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@ Hammerbrecher.

@ Um einen Hammerbrecher {1) mit oberhalb des Ham-
merrotors {4} befindlichem, mit einem AuslaBrost (14)
abgedecktem Prallschacht {13) zu schaffen, mit dem Materia-
lien unterschiedlicher Beschaffenheit auf eine bestimmte
vorgegebene StiickgroRe mit moglichst giinstigem Energie-
und Zeitaufwand ohne Auswechseln des Rostes {14) zerklei-
nert werden kdnnen, wird der AuslaBrost (14) verstellbeweg-
lich, insbesondere schwenkbeweglich gelagert und mit ein-
em Antrieb verbunden.
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Lindemann Maschinenfabrik GmbH, Erkrather StraBe 401,
4000 Disseldorf 1

"Hammerbrecher"

Die Erfindung bezieht sich auf einen Hammerbrecher
sowie auf ein Verfahren zu seinem Betrieb, insbesonde-
re zum Zerkleinern von Altmaterial, bestehend aus ei-
nem mit einem GuteinlaB versehenen Geh#duse, in welchem
ein horizontal gelagerter Hammerrotor umlduft, und mit
einem oberhalb des Hammerrotors befindlichen Prall-
schacht, der sich tangential in Umlaufrichtung des
Rotors erstreckt, sowie mit einem den Prallschacht

quer zu dessen Achse abdeckenden AuslaBrost als Gut-
austritt.

Die Aufbereitung von Altmaterial, z.B. Autokarosserien
und Blechsammelschrott mit Hammerbrechern hat in den
vergangenen Jahren immer stdrker zugenommen und an
Bedeutung gewonnen. Der Strukturwandel bei den Roh-
stahlerzeugungsverfahren 188t den Schrotthandel immer
hohere Qualitdtsanforderungen an den aufbereiteten Alt-
schrott stellen. Im Zuge dieser Entwicklungen besteht
auch im Schrotthandel die Tendenz, entsprechend dem
beabsichtigten Weiterverwendungszweck des Alt-
schrotts, unterschiedlich definierte StuckgrdBen und

Dichten des aufbereiteten Materials zu verlangen.

Zur Aufbereitung von Altschrott werden vorzugsweise
Hammerbrecher eingesetzt. Ein Hammerbrecher der ein-
gangs genamnten Art ist aus der DE-PS 1 272 091 be-
kannt. Die Zerkleinerung des aufgegebenen Schrottes
erfolgt bei diesem Hammerbrecher durch pendelnd aufge-
hangte Schlaghdmmer, die an einem mit hoher Geschwin-

digkeit umlaufenden Rotor befestigt sind und gegen -
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im Abstand vom Schlagkreis der Hammer angeordnete -
Ambosse schlagen. Das freie Ende eines jeden Schlag-
hammers fiUhrt auf das zu zerkleinernde Material inner-
halb des GehZuses einen nachgiebigen Schlag aus und
zerschneidet, zerreif3t und zerschnitzelt es. Auf diese
Weise wird bspw. eine Autokarosserie oder ein anderes
volumintses Blechteil in eine Anzahl kleiner Stiicke
unterteilt, die durch die Schl&dge der Himmer weiter in
der GroBe reduziert und verdichtet werden. Das Zer-
kleinerungsgut wird sodann vom Hammerrotor bzw. von
den Hammern unmittelbar in Richtung auf einen aus-
tauschbaren Klassierrost abgeschleudert, der einen
oberhalb des Hammerrotors liegenden, in Flucht mit
einer an die Brechwerkzeuge in Umlaufrichtung gelegten
Tangente verlaufenden Schacht abdeckt. Durch den Auf-
prall der Stucke auf die Widnde des Prallschachtes und
ggfs. auf den Klassierrost erfdhrt das durch die
Schlaghdmmer vorverdichtete Material eine zusZdtzliche
Verdichtung, so daB etwa faustgroBe "Nuggets" grofler
Dichte entstehen. Durch den Austausch des eingesetzten
Rostes gegen einen anderen mit Rostoffnungen anderer
GroBe wund/oder Form, kann im mdglichen Rahmen die
Stickgrof8e und Dichte des aufgegebenen Materials veridn-
dert werden. Dabei spielt fir das Klassieren der Prall-
schacht eine wesentliche Rolle. Schrottstiicke, die den
Rost nicht treffen, und Stlicke, die den Rost gzwar
treffen, ihn aber wegen ihrer Form und GroBe, ihrer
geringen Masse und nicht in ausreichendem MaBe vorhan-
denen kinetischen Energie u.U. nicht passieren konnen
fallen in den Prallschacht zuriick und prallen dort
teils mit dem durch die Schlaghdmmer hochgeschleuder-
ten entgegenkommenden Material zusammen oder sie wer-
den gegen die Prallschachtwdnde geschleudert und erfah-

ren durch den Aufprall eine zus&tzliche Verdichtung.
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Schrottstiicke, die nicht ausreichend im Prallschacht
verdichtet werden, um die Rostdffnungen 2zu passieren,
werden von den Schlaghdmmern an der am GuteinlaBl ange-
ordneten AmboBkante weiter =zerkleinert und, nachdem
sich dieser Vorgang u.U. mehrfach wiederholt hat,

durch den Rost ausgeworfen. Im wesentlichen arbeitet
dieser bekannte Hammerbrecher zufriedenstellend.

Allerdings lassen sich mit diesem Hammerbrecher Anfor-
derungen, wie unterschiedliche Schrottdichten und
StiickgroBen, die der Schrotthandel an das fertig aufbe-
reitete Material stellt, nur durch wahlweisen Einsatz
von verschiedenartigen AuslaBrosten mit unterschiedli-
chen Rostoffnungen erzielen, die in Anpassung an das
zu erreichende Zerkleinerungsergebnis gegeneinander
ausgetauscht werden missen. Die mit Jjedem Austausch
des Rostes verbundene Stillstandzeit der Maschine und
der daraus resultierende Produktionsausfall wirkt sich
in hochstem MaBe unwirtschaftlich aus, zumal die Still-
standzeiten, Jje nach Haufigkeit eines durch die zu
erzielende gewlunschte Dichte bzw. Abmessung des Ma-
terials vorgegebenen, notwendigen Rostwechsels, erheb-
liche AusmaBe annehmen konnen. Dies ist besonders der
Fall bei in seiner Beschaffenheit stark wechselndem,
heterogenem Altmaterial, welches in AbhZngigkeit von
den unterschiedlichen 2zu zerkleinernden Materialien
dementsprechend unterschiedliche Roste bzw. Rostoffnun-
gen erfordert, um die Jjewelils gewlinschte Schrottdichte
bzw. -abmessungen erzeugen 2zu konnen. Ein weiterer,
die Wirtschaftlichkeit beeintrdchtigender Faktor er-
gibt sich durch die notwendige Lagerhaltung einer Viel-
zahl gegebenenfalls zum Einsatz zu gelangender Roste

unterschiedlicher Ausfithrung (Offnungsform und -gréBe).

0103778
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Ein 2zusidtzlicher Produktionsausfall entsteht bel dem
herkommlichen Hammerbrecher auch dadurch, wie nachfol-
gend noch erldutert, daB die pro Zeiteinheit zerklei-
nerte Materialmenge wvon dem VerschleiBzustand der
Schlaghdmmer bzw. Zerkleinerungswerkzeuge abhidngt und
dementsprechend eine unterschiedlich groBe zu verarbei-
tende Materialmenge dem Hammerbrecher und speziell dem
AuslaBrost zur Verarbeitung zugefiihrt wird. Nach der
Inbetriebnahme des Hammerbrechers oder nach einem vor-
genommenen Werkzeugwechsel arbeitet der Hammerbrecher
zundchst mit relativ scharfen Zerkleinerungswerkzeu-
gen. Bei neuen scharfkantigen Zerkleinerungswerkzeugen
wird von dem aufgegebenen Material zundchst kontinuier-
lich vergleichsweise kleinstiickiges Material annszhernd
gleicher GroBe abgetrennt, so daB8 dem obenliegenden
AuslafBlrost eine gleichbleibende Materialmenge mit defi-
nierter StiickgroBe zugefihrt wird, die den Rost ohne
Staubildung problemlos passiert. Hingegen trennen bzw.
reifen stumpfgewordene und abgenutzte Zerkleinerungs-
werkzeuge nur noch grofifldachige, grobe Stiicke von dem
zu verarbeitenden Material ab, die erst nach mehr-
fachem Umlauf im Hammerbrecher und wiederholter Ver-
dichtung an den Widnden des Prallschachtes und den
Roststdben des Klassierrostes auf die erforderliche
StiickgroBe gebracht werden, um die Rostoffnungen pas-
sieren zu konnen. Die verldngerte Aufenthaltszeit
dieser Materialstiicke im Hammerbrecher fihrt zu einem
Materialstau im AuslaBbereich des Hammerbrechers und
einer daraus resultierenden verringerten Produktions-
leistung; zusdtzliche Begleiterscheinungen sind auBer-
dem ein hoherer VerschleiB an .den Zerkleinerungswerk-
zeugen und der Auskleidung des Hammerbrechers, sowie
eine teilweise nicht gewilinschte hdhere Dichte des zer-
kleinerten Schrottes.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den eingangs
genannten Hammerbrecher so zu verbessern, daf er Mate-
rialien unterschiedlicher Beschaffenheit auf eine be-
stimmte vorgegebene Stlickgrofle mit moglichst glinstigem
Energie- und Zeitaufwand und der GroBe der Sticke ent-
sprechendem bestimmten Wirkungsgrad, bei geringem Ver-
schleiB an den Zerkleinerungswerkzeugen und der inne-
ren Auskleidung ohne Auswechseln des Rostes zerkleij
nern kann. Erfindungsgemdf wird diese Aufgabe dadurch
gelost, daB der AuslaBrost verstellbeweglich gelagert
und mit einem Antrieb verbunden ist. Mit einem so ge-
stalteten Hammerbrecher kann bei Bedarf durch Manipula-
tion mit dem verstellbaren, vorzugsweise verschwenk-
baren AuslaBrost 1in verschiedene Stellungen ein Zu-
stand erzeugt werden, durch den wihrend des Betriebes
ohne Austausch des Rostes zerkleinertes Material mit
den Jjeweils gewlinschten StickgroBen und erforderlichen
Dichten erzielt wird. Ob dabei das zerkleinerte Materi-
al mehr oder minder dicht und kleiner oder grofB8er aus-
fallt, wird durch den angestellten Offnungswinkel des
AuslaBrostes und die in Abh&dngigkeit davon sich ein-
stellende, in ihrer wirksamen Durchtrittsfl&dche variie-
rende Projektion der Rostdffnungen bestimmt. Die Rost-
O0ffnungen sind in bezug auf die Abwurfrichtung des
Rotors so ausgerichtet, daB bei geschlossenem AuslaB-
rost der Querschnitt der Rostoffnungen am grolten ist;
es entsteht dann ein zerkleinertes, grobstiickiges Mate-
rial relativ geringer Dichte. Mit weiter Offnung bzw.
Anstellung eines groBeren Offnungswinkels des AuslaB-
rostes verkleinert sich die wirksame Projektion der
Rostoffnungen in zunehmendem MaBe, d.h. auch'gleichzei—
tig daB das entstehende Material proportional der Ver-

kleinerung der Projektion der Rostoffnungen in den
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Abmessungen verringert wird, wdhrend die Dichte umge-

kehrt proportional zunimmt.

Durch das mdgliche Verschwenken des Auslafrostes in
verschiedene Stellungen kann die Aufenthaltszeit der
Materialien im Hammerbrecher verdndert und damit die
Produktionsleistung der gewilinschten StilickgrdBe ange-
paBt werden, wodurch ein Materialstau, wie er bei-
spielsweise bei herkdmmlichen Hammerbrechern durch ab-
genutzte Zerkleinerungswerkzeuge verursacht werden

kann, vollkommen vermieden wird.

Eventuell im Brechergehduse rotierende unzerkleinerba-

re Grobteile, die den Arbeitsablauf erheblich hemmen

kdnnen, werden nach vollstdndigem Offnen des AuslaB8ro-
stes. durch tangentialen Abwurf vom Schlagkreis der
Hammer aus dem GehZduse ausgeworfen.

Damit in der Zeit, wdhrend der die Grobteile aus dem
Brechergehduse ausgeworfen werden, nicht unnotig viel
verwertbares, =zerkleinertes Material mit ausgeschieden
wird, wird in vorteilhafter Weiterbildung der Erfin-
dung der der Schwenkachse benachbarte Bereich des Aus-
laBrostes als fiir sich schwenkbarer Rostteil ausgebil-
det. Bei dieser Ausfiihrungsform liegt der fir sich
schwenkbare Rostteil des AuslafBrostes im tangentialen
Abwurfbereich des Hammer-Schlagkreises. Die vom Hammer-
rotor hochgeschleuderten, abzuscheidenden Grobteile
treffen dadurch genau auf den Bereich des AuslaBro-
stes, der fir sich schwenkbar gelagert ist und im Be-
darfsfall getdffnet werden kann, ohne daB das zerklei-
nerte Gut ungewollt den Prallschacht verl&dft. Durch
diese Art des Ausscheidens der Grobteile ist im Ver-
gleich mit dem erforderlichen Schwenken des kompletten
AuslaBrostes fiir das Ausscheiden der Grobteile nur ein

relativ geringer Offnungswinkel wund ein geringer
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Zeitaufwand fiir das Verschwenken erforderlich.

GemdaB einer Weiterbildung der Erfindung deckt der Aus-
laBrost den Schacht oben schrdg ab - was z.B. durch
einen bogenformigen Rost erreicht werden kann - , so
da dafiir gesorgt ist, daB die Anzahl bzw. die negati-
ven Auswirkungen von Querschldgern reflektierter Mate-
rialteile gegeniiber der horizontalen Anordnung des Ro-
stes reduziert werden, was bereits dazu beitrdagt, die
Gefahr eines gelegentlich auftretenden Materialstaus

zu vermindern. Durch die hohere AusstoB bzw. Produk-
tionsleistung wird zusdtzlich in vorteilhafter Weise
eine Leistungssteigerung von ca. 10-15 % gegeniiber
herkdmmlichen Hammerbrechern erzielt.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfolgend-

anhand eines in der Zeichnung schematisch dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiels erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Hammerbrecher in geschnittener Seitenan-
sicht mit einem in Ruhestellung befindlichen

schwenkbaren AuslaBrost;

Fig. 2 eine Alternativausfihrung mit bogenfdrmig ge-
krimmten AuslaBrost;

Fig. 3 eine perspektivische Draufsicht auf den geSff-
neten AuslaBrost nach Fig. 2 und dem damit

verbundenen Schacht bei abgenommener Haube;

Fig. 4 eine Alternativausfilhrung des schwenkbewegli-
chen AuslaBrostes nach Fig. 2, in der Seiten-

ansicht mit fir sich schwenkbarem Rostteil;

. »
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Fig. 5 eine Stirnansicht des AuslaBrostes in Richtung
des in Fig. 4 gezeichneten Pfeils V; und

Fig. 6 einen Querschnitt entlang der Linie VI-VI in
Fig. 5.

Der insgesamt mit 1 bezeichnete Hammerbrecher besitzt
ein GehZduse 2, welches auf einer Grundplatte 3 befe-
stigt ist. Im GehZduse 2 1lduft ein Hammerrotor 4 in
Drehrichtung R um, dessen Welle 5 beidseitig in nicht
dargestellten auf Lagerbdcken befestigten Lagern gela-
gert ist. Der Hammerrotor 4 besteht aus mehreren im
Abstand auf der Welle 5 aneinandergereihten Rotor-
scheiben 6, zwischen denen HZmmer 7 drehbeweglich auf
Achsen 8 gehalten sind, die die Rotorscheiben 6 im
radialen Abstand von der Welle 5, und parallel zu die-
ser durchsetzen. Die Welle 5 steht iber eine nicht
dargestellte Kupplung mit einem Antrieb in Verbindung.

Im Gehduse 2 sind ein GuteinlaBl 9 und ein Gutaustritt
10 vorgesehen. Der Guteinlafl 9 befindet sich an der
abwdrtsdrehenden Seite des Hammerrotors 4 in HOhe der
die Rotorachse x enthaltenen Horizontalebene H-H. Die
Oberkante der GuteinlaBoffnung 9 ist Teil eines aus-
wechselbaren Ambosses 11; die Unterkante der GuteinlaB-
6ffnung 9 ist Teil eines Ambosses 12 und bis auf einen
den gewlinschten Zerkleinerungsgrad ergebenden Spalt s

an den Hammerschlagkreis K herangefihrt.

Im Bereich zwischen dem GuteinlaB 9 und dem Gutaus-
tritt 10, der sich auf der dem Guteinlafl 9 gegeniiber-
liegenden Seite des Gehduses 2 befindet, ist der ober-
halb des Hammerrotors 4 liegende Teil des GehZuses
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2 als oben und unten offener Prallschacht 13 ausgebil-
det,- dessen Hohe {iiber der Mittellinie des Rotors etwa
dem Schlagkreis des Hammerrotors 4 entspricht. Oben
ist der Prallschacht 13 mit einem Klassierrost bazw.
AuslaBrost 14 abgedeckt, der mit Rostoffnungen 19 ver-
sehen ist und sich tangential zur Umlaufrichtung R des
Hammerrotors 4 senkrecht zur Achse des Prallschachtes
13 erstreckt (s. Fig. 1). Der Klassier- bzw. Aus-
lafrost 14 ist um eine Schwenkachse 14a schwenkbeweg-
lich gelagert. Zwei Hydraulikzylinder 15 - die {ber
Gelenkverbindungen 16, 17 einerseits an dem Hebel 15a
angreifen und andererseits am Geh‘éusé 2 des Hammerbre-
chers 1 bzw. an der Haube 18 befestigrt sind - dienen
dem Offnen bzw. Verschwenken des AuslaBrostes 14 in
die veréchiedenen, gewlinschten Stellungen, die Jjeweils
in Anpassung an die geforderte Dichte und StilickgroBe
einstellbar sind. In Fig. 1 sind zwei Stellungen fiir
den AuslaBrost 14 eingezeichnet, wobel sich in der
unteren Stellung A die groBte Projektion bN ergibt-
Abgesehen von der mit der Erfindung mdglichen Einstel-
lung der Schwenklage des Rostes zum Erreichen einer
bestimmten Dichte und StlickgroBe kann Jjeweils eine an
den VerschleiB der Héimme'r‘ angepaflite Rostschwenkposi-
tion gewzhlt werden. Die Position A wiirde nach fort-
geschrittenem Verschleil der Himmer eingestellt wer-
den; bei scharfen HzZmmern wilirde die Position B mit der
kleineren Projektion bS eingestellt werden, um die
erforderliche Schrottdichte zu erzielen. Selbstver-
stéandlich sind je nach Verschleifzustand der Hammer
und/oder gewilinschter StickgroRe des .Schrottes auch

Stellungen zwischen den Positionen A und B moglich.

Umn 2zu vermeiden, daBl beim ©offnenden Verschwenken des



10

15

20

25

30

0103778
- 310 -~

Rostes unzerkleinerte Schrottstiicke zwischen dem frei-
en Ende des Rostes und dem GehZduse nach auBlen gelan-
gen, wird das GehZuseoberteil im Schwenkbereich des
Rostes bogenformig gestaltet, so daB - am Beispiel der
Fig. 1 - zwischen den Positionen A und B der Rost mit
seiner Stirnfldche am Gehduse entlang fdhrt bzw. ledig-
lich geringfiigigen Abstand zur GehzZusewand hat, so daB
ein fur Schrotteile dichter AbschluBl geschaffen ist.
Oberhalb des AuslaBrostes 14 ist eine Haube 18 ange-
ordnet, die das aus den Rostoffnungen 19 herausge-
schleuderte Material auffédngt, nach unten umlenkt und
aus einer Offnung 20 nach auBen treten 1lH#Bt.

In Fig. 2 und 3 ist der AuslaBrost 21 in alternativer
Ausfiihrungsform zu dem in Fig. 1 horizontal ausgebil-
deten und angeordneten Auslafirost 14, vorzugsweise bo-
genformig gekriimmt (Bogenrost) und deckt den Prall-
schacht 13 oben schrdg ab. Der AuslaBrost 21 ist mit
Rostoffnungen 25 versehen. Verschwenkt wird der AuslafB-
rost 21 um die Schwenkachse 2la in die jeweils gewin-
schte Stellung mittels 2zweier Hydraulikzylinder 22,
die iiber Gelenkverbindungen 23, 24 - #Zhnlich wie bei
dem in Fig. 5 dargestellten AuslaBrost - am AuslaBrost
21 einerseits und am Hammerbrechergehiduse 2 anderer-
seits befestigt sind. Auch bei dieser Version des Ro-
stes als Bogenrost ergibt sich in dessen unterster
Stellung - wie in Fig. 2 gezeigt - die groB8te Offnungs-
projektionsfldche. Die an der freien Stirnseite des Ro-
stes zur Gehdusewand zu treffende Abdichtung erfolgt
wie beim Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 1, ndmlich
durch entsprechende kreisbogenformige Gestaltung der
Gehdusewand im Verschwenkbereich.
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In der Stellung des AuslaBrostes 21 gemaB Fig. 3
konnen die mdglicherweise im Brechergehiduse 2 rotie-
renden unzerkleinerbaren Grobteile durch den vom gesff-
neten AuslafBrost 21 freigegebenen Prallschacht 13 aus-
geworfen werden.

Der in Fig. 4 dargestellte AuslaBrost 26, der eben-
falls als Bogenrost gestaltet ist, ist mir Rostoff-
nungen 32 versehen. Der AuslaBrost 26 umfaBt eine Ge- -
samtrostfldche 27, von der bei Bedarf -~ ndmlich bei
erforderlichem Auswurf der Grobteile aus dem _Brecher-
gehduse 2 -~ ein filir sich selbstdndig verschwenkbarer
Rostteil 28 in die in Fig. 4 gestrichelt dargestellte
Stellung gebracht bzw. verschwenkt werden kann. 1In
Fig. 4 ist weiterhin gestrichelt eine etwas gedffnete
Verschwenkposition des Rostes 26 eingezeichnet, wobei
deutlich wird, daB hier die stirnseitige Abdichtung
zum Gehzduse Uber eine am freien Ende des Rostes ange-
gossene Lippe 35 erfolgt, die der wiederum kreisbogen-
formig gestalteten Gehdusewand in den verschiedenen

Arbeitspositionen anliegt.

Durch die Lippe 3%, insbesondere in ihrer der Fig. 4
zu entnehmenden Form - vom Shredderinneren nach auBlen
zurickgebogen - wird oberhalb der endseitigen Rost-
offnungen durch das damit verbundene Zurlckversetzen
der Gehdusewand ein groBerer Abstand dieser Offnungen
zur Gehzduse bzw. Haubenwand geschaffen, d.h. der ange-
strebte Effekt fir den freien Durchtritt der in ge-
wiinschter Weise zerkleinerten und verdichteten Materi-
alteile wird optimal fir die ohnehin unterteilte Rost-
fldache ausgenutzt. Beide Rostteile, Gesamtrostfl&che
27 und der selbstdndig verschwenkbare Rostteil 28 sind
um die gleiche Schwenkachse 26a schwenkbeweglich gela-

gert. Der selbstdndig verschwenkbare Rostteil 28 wird
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iber einen Hydraulikzylinder 29 und eine Gelenkverbin-
dung 31, die am Brechergehduse 2 befestigt ist und
eine Gelenkverbindung 31la, die an dem Rostteil 28 be-

festigt ist, in gewlinschter Weise (s.a. Fig. 5).

Soll der fur sich schwenkbare Rostteil 28 mit der Ge-
samtrostflidche 27 verschwenkt werden, so werden die
beiden Rostteile 27, 28 in der sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung der Fig. 5 ergebenden Weise als mog-
liche Ausfihrungsform miteinander verbunden. Selbstver-
standlich sind auch andere Mdglichkeifen gegeben, bei-
spielsweise durch Bolzenverriegelungen, was jedoch
nicht so vorteilhaft ist, wie die in Fig. 5 dargestell-
te Version.

GemdaB Fig. 5 sind der Rostteil 28 ("Grobteilrost") und
der '"Rest-Bogenrost" 26 auf der gemeinsamen Schwenk-
achse 26a gelagert. Das Verschwenken des Bogenrostes
erfolgt durch den Hydraulikzylinder 30 {iber einen
Schwenkhebel 30a an der Nabe des Bogenrostes 26,
unabhzngig davon kann das Offnen bzw. SchlieBen des
Grobteilrostes Uber den Hydraulikzylinder 29 und einen
Schwenkhebel 2%a an der Achse 26a bewirkt werden.
Durch entsprechende Endschalter an den Hydraulikgzylin-
dern wird sichergestellt, daB in denjeweiligen Schwenk-
lagen die Lage des Bogenrostes 26 mit der des Grobteil-
rostes 28 ibereinstimmt.

Diese Lageniibereinstimmung kann auch durch die in Fig.
6 dargestellte Querschnittsformgebung flir die Rosttei-
le erreicht werden, indem n&mliich der Grobteilrost 28
an den drei gegeniiber dem AuslaBrost 26 bewegbaren

Seiten derart konisch zum Shredderinneren hin verjlingt
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ist (s. Fig. 6), daB bei fonungsverschwenken des Aus-
laBrostes 26 der Grobteilrost 28 automatisch mitge-
nommen wird. Sofern es dann in irgendeiner Position
des Bogenrostes 27 erforderlich wird, Grobteile aus
dem Inneren herauszulassen, wird durch Beaufschlagung
des dem Grobteilrost 28 zugeordneten Hydraulikzylin-
ders der Grobteilrost 28 ohne Schwierigkeiten weiter
geoffnet. Die Rickfiihrung in die insgesamt geschlosse-

ne Position wird ebenfalls hydraulisch erreicht, wobei

im Einzelfall bereits die entsprechende Beaufschlagung

des dem Grobteilrost 28 =zugeordneten Hydraulikzylin-

ders ausreichen kann, da in dieser Bewegungsrichtung.

durch die konischen Anlageflichen der AuslaBrost vom

Grobteilrost '"mitgenommen" wird.

Die Arbeitswelse des vorbeschriebenen erfindungsgemi-
Ben Hammerbrechers wird nachfolgend anhand der Aus-
fuhrungsform gemdB Fig. 2 bis 5 ndher erliutert:

Wahrend der Hammerrotor 4 in Drehrichtung R uml&auft,
wird zu =zerkleinerndes Material, =z.B. .Sperr'miill oder
zu verschrottende Autokarosserien, durch den GuteinlaB
9 kontinuierlich mittels nicht dargestellter Zufuhr-
vorrichtungen in den Wirkbereich des Hammerrotors 4
gefordert. Mit dem an der unteren GuteinlaBkante ange-
ordentem AmboB 12 als Gegenwerkzeug schneiden oder
reiBen die Hzmmer 7 Materialteile wvon dem zugefiihrten
Material ab und schleudern die Teile etwa in Pfeilrich-
tung T tangential in den Prallschacht 13 und zwar im
wesentlichen auf den oberhalb des Prallschachtes 13
angeordneten bogenformig gekriimmten AuslaBrost 21, der
den Schacht 13 Uber die gesamte Breite schrdg zur
Abwurfrichtung abdeckt (s. Fig. 3). Dabei verformen

sich die aufprallenden Blechteile im Sinne einer Zu-
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sammenballung. Materialteile, die in den Abmessungen
klein genug sind und mit hinreichender Geschwindigkeit
genau in die Rostoffnungen geschleudert werden, passie-
ren den AuslaBrost 21 sofort. Ist das Materialteil
hingegen zu groBl oder hat es nicht geniigend kinetische
Energie oder schldgt es an den Rost 21 unter einem
spitzen Winkel an, dann prallt es an der Rostfldche
des AuslaBrostes 21 ab und f&dllt in den Bereich zu-
riick, in dem es von den Himmern 7 vor dem zweiten Am-
boB8 11 wieder erfaBt wird. Am AmboB 11 erfolgt eine
weitere Verringerung der StickgroBe durch Zerkleine-
rung, an den Wanden 33 und 34 durch Prallbeanspruchung
solange, bis die Materialteile die Rostdffnungen 25-
bzw. den AuslaBrost 21 passieren konnen. Materialien;
die nicht zumindest auf die GroBe der Rostoffnungen 25
des Auslafirostes 21 zerkleinerbar sind, machen sich im
Hammerbrecher durch lautes Gerzdusch bemerkbar. In die-
sem Fall wird der AuslaBrost 21 durch die Hydraulik-
zylinder 22 in die in Fig. 3 dargestellte, getoffnete
Lage verschwenkt, wodurch das durch den Hammerrotor 4
hochgeschleuderte Material den nun nicht mehr abge-
deckten Prallschacht passieren kann und nach auflen
abgeleitet wird und sodann durch die Haube 18 z.B. auf
ein unterhalb der O0ffnung 20 angeordnetes, nicht darge-
stelltes Forderband fdllt.

Bei der alternativen erfindungsgemzfen Ausfiihrungsform
nach Fig. 4 werden die Grobteile durch den getffneten,
iilber den Hydraulikzylinder 29 verschwenkbaren Rostteil
28, der aus der Gesamtrostflidche 27 ausschwenkbar ist

(s. gestrichelte Darstellung), ausgeworfen.

Nach Auswurf der unzerkleinerbaren Grobteile durch Off-
nen des AuslaBrostes 21 bzw. des Rostteils 28 wird der

AuslaBrost 21 bzw. der Rostteil 28 wieder geschlos-
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sen und kehrt in die in Fig. 2 bzw. 4 dargestellte

Ausgangsposition zuriick.

Ist eine kleinere StlickgroBSe oder dichteres zerklei-
nertes Endmaterial gewilinscht, so wird der AuslaBrost
21 bzw. die Gesamtrostfldche 27 Uber die Hydraulikzy-
linder 22 bzw. 29 mit einem grdBeren Offnungswinkel
angestellt bzw. in eine von der Ausgangsposition ver-
schiedene Stelliung verschwenkt, wodurch dem zu zerklei-
nernden Material aufgrund des gednderten Auftreffwin-
kels am Rost die jeweils geforderte Stlickabmessung
erteilt bzw. die gewiinschte Dichte erzielt wird. AuBer-
dem kann bel einem eventuell zwischenzeitlich auftre-
tenden Materialstau der AuslaBrost 21 so verschwenkt
bzw. angestellt werden, daB unterhalb der Rostflache
sich stauendes Material auf einen mdglichst groflien
Querschnitt bzw. auf die groftmdgliche Projektion der
Rostoffnungen 25 auftrifft und der Stau dementspre-

chend schnell wieder beseitigt werden kann.

Im Rahmen der Erfindung ist es auch mdglich, daB der
AuslaBrost bereits in der Ausgangsposition relativ zur
tangentialen Abwurfrichtung mit schrédgen Rostdurch-
tritten wversehen wird, d.h. ein Verschwenken des Ro-
stes in der Ausfihrungsform gemdB Fig. 2 beispiels-

weise zur VergroBerung der wirksamen Durchtritte mog-
lich ist.

kf
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Lindemann Maschinenfabrik GmbH, Erkrather StraBe 401,
4000 Diisseldorf 1

"Hammerbrecher"

Patentanspriiche:

1. Hammerbrecher, inbesondere zum Zerkleinern von Alt-
material, bestehend aus einem mit einem GuteinlaB
versehenen Geh&duse, in welchem ein horizontal gela-
gerter Hammerrotor umlduft, und mit einem oberhalb
des Hammerrotors befindlichen Prallschacht, der
sich tangential in Umlaufrichtung des Rotors er-
streckt, sowie mit einem den Prallschacht quer =zu
dessen Achse abdeckenden Auslafirost als Gutaus-

tritt, dadurch gekennzeichnet, daB der AuslaBrost

(14, 21, 26) verstellbeweglich gelagert und mit
einem Antrieb (15, 22, 32) verbunden ist.

2. Hammerbrecher nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, daB der AuslaBrost um eine Achse (14a, 21a,
26a) schwenkbeweglich gelagert ist.

3. Hammerbrecher nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-

net, daB der AuslaBrost (21, 26) bogenfdrmig ge-
krimmt ist und den Prallschacht (13) schridg abdeckt.

4. Hammerbrecher nach einem oder mehreren der Ansprii-

che 1 bis 3, gekennzeichnet durch einen mindestens

zweigeteilten AuslaBrost (26), von dem ein der
Schwenkachse (26a) benachbarter Rostteil (28) fiir
sich schwenkbar ist.
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Hammerbrecher nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-

net, daB der fiir sich schwenkbare Rostteil (28) im
Bereich der tangentialen Abwurfzone (T) des Ham-
merrotors (4) liegt.

Verfahren zum Zerkleinern, insbesondere von Altma-
terial mit einem Hammerbrecher gemdaB einem oder
mehreren der Anspriche 1 bis 5, bei dem vom zuge-
fihrten Material Teile abgetrennt und gegen einen
AuslaBrost geschleudert werden, dadurch gekennzeich-
net, daB die dem Material in Flugrichtung fir den
Durchtritt zur Verfiigung stehenden Offnungsquer-

schnitte des AuslaBrostes =zur Beeinflussung der
GroBe und/oder Dichte des zerkleinerten Materials,
vorzugsweise in Abh#dngigkeit von der StiickgroBe des
einlaBseitig abgetrennten Materials, verstellt wer-
den.
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