AT 505 038 B1 2008-10-15

osterreichisches

19 AT 505 038 B1 2008-10-15
(19) patentamt
(12) Patentschrift
(21) Anmeldenummer: A 1037/2007 (51) Int. CL.2: HO018 15/00 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 2007-07-05
(43) Veroffentlicht am: 2008-10-15
(56) Entgegenhaltungen: (73) Patentanmelder:
FR 2351475A1 EP 0105668A2 RIESER FRANZ
EP 0132106A2 US 3650012A A-5630 BAD HOFGASTEIN (AT)
JP 58-039754A JP 54-098978A LENZ PETER
A-5630 BAD HOFGASTEIN (AT)
(72) Erfinder:
RIESER FRANZ
BAD HOFGASTEIN (AT)
LENZ PETER
BAD HOFGASTEIN (AT)
(54) VORRICHTUNG ZUR ZERLEGUNG VON DRAHTEN
(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Zerlegung

von Drahten (3), die aus einem Verbund unter-
schiedlicher Werkstoffe bestehen, mit einer Zufuhr-
einrichtung (2) zur Zufuhr der zu zerlegenden Drah-
te (3), einer Schaleinrichtung mit einer Offnung (5),

durch die ein Innenabschnitt (9) des Drahtes (3) -

hindurchlauft, wahrend ein AuBenabschnitt (10)
abgetrennt wird, welche Schaleinrichtung als Dorn
(4) ausgebildet ist, durch den die Offnung (5) axial
hindurchgeht, und mit einer Zugeinrichtung zur
Ausiibung einer Zugkraft auf den durch die Offnung
(5) der Schaleinrichtung hindurchgetretenen Innen-
abschnitt (9) des Drahtes, wobei neben dem Dorn
(4) mindestens ein Schneidrad (12) vorgesehen ist,
das an seinem Umfang mindestens ein Messer (13)
aufweist.

Ein einfacher Aufbau und eine hohe Wirksamkeit
werden dadurch erreicht, dass das Schneidrad (12)
eine zur Offnung (5) paraliele Achse aufweist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Zerlegung von Dréhten, die aus einem Verbund
unterschiedlicher Werkstoffe bestehen, mit einer Zufuhreinrichtung zur Zufuhr der zu zerlegen-
den Drahte, einer Schaleinrichtung mit einer Offnung, durch die ein Innenabschnitt des Drahtes
hindurchlauft, wahrend ein AuRenabschnitt abgetrennt wird, welche Schaleinrichtung als Dorn
ausgebildet ist, durch den die Offnung axial hindurchgeht, und mit einer Zugeinrichtung zur
Auslbung einer Zugkraft auf den durch die Offnung der Schalemnchtung hindurchgetretenen
Innenabschnitt des Drahtes, wobei neben dem Dorn mindestens ein Schneidrad vorgesehen ist,
das an seinem Umfang mindestens ein Messer aufweist.

Hochspannungsdrahte sind (blicherweise aus einem Verbund unterschiedlicher Werkstoffe
hergestellt. Sie weisen in der Regel einen Kern auf, der in der Form eines Stahlseils ausgebildet
ist, welcher Kern in der Folge als Innenabschnitt bezeichnet wird. Um den Innenabschnitt, des-
sen Aufgabe es ist, die statischen Kréfte aufzunehmen, ist ein AuRenabschnitt gewickelt, der
zumeist aus Aluminium besteht. Um den elektrischen Widerstand mdglichst gering zu halten,
wird zur Herstellung des AuBenabschnittes hochreines Aluminium verwendet, das einen ent-
sprechenden Wert auch als Altstoff aufweist. Beim Recycling von solchen Hochspannungsdrah-
ten ist es erforderlich, den Stahlanteil vom Aluminiumanteil zu trennen, um wiederverwendbare
Produkte zu erhalten. In der Praxis wird diese Trennung zumeist so durchgefiihrt, dass der
gesamte Draht geschreddert wird und der Stahlanteil Giber Magnetabschneider vom Aluminium-
anteil abgetrennt wird. Ein solches Verfahren hat den Nachteil eines relativ hohen Energieauf-
wandes fur das Schreddern, da der Innenabschnitt zumeist aus einem hochfesten Material
besteht. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass es nicht vermieden werden kann, dass Stahl-
anteile am Aluminium haften bleiben und dieses verunreinigen. Das wiedergewonnene Alumini-
um hat daher einen geringen Reinheitsgrad und einen entsprechend geringeren Wert.

Aus der US 3,650,012 A ist eine Vorrichtung zur Wiedergewinnung des Aluminiumanteils von
Verbunddrahten bekannt. Dabei wird der Draht durch eine Blende mit einen Offnung hindurch-
geflinrt, deren Durchmesser geringer ist als der Auendurchmesser des urspringlichen Drah-
tes. Durch eine Zugvorrichtung wird somit der Innenabschnitt des Drahtes durch die Offnung
der Blende hindurchgezogen, wahrend der AuRenabschnitt aus Aluminium von der Blende
zuruckgehalten wird. Im Anschluss daran werden die abgetrennten Aluminiumteile geschreddert
und eine Wiederaufbereitung zugefiihrt. Mit einer solchen Vorrichtung kann zwar das grund-
satzliche Problem geldst werden, eine Verunreinigung des Aluminiums zu vermeiden, es ist
aber erforderlich, den urspriinglichen Draht vor der Anwendung der Vorrichtung in kleinere
Stiicke zu zerlegen, um das abgetrennte Aluminium handhaben zu kénnen. Der manipulative
Aufwand fir die Vorbereitung der einzelnen Abschnitte ist relativ hoch, so dass sich das Verfah-
ren in der Praxis nicht durchgesetzt hat.

Weiters ist aus der JP 58-039754 A ein Recycling-Verfahren bekannt, bei dem der &uRere
Aluminiumanteil eines Drahtes durch einen Dorn vom inneren Abschnitt abgeschélt wird und
direkt in ein Schmelzbad gefiihrt wird, das sich unterhalb des Dorns befindet. Eine solche Vor-
richtung ist sehr aufwandig und in der Handhabung kritisch, da mechanisch beanspruchte und
wartungsbeduirftige Teile unmittelbar Gber einem Bad aus flussigem Aluminium angeordnet
sind. AuRerdem ist die Brandgefahr besonders groB, so dass ein zuverlassiger Betrieb nur in
einem abgeschlossenen Raum unter Schutzgasatmosphéare moglich ist.

Aus der EP 0 105 668 A, der FR 2 351 475 A, der EP 0 132 106 A und der US 3,650,012 A sind
Vorrichtungen der oben beschriebenen Art bekannt, bei denen ein Draht in Einzelbestandteile
aufgetrennt wird, in den ein ein oder mehreren Schneidréader Bestandteile des Drahtes abscha-
len. Samtlichen Lésungen des Standes der Technik ist gemeinsam, dass die Schneidrader eine
Achse aufweisen, die im Wesentlichen senkrecht auf die Laufrichtung des Drahtes sind. Dies
bedeutet, dass sich der Umfang des Schneidrades an der Schnittstelle parallel zum Draht be-
wegt.

Es hat sich herausgestellt, dass Losungen dieser Art grundsétzlich funktionstlchtig sind, jedoch
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vielfach unbefriedigende Ergebnisse zeigen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die Nachteile des Stand der Technik zu vermeiden
und eine Vorrichtung sowie ein Verfahren zur Wiedergewinnung des Aluminiumanteils von
Drahten anzugeben, das einfach durchfiihrbar ist und eine hohe Qualitat des Recycling-
Materials gewahrleistet. Dabei soll ein mdglichst einfacher Aufbau erzielt werden und der mani-
pulative Aufwand gering gehalten werden.

Erfindungsgemal werden diese Aufgaben dadurch gelést, dass das Schneidrad eine zur Off-
nung parallele Achse aufweist.

Wesentlich an der vorliegenden Erfindung ist, dass der Aluminiumanteil der Drahte unmittelbar
nach dem Abschélen in kleine Abschnitte zerlegt wird. Der Energieaufwand ist dabei relativ
gering, da es sich im Gegensatz zum Innenabschnitt aus Stahl um ein Material geringer Zugfes-
tigkeit handelt. Aufgrund der erfindungsgemafen Losung ist es mdglich, beliebig lange Ab-
schnitte des urspriinglichen Drahtes in einem Zug und ohne Unterbrechung zu verarbeiten. Ein
Nebeneffekt dabei ist, dass der Innenabschnitt aus Stahl als Drahtseil erhalten bleibt und gege-
benenfalls in dieser Form eine weiteren Verwendung zugefuhrt werden kann. Die erfindungs-
gemaRe Vorrichtung besitzt einen duerst einfachen Aufbau und ist kostengunstig herstellbar.

Es hat sich herausgestellt, dass durch die Tatsache, dass die Schnittbewegung bei der erfin-
dungsgemafen Losung nicht parallel zum Draht sondern senkrecht zur Drahtachse erfolgt, eine
wesentliche Verbesserung des Schnittergebisses erhalten wird.

Besonders glinstig ist es, wenn der Dorn eine kegelstumpfférmige Auenflache aufweist. Auf
diese Weise kénnen die Zugkréfte, die erforderlich sind, um den Abschéalvorgang zu bewirken,
klein gehalten werden.

Das unbeabsichtigte Auftreten von langeren ungeschnittenen Abschnitten des Aluminiumanteils
kann dadurch verhindert werden, dass das Messer beim Betrieb der Vorrichtung eine Bahn
beschreibt, die mit einem geringen Spalt an der AuBenflache des Dorns vorbeitritt. Besonders
gunstig ist es in diesem Zusammenhang, wenn der Spalt kleiner als 2 mm ist und vorzugsweise
kleiner ist als der Durchmesser der Einzeldrahte des Auflenabschnittes.

Eine besonders begunstigte Ausfihrungsvariante der Erfindung sieht vor, dass das Schneidrad
eine zylindrische AuBenflaiche aufweist. Dabei ist es von besonderem Vorteil, wenn das
Schneidrad eine stromaufwartige Stirnflaiche aufweist, die in einer Ebene liegt, die den Draht
vor dem Eintritt in die Offnung schneidet. Auf diese Weise dient die Aulenflache des Schneid-
rades als zusatzliche Fiihrung flr die abgeschalten Aluminiumanteile, so dass Stérungen durch
Drahtabschnitte verhindert werden, die sich in unerwiinschte Richtungen bewegen.

Weiters betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Zerlegung von Dréhten, bei dem ein
Draht durch eine Schaleinrichtung in der Form eines Dorns hindurchgefuhrt wird, wobei ein
Innenabschnitt durch eine Offnung im Dorn gezogen wird und ein AuRenabschnitt Uber eine
Aufienflache des Dorns abgeschéit wird. Dieses Verfahren ist erfindungsgemal dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Aufenabschnitt unmittelbar am Dorn in kleine Teile geschnitten wird.
Das erfindungsgemafe Verfahren ist effizient und insbesondere robust und wenig anfallig ge-
genuber Stdérungen.

Es ist beglinstigt, wenn der Innenabschnitt des Drahtes stromabwarts des Dorns auf eine Rolle
aufgewickelt wird.

Die Weiterverarbeitung der Aluminiumanteile kann insbesondere dadurch erleichtert werden,
dass die Einzeldrahte des AuRenabschnittes auf eine durchschnittliche Lange geschnitten
werden, die kleiner ist als 30 mm und vorzugsweise kleiner ist als 10 mm.
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Besonders effizient ist das erfindungsgemafle Verfahren dann, wenn das Abschneiden der
Drahte durch ein Schneidrad erfolgt, das mit einer Drehzahl angetrieben wird, die groRer ist als
300 min™' und die vorzugsweise groRer ist als 500 min™.

In der Folge wird die Erfindung anhand des in der Figur dargestellten Ausfuhrungsbeispiels
naher erlautert.

Die Figur zeigt schematisch eine erfindungsgemafRe Vorrichtung, wobei die Dicke des Drahtes
zur Verdeutlichung der Abbildung Ubertrieben dargestellt ist.

Die Vorrichtung besteht aus einer Wanne 1, zu der der allgemein mit 3 bezeichnete Draht Gber
eine Zufuhrrolle 2 zugefihrt wird. Innerhalb, bzw. oberhalb der Wanne 1 ist ein Dorn 4 ange-
ordnet, der eine sich in Axialrichtung erstreckende Offnung 5 aufweist. Stromabwérts der Wan-
ne 1 sind Fuhrungsrollen 6, 7, sowie eine Aufwickelrolle 8 angeordnet.

Der Draht 3 besteht aus einem Innenabschnitt 9 und einem AuRenabschnitt 10, der den Innen-
abschnitt 9 koaxial umgibt. Die Offnung 5 des Dorns 4 ist so ausgebildet, dass sie zur Aufnah-
me des Innenabschnittes 9 mit Spiel geeignet ist, so dass lediglich der Innenabschnitt 9 durch
den Dorn 4 hindurchtritt und letztlich auf der Rolle 8 aufgewickelt wird. Der Aufenabschnitt 10
des Drahtes 3 hingegen wird an der nach vorne konisch zulaufenden Aullenflache 11 des
Dorns 4 abgeschalt, wobei eine gewisse Aufteilung in Einzeldrahte erfolgt. Unmittelbar angren-
zend an den Dorn 4 ist ein Schneidrad 12 angeordnet, das an seinem &uferen Umfang mit
mehreren Schneidmessern 13 versehen ist. Das Schneidrad 12 besitzt eine zylindrische Auf3en-
flache 14, die sich zwischen einer stromaufwartigen Stirnflache 15 und einer stromabwartigen
Stirnflache 16 erstreckt. Die stromaufwartige Stirnflache 15 liegt in einer stromaufwartigen
Ebene 15a, wahrend die stromabwartige Stirnflache 16 in einer stromabwértigen Ebene 16a
liegt. Die stromaufwartige Ebene 15a schneidet den Draht 3 vor, also stromaufwérts vom Dorn
4. Dadurch wird erreicht, dass die Umfangsflache 14 des Schneidrades 12 die Fuhrung und
Ableitung der Einzeldrahte des Aufenabschnittes 10 ibernehmen kann. Der Spalt s zwischen
den Schneidmessern 13 und der AulRenfliche 11 des Dorns 4 ist sehr gering und betragt bei-
spielsweise 0,8 mm.

Die vorliegende Erfindung ermdglicht es, eine Vorrichtung mit einfachem Aufbau darzustellen,
die die Gewinnung von Recycling-Materialien hoher Qualitat gewahrleistet.

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zur Zerlegung von Drahten (3), die aus einem Verbund unterschiedlicher
Werkstoffe bestehen, mit einer Zufuhreinrichtung (2) zur Zufuhr der zu zerlegenden Drahte
(3), einer Schaleinrichtung mit einer Offnung (5), durch die ein Innenabschnitt (9) des Drah-
tes (3) hindurchlauft, wahrend ein Auflenabschnitt (10) abgetrennt wird, welche Schalein-
richtung als Dorn (4) ausgebildet ist, durch den die Offnung (5) axial hindurchgeht, und mit
einer Zugeinrichtung zur Ausiibung einer Zugkraft auf den durch die Offnung (5) der Schal-
einrichtung hindurchgetretenen Innenabschnitt (9) des Drahtes, wobei neben dem Dorn (4)
mindestens ein Schneidrad (12) vorgesehen ist, das an seinem Umfang mindestens ein
Messer (13) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Schneidrad (12) eine zur Offnung
(5) parallele Achse aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Dorn (4) eine kegel-
stumpfformige AulRenflache (10) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Messer (13) beim
Betrieb der Vorrichtung ein Bahn beschreibt, die mit einem geringen Spalt (s) an der Au-
Renflache (10) des Dorns (4) vorbeitritt.
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Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Spalt (s) kleiner als
2 mm ist und vorzugsweise kleiner ist als der Durchmesser der Einzeldrahte des Aufienab-
schnittes (10).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schneidrad (12) eine zylindrische Aufienflache (14) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Schneidrad (12) eine
stromaufwértige Stirnflache (15) aufweist, die in einer Ebene (15a) liegt, die den Draht (3)
vor dem Eintritt in die Offnung (5) schneidet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Dorn (4)
in einer Wanne (1) zur Aufnahme der Abschnitte der AufRenhdlle angeordnet ist.

Verfahren zur Zerlegung von Drahten (3), bei dem ein Draht (3) durch eine Schaleinrich-
tung in der Form eines Dorns (4) hindurchgefiihrt wird, wobei ein Innenabschnitt (9) durch
eine Offnung (5) im Dorn (4) gezogen wird und ein AuBenabschnitt (10) tiber eine AuRen-
flache des Dorns (4) abgeschalt wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufienabschnitt
(10) unmittelbar am Dorn (4) in kleine Teile geschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Innenabschnitt (9) des
Drahtes (3) stromabwarts des Dorns (4) auf eine Rolle (8) aufgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Einzeldrahte des
AuRenabschnittes (10) auf eine durchschnittliche Lange geschnitten werden, die kleiner ist
als 30 mm und die vorzugsweise kleiner ist als 10 mm.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Ab-
schneiden der Drahte (3) durch ein Schneidrad (12) erfolgt, das mit einer Drehzahl ange-
trieben wird, die groRer ist als 300 min™ und die vorzugsweise groRer ist als 500 min™.
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