidkanten, Mitnehmer-
flachen (25) und Brechkanten auf. Durch die Rotorschei-
ben wird hier der Zerkleinerungs-, Verformungs- und Ver-
dichtungsprozess verbessernd beeinflusst.
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PATENTANSPRUCHE

1. Hammerbrecher mit umlaufendem Rotor, dessen
Hémmer (8, 9) zwischen drehfest mit der Rotorwelle (10)
verbundenen Rotorscheiben (6, 7) auf den Hammerachsen
(11, 12) gelenkig befestigt sind, insbesondere zum Zerklei-
nern eines Gemisches aus metallischem und nichtmetalli-
schem Material, dadurch gekennzeichnet, dass der Aussen-
kranz (16) der Rotorscheiben (6, 7) mit vergrosserten und
gezielt als Verformungs- und Verdichtungsflachen (18) wir-
kenden Oberflichen ausgebildet ist, die in ihrer Gesamtheit
eine mit Zwischenrdumen (35, 36) durchsetzte Rotormantel-
fliche (34) bilden.

2. Hammerbrecher nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verformungs- und Verdichtungsfléchen
(18) den die Zwischenrdume (35, 36) belassenden Formteilen
(20. 21, 22) zugeordnet sind, die den Aussenkranz (16) we-
nigstens teilweise umfassen, segmentartig ausgebildet und
16sbar angebracht sind.

3. Hammerbrecher nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verformungs- und Verdichtungsflichen
(18) Schlag- und Schneidkanten (24), Mitnehmerflichen (25)
und Brechkanten (26) aufweisen.

4. Hammerbrecher nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formteile (20, 21, 22) an den Hammerach-
sen (11. 12) bzw. den Achsstangen (13) 16sbar angebracht
sind.

5. Hammerbrecher nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formteile (20, 21, 22) direkt an den Rotor-
scheiben (6, 7) angebracht sind.

6. Hammerbrecher nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die den Aussenkranz (16) umfassenden oder
teilweise umfassenden Formteile (20, 21, 22) sich auf der
Umfangsfliche (32) der Rotorscheiben (6, 7) abstiitzend aus-
gebildet sind.

7. Hammerbrecher nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formteile (20, 21, 22) U-férmig sind, wo-
bei die Aussenecken (27) in den U-Bogen (28) abgeschrigt
und damit trapezformig ausgebildet sind.

8. Hammerbrecher nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formteile (20, 21, 22) einseitig vorgezoge-
ne Lagernaben (30) aufweisen.

9. Hammerbrecher nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Aussenkranz (16) oder die Formteile (20,
21, 22) eine sigeblattihnlich geformte Umfangsfliche (33)
bilden.

10. Hammerbrecher nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umfangsfliche (33) in Abschnitte (31) un-
terteilt ist, deren Radius in Drehrichtung gesehen kontinu-
ierlich zunimmt.

BESCHREIBUNG

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Hammerbrecher
mit umlaufendem Rotor, dessen Himmer zwischen drehfest
mit der Rotorwelle verbundenen Rotorscheiben auf den
Hammerachsen gelenkig befestigt sind, insbesondere zum
Zerkleinern eines Gemisches aus metallischem und nichtme-
tallischem Material.

Derartige Hammerbrecher dienen zum Zerkleinern ver-
schiedenster Materialien, wobei die verteilt tiber die Um-
fangsfliche des Rotors angeordneten Himmer zwischen Ro-
torscheiben sitzend gelenkig an Hammerachsen befestigt
sind. Der Rotor ist in einem geschlossenen Gehause ange-
ordnet und als schnellumlaufender Rotor ausgebildet (DE-
AS 2 605 751.2). Derartige Hammerbrecher werden bei-
spielsweise zum Zerkleinern von Altautokarossen eingesetzt,
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wobei diese durch die Himmer zunéchst zerrissen, dann an-
schliessend verdichtet, zermahlen und zerkleinert werden.
Diese Zerkleinerung, Verformung und Verdichtung des Ma-
terials erfolgt hauptsichlich im unteren Teil der Mahlzone
zwischen den Himmern und der Gehduseinnenseite. Die Ro- |
torscheibenaussenfliichen sind nur unwesentlich oder gar
nicht an diesen Vorgiingen beteiligt. Im oberen Teil des Ge-
hiiuses wird das Material gegen die Wénde geschleudert und
weiter verdichtet. Das Material wird so lange im Gehduse
bearbeitet, bis es auf eine Stiickgrdsse gebracht ist, die einen
Austrag durch Rost6ffnungen im unteren Teil des Gehéuses
oder im Flugbereich des Materials im oberen Teil des Ge-
héuses ermdglicht.

Fiir die Leistung derartiger Hammerbrecher und die
Qualitit des Endproduktes sind die Erfassungs-, Zerkleine-
rungs-, Verformungs-, Verdichtungs-, Transport- und Aus-
wurfvorginge von entscheidender Bedeutung. Bei den be-
kannten Hammerbrechern und ihren Rotoren mit den daran
befestigten Rotorscheiben bilden diese zwar einen wesent-
lichen Teil der Gesamtoberfliche des Rotors, dienen aber
nur der Lagerung der Achsen fiir die Himmer. Aufgrund
der Formgebung sind sie an den fiir die Leistung des Ham-
merbrechers und die Qualitit des Endproduktes entschei-
denden Vorgiingen nicht oder allenfalls nur sehr unwesent-
lich beteiligt. Die Aussenkrinze der Rotorscheiben sind mit
Verschleissschutzkappen versehen, die insgesamt aber wie-
derum den geschlossenen Rotormantel ergeben.

Statt in den Rotorscheiben sind nach der US-PS
4 222 530 die Hammerachsen in den Armen von Kreuzroto-
ren gelagert. Die Rotorarme und auch die diese einfassenden
Endscheiben sind durch T-formige bzw. U-formige Ver-
schleissteile geschiitzt. Eine Mitwirkung dieser Teile an der
Verdichtungs- bzw. Verformungsarbeit ist nicht vorgesehen.
Abgesehen davon weisen derartige Hammerbrecher gegen-
iiber den mit Rotorscheiben versehenen Hammerbrechern
erhebliche, vor allem stabilititsméssige Nachteile auf.

Ein im Prinzip dem aus der DE-AS 2 605 751.2 bekann-
ten Hammerbrecher entsprechender Rotor ist auch aus der
DE-AS 1 196 941 bekannt. Auch dort ist ein weitgehenst ge-
schlossener Rotormantel durch die gezielte Ausbildung der
Rotorscheiben angestrebt und erreicht. Der mit einer Viel-
zahl von Himmern ausgeriistete Rotor ist durch axiale, zwi-
schen den einzelnen Himmern verlaufende Leisten verstarkt,
die zu ihrem Schutz mit einem Verschleissschutz versehen
sind. Auch bei diesem bekannten Rotor, der nicht fiir die
Verarbeitung von Altkarossen u.d. Material vorgesehen ist,
sondern vielmehr fiir die Zerkleinerung von grossen Ge-
steinsbrocken ist von Nachteil, dass im wesentlichen nur die
Héammer die vorgesehene Arbeit, hier Zerkleinerungsarbeit
erbringen.

Die Erfindung bezweckt einen Hammerbrecher mit Ro-
torscheiben zu schaffen, dessen Rotorscheiben den Zerklei-
nerungs-, Verformungs- und Verdichtungsprozess verbes-
sernd beeinflussen und jeweils fiir diesen Prozess aktivierbar
sind.

Der erfindungsgemisse Hammerbrecher entspricht den
kennzeichnenden Merkmalen des Patentanspruchs 1. -

Aufgrund der Gestaltung der Rotorscheiben haben nun
auch diese wesentlichen Anteil an den fiir die Leistung des
Shredders und die Qualitit des Endproduktes entscheiden-
den Erfassungs-, Zerkleinerungs-, Verformungs-, Verdich-
tungs-, Transport- und Auswurfvorgéngen und -prozessen.
Durch die beschriebene Formgebung des Aussenkranzes der
Rotorscheiben, d.h. durch Ausbildung vergrdsserter und
den Zerkleinerungs- und Bearbeitungsvorgang begiinstigen-
der Oberflachen wird iiberraschend sowoh! die Leistung des
Hammerbrechers gesteigert als auch die Qualitit des End-
produktes verbessert, insbesondere dessen Schiittgewicht.



Mit Verformungs- und Verdichtungsflichen sind solche
Ausbildungen gemeint, bei denen statt der glatten und der
Rotorscheibe entsprechenden Oberfldche bzw. Umfangsflé-
che Verdnderungen an dieser vorgesehen sind, die als zusétz-
liche Bearbeitungsfliche fiir das zu zerkleinernde bzw. zu be-
arbeitende Material wirken. Da die Rotormantelfliche mit
verteilt angeordneten Zwischenrdumen durchsetzt ist, ist
eine vollstindige Aktivierung all dieser Oberflichen insge-
samt oder gezielt in einzelnen Bereichen moglich, wodurch
die Wirksamkeit der bisher bekannten Shredderanlagen we-
sentlich verbessert wird.

Insbesondere beim Zerkleinern eines Gemisches aus me-
tallischem und nichtmetallischem Material, aber auch beim
Zerkleinern von ausschliesslich metallischem Material sind
alle Teile des Hammerbrechers einem erheblichen Ver-
schleiss unterworfen. Dies gilt sowohl fiir die Himmer als
solche als auch beispielsweise fiir die Rotorscheiben. Um zu
vermeiden, dass die Rotorscheiben aufgrund des auftreten-
den und durch die Integration in den Zerkleinerungsprozess
begiinstigenden Verschleiss haufig insgesamt ausgewechselt
werden miissen, ist nach Anspruch 2 vorgesehen, dass die
Verformungs- und Verdichtungsflichen die Zwischenrdume
belassenden Formteilen zugeordnet sind, die den Aussen-
kranz wenigstens teilweise umfassen, segmentartig ausgebil-
det und 16sbar angebracht sind. Bei einer derartigen Ausbil-
dung ist es lediglich erforderlich, die Formteile jeweils bei
auftretendem Verschleiss auszuwechseln. Aufgrund der Re-
duzierung des Montageaufwandes ist dann auch gleichzeitig
sichergestellt, dass diese den Zerkleinerungs- und Bearbei-
tungsprozess begiinstigenden Teile frithzeitig ausgewechselt
werden, d.h. jeweils mit voller Wirksamkeit fiir den Bearbei-
tungsprozess zur Verfiigung stehen.

Nach Anspruch 3 ist vorgesehen, dass die Verformungs-
und Verdichtungsflichen Schlag- und Schneidkanten, Mit-
nehmerflichen und Brechkanten aufweisen. Diese gezielte
Ausbildung der Verformungs- und Verdichtungsflichen
stellt sicher, dass fiir die verschiedenen Prozesse auch jeweils
gezielte Bearbeitungszonen bzw. -fldchen zur Verfiigung ste-
hen. In vorteilhafter Weise wird so erreicht, dass neben den
Himmern gezielt auch weitere Teile des Rotors systematisch
in den Bearbeitungsprozess mit integriert werden.

Die Himmer sind iiber die Hammerachse an den Rotor-
scheiben befestigt. Sollen die Himmer ausgewechselt wer-
den, so ist es lediglich notwendig, die Achsstangen herauszu-
ziehen, so dass dann die Himmer herausfallen bzw. entnom-
men werden kdnnen. In Ausnutzung dieser vorteilhaften
Maoglichkeit ist nach Anspruch 4 vorgesehen, dass die Form-
teile an den Hammerachsen bzw. Achsstangen 16sbar ange-
bracht sind. Mit dem Losen der Achsstangen werden somit
auch gleichzeitig die entsprechenden Formteile gelost und sie
konnen einfach durch neue ersetzt werden. Diese im Prinzip
bekannte Massnahme ist hier von erheblichem Vorteil.

Das Losen der Achsstangen ist andererseits verhdltnis-
méssig aufwendig, insbesondere dann, wenn nur einzelne
Himmer oder andererseits einzelne Formteile ausgewechselt
werden sollen. Um diesen Aufwand zu reduzieren, ist nach
Anspruch 5 vorgesehen, dass die Formteile direkt an den
Rotorscheiben angebracht sind, wobei sie beispielsweise im
Bereich der U-Stege mit den Rotorscheiben verschraubt
sind, wobei zusitzlich moglichst eine Art Versteckung vorzu-
sehen ist, um eine leichte Anbringung zu sichern und ande-
rerseits zu erreichen, dass die Schrauben nicht durch Ver-
schieiss beschddigt werden.

Fin sicherer Sitz der Formteile ist nach Anspruch 6 er-
reicht, indem die den Aussenkranz umfassenden oder teil-
weise umfassenden Formteile sich auf der Umfangsfliche
der Rotorscheiben abstiitzend ausgebildet sind. Hierdurch
wird ein sicherer Sitz der Formteile sichergestellt und gleich-
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zeitig erreicht, dass die durch die gezielte Ausbildung des
Aussenkranzes der Rotorscheiben erreichte hohere
Schwungmasse auch vollstindig fiir den Bearbeitungspro-
zess mit ausgenutzt werden kann. Nach Anspruch 7 ist eine
entsprechende Abstiitzung auf dem Aussenkranz der Rotor-
scheiben zu erreichen, indem die Formteile U-formig ausge-
bildet sind, wobei die Aussenecken in den U-Bogen abge-
schrigt und damit trapezférmig dargestellt sind. Durch diese
Abschrigung der Aussenecke werden zusétzliche Bearbei-
tungsflichen fiir das zu zerkleinernde Material geschaffen,
insbesondere entstehen dadurch zusdtzliche Ecken bzw.
Schneidkanten, die die Zerkleinerungsprozesse wie erldutert
positiv beeinflussen.

Einerseits zum Schutz der Achsstangen und andererseits
um weitere Schneid- und Schlagkanten zu bilden, ist nach
Anspruch 8 vorgesehen, dass die Formteile einseitig vorge-
zogene Lagernaben aufweisen. Diese Lagernaben sind dabei
so in die Formteile integriert bzw. aus diesen herausgearbei-
tet, dass entsprechende zusétzliche Bearbeitungsflichen, ins-
besondere Schneid-, Schlag- und Verdichtungskanten entste-
hen.

Eine besonders vorteilhafte Ausbildung nach Anspruch 9
sieht vor, dass der Aussenkranz oder die Formteile eine sige-
blattihnlich geformte Umfangsfliche bilden. Diese Ausbil-
dung bringt jeweils in Drehrichtung besonders viele und
deutlich betonte Schneidkanten, Schlagkanten, Mitnehmer-
flichen und Brechkanten sowie Verdichtungskanten. Diese
sind der Anzahl der Segmente bzw. Formteile entsprechend
vorhanden, wobei je nach Befestigung an den Rotorscheiben
den Achsstangen entsprechend viele Segmente oder auch
mehr Segmente vorhanden sind. Erreicht wird diese sdge-
blattihnliche Form nach Anspruch 10 auf einfache und
zweckmissige Weise dadurch, dass die Umfangsfliche in
Abschnitte unterteilt ist, deren Radius in Drehrichtung gese-
hen kontinuierlich zunimmt. Diese sdgeblattihnliche Ausbil-
dung der Umfangsfliche ist dabei sowohl bei Verwendung
von Formteilen wie auch bei entsprechender Formgebung
der Rotorscheiben direkt zu erreichen. Der Herstellungsauf-
wand ist je nach Material und Ausbildung bei der Verwen-
dung von Formteilen oder auch bei durchgehenden Rotor-
scheiben geringer.

Der beschriebene Hammerbrecher ist unabhéngig von
der Ausbildung des Austrages oder auch der Stellung der
Rotorwelle in seiner Leistung variierbar, indem seine Rotoz-
scheiben mehr oder weniger in den Bearbeitungsprozess inte-
griert werden. Durch Grésse und Formgebung der geschaf-
fenen Verformungs- und Verdichtungsflédchen tragen die Ro-
torscheiben erstmals gezielt zur Leistung des Hammerbre-
chers und zur Beeinflussung der Qualitéit des Endproduktes
wesentlich bei. Der Mehraufwand fiir eine entsprechende
Ausbildung der Rotorscheiben bzw. der Aussenkrénze wird
durch diese Erhohung der Leistung und Verbesserung der
Qualitét mehr als aufgehoben. Hinzu kommt, dass der Ver-
schleiss zweckmissig auf solche Teile beschrénkt wird. die
einfach und ohne grossen Aufwand ausgewechselt werden
konnen. Damit ist zugleich erreicht, dass die fiir den Bear-
beitungsprozess wesentlichen Teile frithzeitig ausgewechselt
werden, um jeweils optimale Teile fiir den Bearbeitungspro-
zess zur Verfiigung zu haben.

Nachfolgend wird anhand der Zeichnungsfiguren ein be-
vorzugtes Ausfithrungsbeispiel des erfindungsgemassen
Hammerbrechers beschrieben.

Fig. 1 zeigt einen im Schnitt gezeigten Hammerbrecher
mit Rotor in Seitenansicht,

Fig. 2 zeigt die perspektivische Darstellung eines Form-
teils mit optimierten Verformungs- und Verdichtungsfla-
chen,
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Fig. 3 zeigt eine Vorkopf-Ansicht eines den Hdmmern
zuzuordnenden Formteils,

Fig. 4 zeigt eine Rotorscheibe in Seitenansicht,

Fig. 5 zeigt eine langsgeschnittene Rotorscheibe in Teil-
ansicht und

Fig. 6 zeigt einen Rotor in Draufsicht.

Bei dem dargestellten Hammerbrecher 1 handelt es sich
um einen insbesondere fiir die Zerkleinerung von Altautoka-
rossen vorgesehenen sogenannten Shredder. Das Gehéuse 2
des Hammerbrechers 1 ist ventilatordhnlich ausgebildet, wo-
bei das zu zerkleinernde Material iiber eine Schréige und den
Einlass 3 in dieses Gehduse 2 hineingefiihrt wird. Dabei wir-
ken die auf den Rotor 5 und zwischen den Rotorscheiben 6,
7 angeordneten Himmer 8, 9 gleichzeitig als Einzugs- und
Zerkleinerungsorgane, Zerkleinert wird das Material da-
durch, dass es iiber die Himmer 8, 9 iiber die Mahlbahn 4
gezogen, gepresst und gefordert wird. Die Rotorscheiben 6,
7 sind mit der Rotorwelle 10 fest verbunden, wihrend die
Hiammer 8. 9 tiber die Hammerachsen 11, 12 bzw. die Achs-
stangen 13 beweglich an den Rotorscheiben 6, 7 befestigt
sind. Mit 14 ist der Auslass am oberen Ende bzw. dem Dek-
kel des Gehduses 2 bezeichnet.

An den Achsstangen 13 sind die Himmer 8, 9 wie be-
schrieben frei beweglich bzw. drehbar gelagert. Durch Zie-
hen der Achsstangen 13 werden die Himmer 8, 9 aus- bzw.
eingebaut. [st die Geschwindigkeit des Rotors 5 geniigend
gross, stellen sich die Himmer 8, 9 aufgrund der Zentrifugal-
kraft radial nach aussen und bearbeiten das dem Hammer-
brecher 1 zugefiihrte Material wie beschrieben.

Fiir die Leistung des Hammerbrechers 1 und die Qualitét
des darin erzeugten Endproduktes sind die Erfassungs-,
Zerkleinerungs-, Verformungs-, Verdichtungs-, Transport-
und Auswurfvorginge von ausschlaggebender Bedeutung.
An diesen Vorgéngen sind im wesentlichen die Himmer 8§, 9
sowie die entsprechend ausgebildeten und noch weiter zu er-
lduternden Rotorscheiben 6, 7 beteiligt, wobei die Himmer
8, 9 mit der Mahlbahn 4 zusammenwirken. Die Integrierung
der Rotorscheiben 6, 7 in den Bearbeitungsprozess wird da-
durch erreicht, dass die Oberflachen 17 der Aussenkrénze 16
gezielt ausgebildet bzw. verdndert sind. Sie sind als Verfor-
mungs- und Verdichtungsfldchen 18 ausgebildet, wozu sie im
dargestellten Beispiel entsprechend geformte Formteile 20,
21,22, 23 haben.

Fig. 2 verdeutlicht die Ausbildung der Formteile 20, 21,
22. wobei Fig. 3 die Ausbildung des Formteiles 23 wieder-
gibt. Die Formteile weisen aufgrund der gezielten Ausbil-
dung als Verformungs- und Verdichtungsfliche 18 Schlag-
und Schneidekanten 24, Mitnehmerflichen 25 und Brech-
kanten 26 auf. Hierzu sind die U-férmig ausgebildeten
Formteile 20, 21. 22, wie insbesondere aus Fig. 5 hervorgeht,
hutférmig auf die Aussenkrinze 16 aufgesetzt bzw. aufge-
stiilpt. Diese U-Bogen 28 sind an den Aussenecken 27 abge-
schrégt, so dass zusitzliche Brechkanten 26 bzw. Ecken ent-
stehen. Die Flanken 29, 29’ liegen dicht, wie insbesondere
Fig. 5 verdeutlicht, an den Rotorscheibenenden 16 an.
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Zusitzlich zu den bereits erlduterten Schlag- und
Schneidkanten 24 sowie Mitnehmerflichen 25 sind weitere
solche Kanten und Flidchen 24', 25" dadurch gebildet, dass
die Lagernaben 30 zumindest auf einer Seite seitlich vorgezo-
gen ausgebildet sind. Diese Ausbildung der Lagernaben er-
leichtert dabei gleichzeitig den Einsatz der in Fig. 3 verdeut-
lichten Ausbildungsform des Formteils 23, was jeweils im
Bereich der Himmer 8, 9 zum Einsatz kommen soll, wie an-
hand der Fig. 6 erldutert wird.

Diese zusétzlichen Schlag- und Schneidkanten 24, Mit-
nehmerflichen 25 und Brechkanten 26 sowie die entspre-
chenden Verformungs- und Verdichtungsflachen 18 bewir-
ken ein besseres Einziehen des Materials in das Gehéuse 2
bzw. die Mahlbahn 4, ein zusitzliches Zerkleinern des Mate-
rials, ein besseres Verformen und Verdichten, einen besseren
Transport des Materials innerhalb der Mahlbahn 4 und
schliesslich erleichtern sie auch noch den Auswurf des Mate-
rials liber den Auslass 14. Dadurch kommt es insgesamt zu
einer Verbesserung der Leistung des Hammerbrechers 1 und
zu einer Steigerung der Qualitdt des Endproduktes.

Die Formteile 20, 21, 22 und auch 23 sind wie Fig. 4 ver-
deutlicht segmentartig in einzelnen Abschnitten 31 den Ro-
torscheiben 6 bzw. 7 zugeordnet. Sie sind dabei jeweils gleich
ausgebildet, so dass sie untereinander ausgetauscht werden
koénnen, mit Ausnahme des Formteiles 23, das wie Fig. 6
verdeutlicht jeweils im Bereich der Himmer 8, 9 anzuordnen
ist. Die Abschnitte 31 bzw. die Rotorscheiben 6, 7 sind dabei
sigeblattidhnlich ausgebildet, was dadurch erreicht wird,
dass sie einseitig und in Drehrichtung zunehmend erhéht
sind. Damit ergibt sich von Formteil zu Formteil jeweils ein
Sprung. In ihrer Gesamtheit bilden sie die beschriebene sége-
blattihnliche Umfangsfliche. Diese Spriinge dienen vorteil-
haft als die beschriebenen Schlag- und Schneidkanten 24 der
Zerkleinerung, wobei die Mitnehmerflichen 25 wie erldutert
zum Einziehen, Transportieren und Auswerfen des Materials
und zur Verformung und Verdichtung dienen. Die beschrie-
bene sigeiihnliche Umfangsfliche 33 ist von daher als beson-
ders vorteilhafte Ausfithrungsform zu werten. Der dichte
und genaue Sitz der Formteile 20, 21, 22, 23 auf der Rotor-
scheibe 6 bzw. 7 wird durch entsprechende Anpassung der
inneren Umfangsfldche 33’an die Umfangsfliche 32 der Ro-
torscheiben 6, 7 sichergestellt. Die Formteile 20 bzw. ihre
Abschnitte 31 sind wie erldutert untereinander austauschbar,
was im tibrigen auch fiir die Formteile 23 untereinander gilt.

Fig. 6 zeigt eine Draufsicht auf die Rotormantelflichen
34. Die einzelnen Hammerachsen sind mit 11, 12 bzw. 11’,
12" bzw. 11", 12 bezeichnet. Die einzelnen Himmer sind
wie dargestellt in bestimmter Anordnung iiber die gesamte
Rotormantelfliche 34 verteilt und mit 8, 9 bzw. 8’ 9’ bzw.
8,9 bzw. 8", 9" bezeichnet. Fig. 6 verdeutlicht weiter,
dass tiber die gesamte Rotormantelfldche 34 Zwischenrdume
35, 36 vorgesehen sind, die fiir die Wirkung der Verfor-
mungs- und Verdichtungsflichen 18 wesentlich sind, wobei
alle Zwischenrdume 35, 36 im Prinzip eine gleiche Formge-
bung aufweisen.
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