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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Ferti-
gungsverfahren flr eine Zerkleinerungsvorrichtung zur
Zerkleinerung von Material in Form von Abfallprodukten.

Stand der Technik

[0002] Gewerbeabfall, Industrieabfall, Hausabfall etc.,
z.B. (Hart-)Kunststoff, Textilien, Verbundstoffe, Gummi
oder Althdlzer (wie Paletten und Spanplatten), bedurfen
vor ihrer endgiltigen Entsorgung oder insbesondere vor
der Rickfuhrung in den Wertstoffkreislauf der Zerkleine-
rung. Zur Zerkleinerung sind in dem Stand der Technik
insbesondere Ein- oder Mehrwellen - Zerkleinerer be-
kannt, welche beispielsweise durch Radlader, Gabel-
stapler oder Férderbander liber einen Trichter zur Mate-
rialaufgabe beschickt werden.

[0003] Ein herkdmmlicher Zerkleinerers umfasst eine
Rotoreinheit dar, welche einen Rotor umfasst, der mit
ReiBhaken oder Messern, die z. B. mit konkav geschlif-
fenen Rundschneidkronen versehen sein kénnen, be-
stlckt ist. Die Messer sind beispielsweise durch Ver-
schrauben an Messertragern befestigt, die in Messerta-
schen eingeschweil3t oder z. B. angeschraubt sein kén-
nen, welche in den Rotor gefrast sind. Die Zerkleinerung
des aufgegebenen Materials erfolgt zwischen den mit
dem Rotor rotierenden Messern und stationaren, d.h.
nicht rotierenden, Gegenmessern (Statormessern, Ab-
streitkdmmen). Die Rotoreinheit wird durch einen typi-
scherweise aulRerhalb des Maschinengehauses des Zer-
kleinerers, in dem die Rotoreinheit eingepasst ist, ange-
trieben.

[0004] Einherkdmmlicher Zerkleinerer kann zudem ei-
ne Nachdriickeinrichtung mithilfe derer das aufgegebene
Material in Richtung des drehenden Rotors gedriickt wird
umfassen. Nach der Zerkleinerung zwischen den rotie-
renden Messern und den Gegenmessern wird das Ma-
terial durch eine Siebeinrichtung, welche den Zerkleine-
rungsfaktor nach MaRRgabe der SiebgréRe bestimmt,
ausgetragen und mithilfe eines Transportbandes, einer
Transportschnecke, eines Kettenforderers oder einer
Absauganlage usw. weiterbefordert.

[0005] In der GB 2 116 875 A wird eine Vorrichtung
zum Zerkleinern von mineralischem Material beschrie-
ben, in der eine mit Hdmmern versehene Trommel in
einem Maschinengehduse vorgesehen ist. Einige Sei-
tenwandteile der Vorrichtung sind hierbei an einem Ma-
schinengehausegerust mit Hilfe von Schrauben befe-
stigt. In der US 1 713 507 A wird eine Hammermihle
beschrieben, in der ein Amboss mit einer Vorderwand
des Gehauses verbunden ist.

[0006] Beispiele fir industrielle Zerkleinerer sind der
Vorzerkleinerer JUPITER der Firma Lindner Recycling-
tech, bei dem es sich um einen langsamlaufenden Ein-
wellenzerkleinerer handelt, der vorwiegend zur Vorzer-
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kleinerung von Materialien wie z.B. Hausmdill, Gewerbe-
und Industrieabféllen eingesetzt wird, der Nachzerklei-
nerer KOMET der Firma Lindner Recyclingtech KOMET,
bei dem es sich um einen Einwellenzerkleinerer handelt,
der besonders fur die Nachzerkleinerung/Granulierung
von vorgeschreddertem, storstofffreiem Material wie z.B.
Papier, Kartonagen, Kunst- und Schaumstoffen einge-
setzt wird, und die langsamlaufenden Einwellenzerklei-
nerer UNIVERSO, MICROMAT und VEGA der Firma
Lindner Recyclingtech.

[0007] Die Maschinengehduse herkdmmlicher Zer-
kleinerer dienen der Aufnahme der An-und Einbauteile,
wie des Messerrotors und der Antriebskomponenten,
sind im Betrieb hohen Lasten, insbesondere in Form, von
Schwingungen ausgesetzt. Daher werden die Maschi-
nengehause in Form geschweillter Gehduse bereitge-
stellt. Die erforderlichen grof¥flachigen Schweillbaugrup-
pen bringen jedoch das Problem des Schweillverzugs
mit sich, der das Einhalten von Mal3toleranzen erschwert
und zu mechanischen Schwachstellen fiihren kann. Der
Aufwand fur eine Minimierung des Schweil3verzugs bzw.
eine durch diesen erforderliche Nachbearbeitung ist
hoch und somit stellt sich die Aufgabe, ein alternatives
Fertigungsverfahren fir ein Maschinengehduse eines
Zerkleinerers bereitzustellen, das nicht das Problem des
SchweilRverzugs mit sich bringt.

Beschreibung der Erfindung

[0008] Die obige Aufgabe wird durch das Verfahren
zur Fertigung eines Maschinengehduses einer Zerklei-
nerungsvorrichtung gemafR Anspruch 1 gelést. Das Ver-
fahren umfasst die Schritte:

Bereitstellen von Einzelteilen und/oder Baugruppen
des Maschinengehduses der Zerkleinerungsvor-
richtung;

Bereitstellen von chlielringbolzen; und

Verbinden von zumindest einigen der Einzelteile
und/oder Baugruppen des Maschinengehauses mit-
einander mithilfe der chlieRringbolzen.

[0009] Die Zerkleinerungsvorrichtung fir deren Ma-
schinengehduse ein Fertigungsverfahren bereitgestellt
wird istinsbesondere fiir die Zerkleinerung von unbehan-
deltem Hausmill, Gewerbe- und Industrieabfallen,
Sperrmill, Abbruchholz und Baustellenmischabfallen
oder die Nachzerkleinerung / Granulierung von vorzer-
kleinertem Material wie Gewerbeabfalle zur thermischen
oder wertstofflichen Verwertung, beispielsweise Papier,
Kartonagen, Kunst- und Schaumstoffe, Gummi, Leder,
Textilien, Bodenbelage, Kabel, Computerschrott etc.
ausgebildet. Es handelt sich um Zerkleinerungsvorrich-
tungen mit einem Gewicht von iber tausend Kilogramm,
insbesondere miteinem Gewicht von etwa 4.000 bis etwa
40.000 Kilogramm. Die Zerkleinerungsvorrichtung, fur
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die das Maschinengehause gemafl dem Verfahren der
Erfindung gefertigt wird, kann ein Einwellenzerkleinerer,
insbesondere ein Einwellengrobzerkleinerer, oder ein
Mehrwellenzerkleinerer sein.

[0010] Anstelle also einer Verschweiung der Einzel-
teile und/oder Baugruppen, wie es im Stand der Technik
wohl bekannt ist, werden somit fertigungstechnisch ge-
eignete Einzelteile und/oder Baugruppen mithilfe von
Schrauben oder Bolzen (Nieten) fest miteinander ver-
bunden. Durch die Verbindung zumindest eines Teils der
Einzelteile und/oder Baugruppen mittels Schrauben oder
Bolzen (Nieten) wird das oben genannte Problem des
Schweillverzugs fiir die derart miteinander verbundenen
Einzelteile und/oder Baugruppen behoben. Es versteht
sich, dass die Einzelteile und/oder Baugruppen, die mit-
einander Uber Schrauben oder Bolzen (Nieten) verbun-
den werden, selbst verschweil’te Komponenten aufwei-
sen koénnen. Es versteht sich ebenso, dass bestimmte
der Einzelteile und/oder Baugruppen miteinander ver-
schweillt werden kdnnen. Die verwendeten Bolzen kon-
nen im allgemeinen einen Bolzenkopf und einen Gewin-
dezapfen umfassen. Sie kdnnen aus einem Material ge-
fertigt sein, das fiir die Herstellung hochfester Verschrau-
bungen Verwendung findet, beispielsweise aus 19 Mn B
4, 35 B2 oder 30 Cr 4.

[0011] Die Bolzen werden in Form eines Schlief3ring-
bolzens bereitgestellt werden, der insbesondere spiral-
férmige Sicherungsrillen umfassen kdnnen, die vor dem
Setzvorgang des Schlief3ringbolzens diesen und einen
am SchlieRringbolzen vorgesehenen Schlielring in Po-
sition halten. Aufgrund des Schliefrings kdnnen automa-
tisch wohl definierte Festigkeitswerte fiir die befestigen-
denBolzen erreichtwerden. Derartige SchlieRringbolzen
stellen den besonderen Vorteil bereit, dass sie sich selbst
bei starken Vibrationen, wie sie beim Einsatz in Zerklei-
nerungsvorrichtungen zu erwarten sind, nicht 16sen. Die
Schlielringbolzen kdnnen beispielsweise aus legiertem
Kohlenstoff mit verzinktem Schlief3ring hergestellt sein.
[0012] Es wird durch die bereitgestellte Erfindung so-
mit ein technisches Vorurteil Gberwunden, gemal dem
ein Maschinengehause fir ein Fertigungsverfahren fiir
einen Zerkleinerer der oben genannten Art lediglich Ver-
schweiflen in Frage kommt. Dieses Vorurteil ist in dem
Stand der Technik bisher derart schlagend, dass der
Fachmann die Durchfiihrung von alternativen Versuchen
zur Fertigung nicht einmal in Betracht ziehen wiirde, um
festzustellen, ob es sich hierbei um gangbare Alternati-
ven zu der bisher bekannten Méglichkeit der durchgéangig
auf Verschweil’en gegriindeten Fertigung handelt.
[0013] Je kleiner die einzelnen SchweilRgruppen der
Einzelteile und/oder Baugruppen sind, desto geringer ist
der Gesamtaufwand hinsichtlich des SchweilRverzugs.
Zudem lassen sich die Einzelteile und/oder Baugruppen,
die zur Fertigung miteinander tGber Schrauben oder Bol-
zen (Nieten) miteinander verbunden werden, einfach
vorhalten, wodurch kleine Lieferzeiten ohne die Notwen-
digkeit eines groRen Lagerbestands an bereits gefertig-
ten Maschinengehadusen. Einzelteile und/oder Baugrup-
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pen kénnen in unterschiedlichen Abmessungen vorge-
halten werden, und somit ist die einfache und schnell
realisierbare Moglichkeit gegeben, eine Vielzahl unter-
schiedlicher Variationen an Maschinengehdusen und so-
mit Zerkleinerern herzustellen und zu liefern.

[0014] AuBerdem kann durch die Verbindung mit
Schrauben oder Bolzen (Nieten) die Anzahl an
Schweillnahten, insbesondere an hoch beanspruchten
SchweiRnahten, reduziert werden. Da die Qualitat von
Schweilnahten Qualitdtsschwankungen aufgrund der
Verarbeitung durch ein entsprechendes Personal unter-
liegt, die Verbindung durch Schrauben oder Bolzen in
halbautomatischer Fertigung (automatisches Befestigen
durch Vorspannung) eine konstante Qualitat sicherstellt,
kann die Zuverlassigkeit des im Betrieb schwer belaste-
ten Maschinengehduses gegeniiber dem Stand der
Technik signifikant erhéht werden. Insbesondere kénnen
Schrauben oder Bolzen zur Verbindung mithilfe von
Drehmomentschlisseln, beispielsweise mit elektroni-
schen oder mechatronischen Drehmomentschliisseln,
angezogen werden, um eine wohldefinierte Anzugskraft
auszuliben. Weiterhin kdnnen hydraulische Montagege-
rate fur die Verbindung mit Bolzen (Nieten) Verwendung
finden.

[0015] Weitere Merkmale und beispielhafte Ausfiih-
rungsformen der vorliegenden Erfindung werden nach-
folgend anhand der Zeichnung ndher erlautert. Es ver-
steht sich, dass die Ausflihrungsformen nicht den Be-
reich der vorliegenden Erfindung erschépfen. Es versteht
sich weiterhin, dass einige oder samtliche der im Weite-
ren beschriebenen Merkmale auch auf andere Weise
miteinander kombiniert werden kénnen.

Figur 1 stellt ein Beispiel fur Fertigungsverfahren fur
ein Maschinengehduse einer Zerkleinerungsvor-
richtung gemaR der vorliegenden Erfindung dar, in
dem Einzelteile und/oder Baugruppen des Maschi-
nengehauses miteinander ber Schlie3ringbolzen
miteinander verbunden werden.

Figur 2 zeigt ein gemaR dem erfinderischen Ferti-
gungsverfahren gefertigtes Maschinengehause.

[0016] Wie in Figur 1 und 2 gezeigt, umfasst ein Ma-
schinengehéause einer Zerkleinerungsvorrichtung (siehe
Abbildung oben) mehrere Zwischenteile1 bis 4, eine Bo-
denkomponente (rechts) 5, ein Seitenteil (rechts) 6 und
eine Antriebskomponente (rechts) 7 sowie ein Seitenteil
(links) 8. Diese Teile und Komponenten sind in einem
herkdbmmlichen Maschinengehduse einer herkdmmli-
chen Zerkleinerungsvorrichtung miteinander ver-
schweil’t. GemaR der Erfindung aber werden diese Teile
und Komponenten nicht miteinander verschweil3t, son-
dern sie werden mithilfe von Schlie3ringbolzen (Nieten)
miteinander verbunden.

[0017] Fdur diese Verbindung werden beispielsweise
Bolzen verwendet, die aus einem Material gefertigt sind,
das fir die Herstellung hochfester Verschraubungen
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Verwendung findet, beispielsweise 19 Mn B 4, 35 B2
oder 30 Cr4. Eskdnneninsbesondere SchlieRringbolzen
aus legiertem Kohlenstoff mit verzinktem Schlief3ring
Verwendung finden. Ein derartige Bolzen kann in eine
entsprechende vorbereitete Bohrungen eingesetzt wer-
den, woraufhin ein Schliering auf den Bolzen aufge-
dreht wird. Es wird ein Befestigungswerkzeug an ringfor-
migen Zugrillen des Bolzens angesetzt und betétigt, wor-
aufhin Spannzangen des Werkzeugs den Bolzen teilwei-
se in das Werkzeug ziehen und eine Verformungshiilse
den Schlief3ring gegen die Verbindung presst. So wird
eine anfangliche Klemmkraft aufgebracht. Sodann
staucht das Werkzeug den Schlie3ring, wodurch sich die
Klemmkraft erhdht. SchlieRBlich kommt das Werkzeug,
nach Stauchen des Schliel3rings, wieder frei.

[0018] Dergestalt kann aus den in Figur 1 gezeigten
Einzelteilen / Baugruppen durch Verbindung derselben
mithilfe von Bolzen oder SchlieRringbolzen oder Schrau-
ben das in Figur 2 gezeigte Maschinengehause gefertigt
werden.

[0019] Es versteht sich, dass das erfindungsgemafie
Verfahren die Fertigung von Maschinengehdusen so-
wohl von Einwellen- wie Mehrwellenzerkleinerer und ins-
besondere Vertikalzerkleinerern umfasst. Ebenso um-
fasst das erfindungsgemaRe Verfahren die Fertigung
von Maschinengehausen von Einwellengrobzerkleine-
rer, die vorzugsweise zur Vorzerkleinerung von unsor-
tiertem Material eingesetzt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Fertigung eines Maschinengehduses
einer Zerkleinerungsvorrichtung, das die Schritte
umfasst:

Bereitstellen von Einzelteilen und/oder Bau-
gruppen des Maschinengehauses der Zerklei-
nerungsvorrichtung;

Bereitstellen von SchlieRringbolzen; und
Verbinden von zumindesteinigen der Einzelteile
und/oder Baugruppen des Maschinengehauses
miteinander mithilfe der SchlieRringbolzen.

2. Das Verfahren gemafR Anspruch 1, in dem die Zer-
kleinerungsvorrichtung ein Einwellenzerkleinerer,
insbesondere ein Einwellengrobzerkleinerer, oder
ein Mehrwellenzerkleinerer ist.

3. Das Verfahren gemafR einem der vorhergehenden
Anspriche, in dem zumindest einige der Einzelteile
und/oder Baugruppen des Maschinengehauses, die
mithilfe der SchlieRringbolzen verbunden werden,
einzelne Schweillgruppen umfassen.

4. Das Verfahren gemaR einem der vorhergehenden
Anspriche, in dem die Verbindung der Einzelteile
und/oder Baugruppen mit SchlieRringbolzen mithilfe
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hydraulischer Montagegerate erfolgt.

5. Das Verfahren gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, in dem zumindest einige der Einzelteile
und/oder Baugruppen nicht mithilfe der SchlieRring-
bolzen, sondern durch Schweillen miteinander ver-
bunden werden.

Claims

1. Method for producing a machine casing of a shred-
ding device, comprising the steps of:

providing component parts and/or assembly
groups of the machine casing of the shredding
device;

providing retaining ring bolts; and

connecting atleast some of the component parts
and/or assembly groups of the machine casing
to each other by means of the retaining ring
bolts.

2. The method according to claim 1, in which the shred-
ding device is a single-shaft shredder, specifically a
single-shaft coarse shredder, or a multi-shaft shred-
der.

3. The method according to one of the preceding
claims, inwhich atleast some of the component parts
and/or assembly groups of the machine casing,
which are connected by means of the retaining ring
bolts, comprise individual welding groups.

4. The method according to one of the preceding
claims, in which the connection of the component
parts and/or assembly groups by retaining ring bolts
is accomplished by means of hydraulic mounting
equipment.

5. The method according to one of the preceding
claims, inwhich atleast some of the component parts
and/or assembly groups are not connected to each
other by means of the retaining ring bolts, but by
welding.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un carter de machine d’un
dispositif de broyage, qui comprend les étapes
suivantes :

réalisation de piéces individuelles et/ou de sous-
groupes du carter de machine du dispositif de
broyage ;

préparation de boulons a sertir ;

assemblage mutuel d’au moins quelques-unes
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des piéces individuelles et/ou quelques-uns des
sous-groupes du carter de machine, a l'aide des
boulons a sertir.

Le procédé selon la revendication 1, d’apres lequel 5
le dispositif de broyage est un broyeur a un seul ar-
bre, notamment un broyeur de broyage grossier a

un seul arbre, ou un broyeur a arbres multiples.

Le procédé selon I'une des revendications précé- 170
dentes, d’aprés lequel au moins quelques-unes des
pieces individuelles et/ou quelques-uns des sous-
groupes du carter de machine, qui serontassemblés
a l'aide des boulons a sertir, comprennent des en-
sembles mécanosoudés individuels. 15

Le procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, d’apres lequel 'assemblage des piéces in-
dividuelles et/ou des sous-groupes moyennant des
boulons a sertir, s’effectue a l'aide d’appareils de 20
montage hydrauliques.

Le procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, d’aprés lequel au moins quelques-unes des
piéces individuelles et/ou quelques-uns des sous- 25

groupes ne sont pas assemblés mutuellement a
I'aide des boulons a sertir, mais par soudage.
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