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(54) VORRICHTUNG ZUM SCHNEIDEN FESTER MATERIALIEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Schneiden von festen Materialien, umfassend mindes-
tens zwei schneckenförmige Windungen, die derart an-
geordnet sind, dass sie um eine gemeinsame Rotations-

achse drehen, in Ihrer Wirkrichtung gegenläufig so zu-
einander angeordnet sind, und dass eine Schnittbewe-
gung zwischen den schneckenförmigen Windungen er-
folgt.



EP 3 132 902 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Schneiden von festen Materialien gemäß dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1.

Stand der Technik

[0002] Schneckenhacker bieten neben Trommel- und
Scheibenhackern eine zusätzliche technische Lösung
zum Zerkleinern von festen Materialien (überwiegend
Stamm- und Astholz). Schneckenhacker werden über-
wiegend zur Herstellung von gröberen Schnittgut als
Trommel- und Scheibenhacker verwendet.
[0003] Üblicher Weise werden Schneckenhacker in
zwei Bauweisen mit konischer und zylindrischer Schne-
cke ausgeführt. Bei Ausführung mit konischer Schnecke
wird das Material axial unterhalb der Schneckenwelle
dem kleineren Durchmesser der Schnecke zugeführt.
Durch die Rotation der konischen Form der Schnecke
um die Achse wird das Material an eine radiale Gegen-
schneide und eine seitliche Auflage gedrückt, eingezo-
gen und durch den kleiner werdenden Abstand der Ge-
genschneide zur Schnecke abgeschert. Dabei muss das
Material unter vollem Druck der Schnittkraft entlang der
Gegenschneide und der Auflage gleiten. Ein entspre-
chend hoher Leistungsbedarf und eine sehr hohe Lager-
stabilität der Schnecke sind notwendig. Das zerkleinerte
Material wird durch die rotierende Schneckenwindung
axial bis zum Ende der Schnecke transportiert und dort
mit verschiedenen Systemen wie z.B. Förderband oder
Wurfgebläse ausgebracht. Da das zerkleinerte Material
durch die gesamte Schnecke hindurch transportiert wird
kommt es in der Praxis häufig zur Verstopfung der Win-
dung.
[0004] Bei Ausführung mit zylindrischer Schnecke wird
das Material unter einem definierten Winkel zur Rotati-
onsachse der Schnecke seitlich zugeführt. Durch die Ro-
tation der Schnecke wird das Material an eine seitlich
schräg angebrachte Gegenschneide und eine Auflage
gedrückt, eingezogen und abgeschert. Dabei muss das
Material unter vollem Druck der Schnittkraft entlang der
Gegenschneide und der Auflage gleiten. Ein entspre-
chend hoher Leistungsbedarf und eine sehr hohe Lager-
stabilität der Schnecke sind notwendig. Das zerkleinerte
Material wird durch Auswerfer in der Schneckenwindung
radial aus der Schnecke transportiert und beispielsweise
mit einem Förderband ausgebracht.
[0005] Beide Systeme weisen außer der Problematik
des hohen Kraftbedarfs und der dadurch notwendigen
hohen Lagerstabilität noch das Problem auf, dass vor
allem das Ende des zugeführten Materials sowie Äste
sich in der Schneckenwindung quer stellen können und
nicht mehr im vollen Umfang zerkleinert werden. Außer-
dem wird das Material bei z.B. durch Nachschärfen grö-
ßer werdendem Spalt zwischen Schneckenwindung und
Gegenschneide nicht mehr zuverlässig abgeschert, was
ebenfalls zu größeren Schnittgutstücken führt. Diese

können bei der Weiterverwendung des Schnittgutes z.B.
in automatischen Feuerungsanlagen häufig zu Störun-
gen wie Verstopfen von Zuführeinheiten, etc. führen.
Deshalb findet Grobhackgut bisher in der Praxis in Klein-
feuerungsanlagen kaum Verwendung.
[0006] Beispiele für Schneckenhacker gemäß dem
Stand der Technik sind im Deutschen Gebrauchsmuster
DE 202011004698 U1 und dem Europäischen Patent
Nummer EP 000001872921 B1 beschrieben.
[0007] Deshalb ist es eine Aufgabe dieser Erfindung,
eine Vorrichtung zum Zerkleinern von festen Materialien
bereitzustellen, bei der das Material mit geringem Kraft-
bedarf zuverlässig zerkleinert wird, wobei das Material
durch die Schnittbewegung selbstständig eingezogen
wird und die Struktur des Schnittguts beeinflusst werden
kann.
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelöst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen sind Gegenstand der abhängigen An-
sprüche.
[0009] Vorgeschlagen wird erfindungsgemäß eine
Vorrichtung zum Schneiden von festen Materialien, um-
fassend mindestens zwei schneckenförmige Windun-
gen, die derart angeordnet sind, dass sie um eine ge-
meinsame Rotationsachse drehen, in Ihrer Wirkrichtung
so zueinander gegenläufig angeordnet sind, dass eine
Schnittbewegung zwischen den schneckenförmigen
Windungen erfolgt.
[0010] Eine wie bei Systemen nach Stand der Technik
feststehende Gegenschneide, an der das Material unter
voller Schnittkraft entlang gleiten muss ist dadurch nicht
erforderlich. Der benötigte Kraftaufwand zum Schneiden
des Materials ist deutlich geringer.
[0011] In einer bevorzugten Ausführung sind die
schneckenförmigen Windungen ferner derart zueinan-
der angeordnet, dass die Schnittkraft jeder einzelnen
Windung auf die gleiche Rotationsachse wirkt und inner-
halb der Schnecke aufgenommen wird.
[0012] Dadurch wird die Hauptschnittkraft nicht über
die Lagerung der Schnecke übertragen. Lediglich das
Drehmoment der Schnecke, das beim Zerkleinern des
Materials auf die Auflage wirkt, muss von der Lagerung
der Schnecke aufgenommen werden.
[0013] In einer weiteren bevorzugten Ausführung sind
die schneckenförmigen Windungen ferner derart zuein-
ander angeordnet, dass ein Winkel der Wirkrichtung der
ersten schneckenförmigen Windung zur Wirkrichtung
der zweiten schneckenförmigen Windung zwischen 30°
und 180° liegt, dass die Wirkrichtungen gegeneinander
verlaufen, dass ein zugeführtes Material durch die
Schnittbewegung in die Vorrichtung eingezogen wird.
Bevorzugt liegt die Wirkrichtung der ersten schnecken-
förmigen Windung im Winkel zwischen -30° und +60° zu
der Rotationsachse, und die Wirkrichtung der zweiten
schneckenförmigen Windung im Winkel zwischen 30°
und 160° zu der Rotationsachse, wobei die Wirkrichtun-
gen entgegengesetzt zueinander verlaufen.
[0014] Durch die gegenläufige Anordnung der Win-
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dungen wird erreicht, dass das Material von beiden Sei-
ten gegriffen wird. Dadurch wird das Material auch bei
einem Winkel der Schneidflächen zueinander von kleiner
180° zuverlässig eingezogen und zerkleinert. Das Hin-
zufügen eines Einzugssystems beispielsweise mittels
Walzen, Bänder oder ähnlichem ist dadurch nicht not-
wendig.
[0015] In einer weiteren bevorzugten Ausführung ist
an zumindest einer schneckenförmigen Windung min-
destens ein Durchbruch angeordnet. Dadurch kann bei
größer werdenden Windungen das zerkleinerte Material
durch den oder die Durchbrüche in der oder den Win-
dungen abgeführt werden. Das verhindert ein Verstopfen
der Windung(en).
[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausführung ist
zumindest eine Aufnahme in einem Abstand zu zumin-
dest einer der schneckenförmigen Windungen angeord-
net. Durch diesen Abstand kann das zerkleinerte Material
aus der Schnecke ausgebracht werden.
[0017] In einer weiteren bevorzugten Ausführung um-
fasst die Vorrichtung ferner eine Auflage in einem Ab-
stand zu zumindest einer der schneckenförmigen Win-
dungen. Diese Auflage kann so im Abstand zu der oder
den Windungen angeordnet sein, dass das zu zerklei-
nernde Material in der Dicke/Durchmesser größer des
Außendurchmessers zumindest einer Windung sein
kann. Das in dem Fall von einer Windung nicht verarbei-
tete Material wird dann entsprechend von einer weiteren
Windung zerkleinert. Kleinere Windungen reduzieren
den Fertigungsaufwand der Windungen und senken den
Kraftbedarf des Schneidvorgangs.
[0018] In einer weiteren bevorzugten Ausführung ist
zumindest an einer der schneckenförmigen Windungen
am Übergang zwischen den schneckenförmigen Win-
dungen ein Messer angeordnet. Das Messer überbrückt
den vor allem durch Nachschärfen der Windungen grö-
ßer werdenden Spalt zwischen den Windungen. Da-
durch wird das Material zuverlässig abgeschert.
[0019] In einer weiteren bevorzugten Ausführung liegt
der Winkel zwischen den Schneidflächen der schne-
ckenförmigen Windungen zueinander zwischen 90° und
200°. Bei kleinerem Winkel der Schneidflächen zueinan-
der erfolgt der Schnitt mehr schälend, wodurch das
Schnittgut vorrangig bei holzartigen Materialien eine fä-
cherartige Struktur erhält. Bei größerem Winkel der
Schneidflächen zueinander erfolgt der Schnitt mehr
schneidend, wodurch das Schnittgut massivere Stücke
aufweist.
[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausführung liegt
der Winkel zwischen den Freiflächen der schneckenför-
migen Windungen zwischen 90° und 180°. Bei größerem
Winkel der Freiflächen zueinander erhöht sich die Ein-
zugsgeschwindigkeit des Materials und die Schnittgut-
stücke werden größer.
[0021] Bevorzugte Ausführungsformen der Erfindung
werden nachfolgend anhand der beigefügten Zeichnung
näher erläutert. Es zeigen:

Figuren 1a-1c jeweils eine Schneckenwindung ge-
mäß unterschiedlichen Ausführungen.

Fig. 2a-2b eine Schnittdarstellung einer Vorrichtung
gemäß einer Ausführung der vorliegenden Erfin-
dung.

Fig. 3 eine Schnittdarstellung einer Vorrichtung ge-
mäß einer weiteren Ausführung der vorliegenden Er-
findung.

[0022] In den nachfolgenden Figurenbeschreibungen
sind gleiche Elemente bzw. Funktionen mit gleichen Be-
zugszeichen versehen.
[0023] Die neuartige Vorrichtung zum Schneiden von
festen Materialien basiert auf mindestens zwei Schne-
ckenwindungen, die jeweils eine Schneidengeometrie
aufweisen und in Ihrer Wirkrichtung gegenläufig so zu-
einander angeordnet sind, dass das Material selbststän-
dig eingezogen und dabei zerkleinert wird. Figuren 1a
bis 1c zeigen verschiedene Möglichkeiten, wie beispiels-
weise einzelne Schneckenwindungen ausgeführt wer-
den können. Das wesentliche Merkmal einer Schnecke
ist, dass mindestens eine Flanke um eine Achse X spi-
ralförmig gewickelt ist, die sogenannte Windung. Dabei
windet sich die Flanke pro Umdrehung um eine Steigung
P entlang der Wirkrichtung W. Die in Figur 1 a gezeigte
Schnecke zeigt eine Windung 1 mit Wirkrichtung W senk-
recht zur Rotationsachse X. Die in Figur 1b gezeigte
Schnecke zeigt eine Windung 2 mit Wirkrichtung W ent-
lang bzw. parallel zu der Rotationsachse X. Dazwischen
sind jegliche Wirkrichtungen möglich. Die in Figur 1c ge-
zeigte Schnecke zeigt beispielsweise eine Windung 3
mit Wirkrichtung W von etwa 45° zur Rotationsachse X.
[0024] Um eine Schnittarbeit ausführen zu können,
muss die Windung eine Schneide aufweisen. Dies wird
durch die Anordnung der Schneidfläche 11 und Freiflä-
che 12 in einem Winkel a zueinander erreicht. Der Winkel
a liegt üblicherweise zwischen 20° und 90°.
[0025] In der Regel ist die Steigung P konstant, sie
kann im Verlauf aber auch variabel gestaltet sein. Die
Wirkrichtung W ist in der Regel linear, kann im Verlauf
aber auch kurvenförmig gestaltet sein.
[0026] Figur 2a zeigt eine mögliche Ausführung, wie
zwei Windungen 10 und 20 zueinander angeordnet sein
können. Dabei liegt der Winkel g der Wirkrichtung W1
der ersten Windung 10 zur Rotationsachse X zwischen
-30° und +30°, und der Winkel i der Wirkrichtung W2 der
zweiten Windung 20 zur Rotationsachse X zwischen 60°
und 150°. Bei einer bevorzugten Variante ist die Wirkrich-
tung W1 der Windung 10 parallel zur Rotationsachse X
und die Wirkrichtung W2 der Windung 20 senkrecht zur
Rotationsachse X. Die Wirkrichtungen W1 und W2 ver-
laufen gegenläufig zueinander. Das zu bearbeitende Ma-
terial 4, bevorzugt Holz, liegt auf einer Auflage 3 auf und
wird im Einzugswinkel c zur Rotationsachse X den Win-
dungen 10 und 20 zugeführt. Bei einer Anordnung der
Wirkrichtung W1 der Windung 10 im Winkel f zwischen
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30° und 180° zur Wirkrichtung W2 der Windung 20 wird
durch die Rotation der Windungen 10 und 20 um die Ro-
tationsachse X das Material 4 beidseitig von den Win-
dungen 10 und 20 erfasst, selbstständig eingezogen und
zerkleinert.
[0027] Die Zerkleinerung erfolgt komplett zwischen
den beiden schneidenden Windungen 10 und 20. Somit
ist keine Gegenschneide notwendig, an der das Material
4 unter vollem Schnittdruck entlang gleiten muss, ledig-
lich die Auflage 3 muss dem Drehmoment der die Win-
dungen 10 und 20 umfassenden Schnecke 100 entgegen
wirken. Dadurch ist die aufzuwendende Schnittkraft
deutlich niedriger als bei bestehenden Systemen. Außer-
dem tritt die Hauptschnittkraft innerhalb der Schnecke
100 auf und muss nicht von der Lagerung der Schnecke
100 aufgenommen werden. Der Winkel d der Schneid-
flächen 11 der jeweiligen Windungen 10 und 20 zuein-
ander beeinflusst das Schneidverhalten und somit die
Beschaffenheit des Schnittgutes und liegt bevorzugt zwi-
schen 90° und 200°. Beim Schneiden von Holz oder Ma-
terialien mit ähnlicher Beschaffenheit wird das Material
bei kleinerem Winkel d mehr geschält als geschnitten
und das Schnittgut erhält eine fächerartige Struktur. Bei
größerem Winkel d, d.h. wenn der Winkel in Richtung
180° und größer geht, vermindert sich die schälende Wir-
kung und es werden massivere Stücke geschnitten. Au-
ßerdem wird das Material 4 durch die Windungen 10 und
20 von beiden Seiten gleichzeitig zur Mitte hin geschnit-
ten. Insbesondere bei holzartigen Materialien führt dies
aufgrund der Materialstruktur zu weniger Absplitterun-
gen und somit zu geringerem Feinanteil im Schnittgut.
[0028] Die Steigung P der Windungen 10 und 20 in
Kombination mit dem Winkel e der Freiflächen 12 der
Windungen 10 und 20 zueinander beeinflussen die Ein-
zugsgeschwindigkeit des Materials 4 und die Größe des
Schnittgutes.
Bei größerer Steigung P erhöht sich die Einzugsge-
schwindigkeit des Materials 4 und die Schnittgutstücke
werden größer. Der Winkel e liegt vorzugsweise zwi-
schen 90° und 180°. Bei größerem Winkel e erhöht sich
ebenfalls die Einzugsgeschwindigkeit des Materials 4
und die Schnittgutstücke werden größer. Die Steigung P
sowie die Anordnung der Schneidfläche 11 und Freiflä-
che 12 zur jeweiligen Wirkrichtung W1 oder W2 können
bei beiden Windungen 10 und 20 identisch, aber auch
unterschiedlich sein. Das beeinflusst zum einen den Ein-
zugswinkel c des Materials 4, zum anderen die entste-
hende Struktur des Schnittgutes.
[0029] Grundsätzlich kann die Schnecke 100 mit meh-
reren Windungen aus einem Teil oder aus mehreren zu-
sammengefügten Teilen mit beispielsweise jeweils einer
Windung bestehen.
[0030] Das durch die Windung 10 zerkleinerte Material
fällt zum Teil radial aus der Windung 10 heraus, zum Teil
schiebt es die Windung 10 axial durch die Windung 20
hindurch.
Das durch die Windung 20 zerkleinerte Material befördert
die Windung 20 zur Windung 10. Die Windung 10 schiebt

das Material zusätzlich durch die Windung 20 hindurch.
Zusätzlich kann in der Windung 20 mindestens ein
Durchbruch 9 vorhanden sein, wodurch das bis dahin
entstandene Schnittgut durch die Schnittbewegung ab-
geführt wird. Das verhindert zusätzlich ein Verstopfen
der Windung 20.
[0031] Zur Abfuhr des Schnittgutes aus der Schnecke
100 ist bevorzugt zwischen der Windung 20 und der Auf-
nahme 6 ein Abstand 8 und radial nach Außen mindes-
tens eine Öffnung nötig. Dieser Abstand 8 mit Öffnung
kann beispielsweise durch Verschrauben oder Ver-
schweißen der Windung 20 und Aufnahme 6 mittels Dis-
tanzbolzen 5 oder ähnlichem erzeugt werden.
[0032] Ein möglicherweise durch Nachschärfen der
Windungen 10 und 20 bzw. der Schnittflächen 11 oder
12 entstehender Spalt 7 zwischen den Windungen 10
und 20 kann mit einem (nicht gezeigten) eingesetzten
Messer überbrückt werden, um das sichere Abscheren
des Schnittgutes zu gewährleisten.
[0033] Die in Figur 2b gezeigte Höhe h der Auflage 3
zur Windung 10 kann Null oder größer sein. Ist die Höhe
h größer Null, d.h. die Auflage 3 liegt unterhalb der Win-
dung 10, so kann die Dicke bzw. der Durchmesser des
zugeführten Materials 4 größer dem Außendurchmesser
der Windung 10 sein. Ein Teil des Materials 4 kann dabei
oberhalb und unterhalb der Windung 10 an der Windung
10 vorbei gelangen, wird dann aber von der Windung 20
zerkleinert.
[0034] Figur 3 zeigt eine weitere Ausführung, wie zwei
Windungen 30 und 40 zueinander angeordnet sein kön-
nen. Dabei liegt der Winkel g der Wirkrichtung W1 der
ersten Windung 30 zur Rotationsachse X zwischen 30°
und 60°, und der Winkel i der Wirkrichtung W2 der zwei-
ten Windung 40 zur Rotationsachse X zwischen 30° und
60°. Die Wirkrichtungen W1 und W2 verlaufen gegen-
läufig zueinander. Das Material 4 liegt auf einer Auflage
3 auf und wird im Winkel c zur Rotationsachse X den
Windungen 30 und 40 zugeführt. Bei einer Anordnung
der Wirkrichtung W1 der Windung 30 im Winkel f zwi-
schen 30° und 180° zur Wirkrichtung W2 der Windung
40 wird durch die Rotation der Windungen 30 und 40 um
die Rotationsachse X das Material 4 beidseitig von den
Windungen 30 und 40 erfasst, selbstständig eingezogen
und zerkleinert.
Die Zerkleinerung erfolgt zwischen den beiden schnei-
denden Windungen 30 und 40. Somit ist keine Gegen-
schneide notwendig, an der das Material 4 unter vollem
Schnittdruck entlang gleiten muss, lediglich die Auflage
3 muss dem Drehmoment der die Windungen 30 und 40
umfassenden Schnecke 100 entgegen wirken. Dadurch
ist die aufzuwendende Schnittkraft deutlich niedriger als
bei bestehenden Systemen. Außerdem tritt die Haupt-
schnittkraft innerhalb der Schnecke 100 auf und muss
nicht von der Lagerung der Schnecke 100 aufgenommen
werden. Der Winkel d der Schneidflächen 11 der jewei-
ligen Windungen 30 und 40 zueinander beeinflusst das
Schneidverhalten und somit die Beschaffenheit des
Schnittgutes und liegt bevorzugt zwischen 90° und 200°.
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Beim Schneiden von Holz oder Materialien mit ähnlicher
Beschaffenheit wird das Material bei kleinerem Winkel d
mehr geschält als geschnitten und das Schnittgut erhält
eine fächerartige Struktur. Bei größerem Winkel d, d.h.
wenn der Winkel in Richtung 180° und größer geht, ver-
mindert sich die schälende Wirkung und es werden mas-
sivere Stücke geschnitten. Außerdem wird das Material
4 durch die Windungen 30 und 40 von beiden Seiten
gleichzeitig zur Mitte hin geschnitten.
[0035] Insbesondere bei holzartigen Materialien führt
dies aufgrund der Materialstruktur zu weniger Absplitte-
rungen und somit zu geringerem Feinanteil im Schnittgut.
[0036] Die Steigung P der Windungen 30 und 40 in
Kombination mit dem Winkel e der Freiflächen 12 der
Windungen 30 und 40 zueinander beeinflussen die Ein-
zugsgeschwindigkeit des Materials 4 und die Größe des
Schnittgutes. Bei größerer Steigung P erhöht sich die
Einzugsgeschwindigkeit des Materials 4 und die Schnitt-
gutstücke werden größer. Der Winkel e liegt vorzugswei-
se zwischen 90° und 180°. Bei größerem Winkel e erhöht
sich ebenfalls die Einzugsgeschwindigkeit des Materials
4 und die Schnittgutstücke werden größer. Die Steigung
P sowie die Anordnung der Schneidfläche 11 und Frei-
fläche 12 zur jeweiligen Wirkrichtung W1 oder W2 kön-
nen bei beiden Windungen 30 und 40 identisch, aber
auch unterschiedlich sein. Das beeinflusst zum einen
den Einzugswinkel c des Materials 4, zum anderen die
entstehende Struktur des Schnittgutes.
[0037] Grundsätzlich kann die Schnecke 100 mit meh-
reren Windungen aus einem Teil oder aus mehreren zu-
sammengefügten Teilen mit beispielsweise jeweils einer
Windung bestehen.
[0038] Das durch die Windungen 30 und 40 zerklei-
nerte Material 4 fällt zum Teil radial aus den Windungen
30 und 40 heraus, zum Teil schieben es die Windungen
30 und 40 entlang ihrer Wirkrichtungen W1 und W2 bis
zum Ende der Windungen 30 und 40 und es fällt durch
die Rotation durch den Hohlraum bzw. die Lücke L aus
der Schnecke 100 heraus.
[0039] Zusätzlich kann in jeder einzelnen Windung 30
und 40 mindestens ein Durchbruch 9 durch die Windun-
gen 30 und/oder 40 vorhanden sein, wodurch das bis
dahin entstandene Schnittgut durch die Schnittbewe-
gung abgeführt wird. Das verhindert zusätzlich ein Ver-
stopfen der Windungen 30 und/oder 40.
[0040] Zur Abfuhr des Schnittgutes sind jeweils zwi-
schen den Windungen 30 und 40 und der jeweiligen Auf-
nahme 6 ein Abstand 8 und radial nach Außen mindes-
tens eine Öffnung nötig. Dieser Abstand 8 mit Öffnung
kann beispielsweise durch Verschrauben oder Ver-
schweißen der Windung 30 und/oder 40 und der zuge-
hörigen Aufnahme 6 mittels Distanzbolzen 5 oder ähnli-
chem erzeugt werden. Ein möglicherweise durch Nach-
schärfen der Windungen 30 und 40 bzw. der Schnittflä-
chen 11 oder 12 entstehender Spalt 7 zwischen den Win-
dungen 30 und 40 kann mit einem (nicht gezeigten) ein-
gesetzten Messer überbrückt werden, um das sichere
Abscheren des Schnittgutes zu gewährleisten.

[0041] Die in Figuren 2a und 3 gezeigten Anordnungen
der Windungen 10 und 20 bzw. 30 und 40 bezüglich Ro-
tationsachse stellen lediglich Beispiele dar und können
über die in Figuren 2a und 3 gezeigten Anordnungen
hinaus beliebig variiert werden. Wichtig ist lediglich, dass
die Winkel d und e in den oben beschriebenen Bereichen
liegen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Schneiden von festen Materialien,
umfassend mindestens zwei schneckenförmige
Windungen (10, 20; 30, 40), die derart angeordnet
sind, dass

- sie um eine gemeinsame Rotationsachse (X)
drehen,
- in Ihrer Wirkrichtung (W1, W2) so zueinander
gegenläufig angeordnet sind, dass eine Schnitt-
bewegung zwischen den schneckenförmigen
Windungen (10, 20; 30, 40) erfolgt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die schnecken-
förmigen Windungen (10, 20; 30, 40) ferner derart
zueinander angeordnet sind, dass die Schnittkraft
der jeweils ersten Windung (10; 30) sowie die
Schnittkraft der weiteren Windungen (20; 40) auf die
gleiche Rotationsachse (X) wirken, wodurch die
Schnittkraft innerhalb der Schnecke (100) aufge-
nommen wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
schneckenförmigen Windungen (10, 20; 30, 40) fer-
ner derart zueinander angeordnet sind, dass ein
Winkel (f) der Wirkrichtung (W1) der ersten schne-
ckenförmigen Windung (10; 30) zur Wirkrichtung
(W2) der zweiten schneckenförmigen Windung (20;
40) zwischen 30° und 180° liegt, dass die Wirkrich-
tungen (W1, W2) gegeneinander verlaufen, dass ein
zugeführtes Material (4) durch die Schnittbewegung
in die Vorrichtung eingezogen wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei die Wirkrich-
tung (W1) der ersten schneckenförmigen Windung
(10; 30) im Winkel (g) zwischen -30° und +60° zu
der Rotationsachse (X) liegt, und die Wirkrichtung
(W2) der zweiten schneckenförmigen Windung (20;
40) im Winkel (i) zwischen 30° und 160° zu der Ro-
tationsachse (X) liegt, und die Wirkrichtungen (W1,
W2) entgegengesetzt zueinander verlaufen.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei an zumindest einer schneckenförmi-
gen Windung (10, 20; 30, 40) mindestens ein Durch-
bruch (9) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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sprüche, wobei zumindest eine Aufnahme (6) in ei-
nem Abstand (8) zu zumindest einer der schnecken-
förmigen Windungen (10, 20; 30, 40) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Vorrichtung ferner eine Auflage
(3) in einem Abstand (h) zu zumindest einer der
schneckenförmigen Windungen (10, 20; 30, 40) um-
fasst.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei an zumindest einer der schnecken-
förmigen Windungen (10, 20; 30, 40) am Übergang
(7) zwischen den schneckenförmigen Windungen
(10, 20; 30, 40) ein Messer angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei ein Winkel (d) zwischen den
Schneidflächen (11) der schneckenförmigen Win-
dungen (10, 20; 30, 40) zwischen 90° und 200° liegt.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei ein Winkel (e) zwischen den Freiflä-
chen (12) der schneckenförmigen Windungen (10,
20; 30, 40) zwischen 90° und 180° liegt.

9 10 
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